71

18,35 _ D54 25 13

100 mm

| 80 90

70

6|0
244

50
[

40

30

e

]
]
]
|

Automation PC
Automation PC

222
|
0
0
0
0
{

184,6

270

d

|

|

0

|

|

|
260

U I — Montageblechumriss (APC810)
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Information:

Das MaB “A” ist vom verwendeten
Kiihlkérper abhéngig!
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Angabe in mm
5AC801.HS00-00 | 12,8
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Allgemeintoleranz ISO 2768 mittel
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Allgemeintoleranz nach
NennmaBbereich DIN ISO 2768 mittel
bis 6 mm +0,1 mm

Uber 6 bis 30 mm +0,2mm
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Uber 30 bis 120 mm +0,3mm
Uber 120 bis 400 +0,5mm
Uber 400 bis 1000 +0,8mm
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Oberfl.

MaRstab ‘ Behandlung

EI@ Werkstoff, Halbzeug

Datum Name Benennung
Bearb. | 09.05.2008 RAM

Gepr | . 5PC810.SX01-00
Abmessungen / Dimensions

Bernecker & Materialnummer - Revision Blatt

Rainer

A - 5142 Eggelsberg Bl

Rev. Aenderung Datum |Name| Werkstueckkante DIN 6784 Format: A3 Querformat

Diese Zeichnung ist geistiges Eigentum der Fa. B&R Industrie-Elektronik GmbH




