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h<=05mm/m
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Laenge Bohrungen L1 | L2 Teilung
50 2 25 | 125 | 1x25(=25)
75 3 25 | 125 | 2x25(=50)
100 4 25 | 125 | 3x25(=75)
125 5 25 | 125 | 4x25(=100)
150 6 25 | 125 | 5x25(=125)
175 7 25 | 125 | 6x25(=150)
200 8 25 | 125 | 7x25(=175)
225 9 25 | 125 | 8x25(=200)
250 10 25 | 125 | 9x25(=225)
275 11 25 | 125 | 10 x 25 (=250)
300 12 25 | 12.5 | 11x 25 (=275)
350 14 25 | 125 | 13 x 25 (=325)
400 16 25 | 125 | 15x 25 (=375)

1.2842: gehartet 60 + 2 HRC
1.3505: gehartet 60 + 2 HRC
1.4034: gehartet 58 + 2 HRC
1.4125: gehartet 60 £ 2 HRC

Allgemeintoleranzen 1ISO 2768-fH
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1.2842 /1.3505/1.4034 / 1.4125 ( siehe PA) 190.7568 g
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A-Tabelle
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S s ©
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T — ] 1.4125: gehartet 60 + 2 HRC
0.2 x 45° (3x) i B
1 0.003 A (4) B o e L Allgemeintoleranzen 1ISO 2768-fH
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1.2842/1.3505/1.4034 / 1.4125 ( siehe PA ) 180.9789 g
Werkstoff Gewicht
A [ 31.05.2021 | BRG Datum Visum Massstab
) Gezeichnet | 08.06.2020 BRG 10 : 1
And. Gepriift
Status In Aenderung :] @
Bemassung in mm Format | Ersatz fiir Anzahl Blatt | Blatt-Nr.
A3 Ersetzt durch 3 3
. " Kunde-Nr.
R3-XXX Linearfuhrung
Schleifbearbeitung ATKe
Tabelle

Jede unerlaubte Verwendung
dieses Dokumentes wird
gerichtlich verfolgt.

HONGER/pG

Prazisionsmechanik & Maschienenbau

St.Urbanstrasse 4 CH-4914 Roggwil / BE

Zeichnungs-Nr.

403 050 000 A

Plotdatum: 10.06.2021 - 09:19




