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A.Krumm 19.08.13

POM
2,75 kg

6,3

Gefräst_minimal
GEWICHT: 

A3

BLATT 1 VON 1MASSSTAB:1:5

ZEICHNUNGSNR.

ÄNDERUNGZEICHNUNG NICHT SKALIEREN

WERKSTOFF:

DATUMSIGNATURNAME

ENTGRATEN
UND SCHARFE
KANTEN
BRECHEN

OBERFLÄCHENGÜTE:WENN NICHT ANDERS DEFINIERT:
BEMASSUNGEN SIND IN MILLIMETER
OBERFLÄCHENBESCHAFFENHEIT:
TOLERANZEN:DIN ISO 2768-1/Mittel
   LINEAR:
   WINKEL:

QUALITÄT

PRODUKTION

GENEHMIGT

GEPRÜFT

GEZEICHNET
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