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Teil 6 wird vorgefertigt und bereitgestellt!
(muss nicht am Prifungstag gefertigt werden)

Gewinde M5 minimal ansenken!
Planflache fiur Passschraube
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Gew. M6 mit Schneideisen und Schneideisenhalter fertigen.
Die Verwendung vom Reitstock ist ohne Vorrichtung zulassig.

Alle Bohrungen mussen von Hand angerissen und auf der Bohrmaschine

gefertigt w

erden.

Gefeilte Flachen durfen nicht vorgefrast werden!
Kennnummern und Prifstempel miussen entgratef werden.
Jeder Teil muss mit einem Prufstempel gekennzeichnet werden.

S=Prifstempel
6 1 Klemmscheibe X5CrNi18-10 B L0x25
5 1 Gewindebolzen S235JRC blank Skt.13x53
L 1 Hebel S235JRC blank 16x10x91
Teil Stick Benennung Material Rohmaf3

Kennnummer: X XX

Arbeitszeit: 6 Stunden
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