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Fuer Oberflaechen ohne Rautiefenangabe Roh
For unspecifred surfaces \/_Y \/ X :\/RZ4 \/y :\/RzES \/ 7 :\/RZ’IOO \/r =/ ummachined
J Werkstoff/ Material Lieferbedingung
Unbemasste Kanten bearbeiteter Flaechen Ausgangsform -- Oelivery conditions
Undimensioned edges on machined surfaces Basic Form - -
¥ / 58l+2 Aussen : Gratfrei oder gebrochen K- max/ Innen: R - max | Oberflaechenbehandlung o
o | Etxternal. Deburred or chamrfered /nternal. Surtace freatment --
o : Toleranzen untolerierter Masse fuer Waermebehandlung --
x I | Durchgangs- und Sackbohrungen > @1 <P 30 J_rg,% Heat Freatment -
~ —_— Tolerance of untol/eranced dimensions For . Ober {1 henh ;
Py Clearance and b/ind holes Swes,a(ge;weg,ﬂgj; ¢ -
A I Tiefe von Bohrungen: ? . ,
g Depth tolerance of b/ind holes. Einsatzhaertungstiefe CHD 610 o
Gewindelaengen: Nennmass = Mindestmass Case hardening depth -
Thread /ength nominal dimension = minimal/ Einhaertungstiefe DS 75% -
Mass / Size 1SO 14405 ® Hardness depth - mm o
Tolerierung / 7o/erancing 1SO 8015( ) Festigkeit MP =
, Strength - a ™~
Allgemeine Lagetoleranzen nach |SO 2768-2
General tolerances of position acc. to Kernhaerte X HBW
Core hardness
Toleranzklasse/ To/erance grade H . .
— Verguetungsfestigkeit MP
|/|0.’I | |T|0.5| |J_| H | Tempering strengith - a
Dat. |2.5.2020 ] - - - - - - --- - - Masse
Mass
Name |Langmajer| --- --- --- --- - --- - - 1.18 kg 5
Bearb. | Konstr. | Funkt. Norm Fertig. | Verz. |Aend.Datum Name Aend.Nr. Dok.vers. I Dokum Nr
Drawn Design Funct. Stand. ' Prod. Gearing | Mod. date Name Mod. No. Doc. vers. Similar docu. no.
Technische Information L
Technical rinformation STeTT
Rohteilnummer a
3UZ-MATO Casting/Forgrng No. S/wevfon
- - --- 1 o7 1
N S I [ Y IS I I Sy Uy S [ [ [ IS Ny Ny [ O N N N M| Mq-l-erlqlnummer qus_s_l_qb
Bpegilnfuggf/o” tem number Scale
1:1
Ob r Obek Dokumentnummer
Document number
1 3 N 6 1 N1/ 9 10 11 12
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