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Detail Z
M 5:1

Fur die Qual itat des Teils

sind die absoluten MaBangaben

mit Ausnahme der BohrungsstichmaBe
nicht entscheidend, und kénnen
verandert werden.

Das Rohteil wird durch Nachsetzen
mehrfach verwendet

Zur Vermeidung von Verzug durch
Bearbeitungsspannung muss die Vermessung
in der Aufspannvorrichtung erfolgen!

Das Teil ist nur mit ungeldster Spannung
in der Spannvorrichtung genau.
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