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Zu dem ongegebenen Druck muß der Bewegungsdruck des Schweißschtittens
dozu gerechnet werden.

Die Anwärm- urd Abkühlzeiten gelten bei Umgebungstemperoturen ob
+ 10oC oufwörts.

Bei niederen Umgebungstemperoturen o(er bei Wind ist die Anwörmzeit
um 107o bis 2Oo/o zu erhöhen. Die mox. Umstellzeit sollte donn möglichst
verkürzt werden. ,

Zt¡m Nochf ütlen von Hydrouliköl nur dünnflüssþes ö1, z.B.Fonol, Solvo,
MWS 32 oder gleichwertiEes 0l bis mox.HLP 25 ST verwenden.
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