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Zeichnungsnr.

Bezeichnung

Massstab Frmt.

Werkstoff

Projekt

Oberfläche

Rauheit Kanten

0.3x45°

 

_

Index

C

ENDPIECE - WELDING LIP

Standard for diaphragm bellows

5>

s6s

F
 0

/-
0.

3

O
D

 0
/+

0.
1

sharp-edged without burrs

ID / OD  until 32 32-50 50-150 150-300 300 -
s 0.15   0/+0.1 0.15   0/+0.1 0.2   0/+0.15 0.2   0/+0.15 0.3   0/+0.15

F (NS/BS) 0.9 1 1.2 1.5 2

F (DS) 0.9 0.9 1 1 1.2

ID
 0

/-
0

.1

C Toleranz für F neu 0/-0.3 29.3.2017 HüR

B Toleranz entfernt optische Anpassungen 02.02.2016 HüR

A Aufteilung und Flatgrössen geändert 07.07.2016 vob

Rev Beschreibung Datum Name
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30°

80°


