8500

498.5 Ltr.
= 2
Gl
=
°
ﬂm@ﬁ
8750 -
Stutzen N7—N8, N9—N10 . 2
2 beim Einschweifen mit SchweiBvorrichtung Qbs'tsc%rem 2 ©
T | 8
N7.(N8) |
7]
5 ) ‘ 33 Ltr.
S |
abr.Nr.
he Draufsicht
N1
s 1
a 2z
XXX XXX XXX XXX
X075113—4. 7
Schlauchstutzen
D=254 L=40
Stutzen N2
18 M1 :Thtalauslauf beachten

nachborden flr
Totalaus lauf

1
1x45)

+0.1 *
g 2305 Ubergang gratfret
° G1-1S0 228
: w50 (C]

G1-1S0 228

800

15

X074,

Fiur die Lage der Stutzen und aller
Anbauten ist die Draufsicht maBgebend

837-1
800 (Wirksamme Strahlungslange)

Seitenlange 25

Stutzen N7—N10

Mit Anbauteilen
M1:1

(2?01.07A}-8

37

=3
xR

N7-N8, N9—N1

a

N

Seitenlange 25

44

bei N8 + N10

Nur 2x mit PG9 Gewinde
(N7 + N9)

AN
\ = rz=
= =)
“ S Y Sg
| = w = i D
3B = € 2EEIS] — ¢ 25| &z
s =y al?
2 2
SR 8!
N
1\ ol
— 30
2 185 \

21

X074896-4.

4252526 2/28 29

XO74888-4.X074838—4. XO748BI—4.X074895—4.

dl

mbierdraht Scheibenventil
Hebel waagrecht =

Ventil geé%fnet

ndhebel Auslaufhahn
Links von der Mittelachse

3

Versuchsdaten N4

120

Flr die Lage der Stutzen und oHerZ t‘ 7,

s e R =
_ —L N4

—=
{ﬂ G

he—17.

TIKER—Schnecken—
Gewindeschelle

Haokenschliissel fiir
hauglos—Verschraubung DN100

Stutzen N3

Flachdichtung

20

DN 100

40

Plomkierdraht nach
Dichtheitsprobe
anbringen

ca.65

Ansich{anX rechten Vorderfuss 330°%)

18M1:1 31

Rotamat 800

Hubziindung /

- e 3 M6 x 8

{ ‘"’(/V/ DIN 933
33

i 3¢

ENEIN

Ausflihrung:

. In SchweiBkonstruktion, SchutzgasschweiBung,WIG/Argon—Arj
Blechoberfldche im Ausgangsmaterial hergestellt gemdB
Verfahren 2R (llid).

Innenbearbeitung:

Der Krempenbereich der Kegelbdden, die Unterbodenrund
MantelstoBnaht sowie sdmtliche Stutzenndhte geschliffen
und abschlieBend mit Hilfe einer Polierpaste hochgla
Oberbodenrundnaht mit Formiergas geschweiBt, unverschl
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Anbauten ist die Droufsicht moBgeber\SdS‘
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Versuchsdoten N& sl @
‘ o g P AuBenbearbeitung:
' “ Sdmtliche Rund— und StoBndhte mit Schleifviies (Scotc
b
! N6 g’ Im AnschluB an die Oberfldchenbearbeitung wird der ges
‘ innen und auBen mit einem speziellen Edelstahlreinigun
gereinigt und klargespult (Nicht gebeizt !).
‘ Q Dichtungsqualitdt: PTFE / EPDM
. — = Volumen 498.5 Ltr.
T Gewicht: ca. 90 kg
Schnittbreite
auf %\Bo' geriehtet  Fapr Nr. gemdB Arbeitspapieren auf Halteblech Auslauf gedtz]
M 2:

FMC — Artikelnummer: M04625

Gewinde der Uberwurfmuttern N7-N10 mit Unisilkon-L-Feft (Fabr. Kliber)
geschmiert.

Stutzentabelle:
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N10 |Aufnahme UV=Strdhler |-| - [180| - |-
9 |Aufnahme UV—Strghler |-| - 0 - =
8 |Aufnahme UV—=Strghler |-| - |180| - |-
7 _|Aufnahme UV—Strghler |-| - 0 - =
6 |RUcklauf 10 [ -] - 80| - [13.0x1.5
5 |[Entliftung 15 [-] - 35| - [18.0x1.5
4 |Zulauf 6 |[-] - 80| - |8.0x1.0
3 |Schauglas 100 |-11851 0 - |-
2 |Bodenflansch - - - - - [Typ: WIKA
N1 [SchlauchanschluB | - |=| = [270| - |Auslauf
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