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T fch’rung: Schemazeichnung:

nicht MaBstabstreu

fehlende MaBe und Winkel sind der Tabelle zu enfnehmen
Schneidkante scharfkantig

Kennzeichnung mit Variantennummer

Alle nicht bemassten Fasen 0,5x45°

Einstell- | Ecken- Span- Frei-
Z 0o MaB a [ MaBL | inkel winkel winkel winkel
Variante 1 6,0 40+0,5 45° 100° 6° ge
Variante 2 5,5 40+0,5 30° 110° ge ge
[ + 60° 90° ° ge
.| 1 |Gewindestift [DIN ISO-4026 - M5 x 7,5 - 45H Variante 3 33 | 40405 4
3| 1 | Zylinderstift | DIN I1S0-2338 - 4h8 x 20 Obec lschen: DIN EN IS0 1302 rsommeronee | g adetare Datm:—01.09.2019
21 1 |WechselmeiBel|1.3343 / ¢12h8 x 41 Toleranzen: DIN IS0 2768-1m " firUnterfranken Gezeichnel: 1\ 1
1] 1 | Adapter 17227 / ¢20 hé x 100 (Halbzeug P-00001) LL’ (g Massstab, | Bennenung o Werkstoff
Pos.|Menge| Benennung |Werkstoff/RohmaBe/Normbezeichnung —‘)‘< —‘)‘> 11 (2:1) Langsdrehneibel alZmm Warmebehandlung:




