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Datum Name

Allgemeintoleranzen:
Längen- und Winkelmasse:
DIN ISO 2768-1  Genauigkeit: M (mittel)
Form- und Lagetoleranz:
DIN ISO 2768-2 Genauigkeit: K

Projektion E

ENDPIECE - WELDING LIP

Standard for diaphragm bellows

NO801007 10:1

Standard

 

A4

Ra 1.6

v.brutschin03.03.2008

_ _

Zeichnungsnr.

Bezeichnung

Massstab Fmt.

Werkstoff

Projekt

Oberfläche

Rauheit Kanten

0.3x45°

+0.05
0

+0.1
0

+0.15
0

+0.2
0

5>

s5s +0.1

60°

F
 -
0.
3

R0.3

30°

F -0.3
O
D
 +
0
.1

R
s

sharp-edged without burrs

ID / OD 13-20 21-150 151-300 301-500
s 0.1 0.15 0.2 0.3

*F 1.0 1.2 1.5 2.0
* bellows small type meassure F=  1 -0.2

ID
 -0

.1


