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Tol.: +0,1mm
Alle Bohrungsmaf3e/Abstande +0,2mm
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6.6 Durch 2x @5 H? gemeinsam mit Teil 1
DIN 974 - @11 x 6,8 verbohren und reiben
Bohrungen sind auf der Bohrmaschine zu fertigen! L 1 [Gabelhebel EN 10278 | S235JRC 16x10x91
Gefeilte Flachen durfen nicht vorgefra3t werden! 3 1 |Klemmleiste EN 10278 | S235JRC 12x20x61
XXX Platz fir Kennziffer Teil |Stick Benennung Norm Material Rohmaf3
Kreuz- oder Langsstrich, Kanten enfgraten Kennnummer: XXX Arbeitszeit: 6 Stunden
LEHRLINGSWETTBEWERB
Mal3stab
1:1

.EI_@%_ Klemmvorrichtung Var3 Teil 3 u 4 IRTSCHAFTSKAMMER OBEROSTERREICH
DIE INDUSTRIE

Jeder Teil muss mit Prifstempel gekennzeichnet werden Beruf: M1 Zeichnungs— Nr.: M1-3b-V1.0

[ - =Prifstempel) Bei Abgabe muss dieser vorhanden sein' [Diase Zeichnung ist Figentum der WIRTSCHAFTSKAMMER - Obergsterreich
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