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Mechatronisches
System

Schwenkarm

Mechatronik

Übung 2: Fertigen der Einzelteile für die Baugruppe 1

Lernziel

Die Auszubildenden sollen die Arbeitsplanung für alle
Bauteile einer Baugruppe erstellen, die Arbeitsgestaltung
organisieren und die Bauteile entsprechend der Planung
anfertigen können.

Unterweisung/Fachgespräch

Inhalte:

© Vorstellen der Übung 2

© Scheren

© Sägen

© Umformen

© Bohren von Blechen

© Bohren von Grundbohrungen

© Gewindebohren in Grundbohrungen

© Korrosionsschutz

© Arbeitssicherheit und Umweltschutz

© Arbeitsplanung in der Gruppe

© Arbeitsgestaltung in der Gruppe

Hinweis:

Unter Arbeitsgestaltung verstehen wir das Schaffen des auf-
gabengerechten, optimalen Zusammenwirkens von Auszu-
bildenden (Gruppen), Maschinen und Einrichtungen sowie
der durchzuführenden Arbeiten durch eine zweckmäßige
Organisation.

3 Std.

Tabellenbuch

Fachbuch

Textband:
-Sägen

-Bohren, Senken,
Reiben

-Gewinde-
herstellung

Werkzeuge



Baugruppe 1

Demonstration durch den Ausbilder

© Arbeitstechnik beim Scheren mit der Handhebelschere

© Arbeitstechnik beim Sägen mit der Handbügelsäge

© Arbeitstechnik beim Biegen im Parallelschraubstock

© Arbeitstechnik beim Gewindebohren in Grundbohrungen

Aufgabe/Auftrag

Die Auszubildenden sollen in gruppengeplanter Einzelarbeit

© die Leitfragen beantworten

© die Arbeitsplanung erstellen und die Bewertungskriterien
festlegen

© die Reihenfolge der Einzelteilfertigung unter Beachtung
der Maschineneinsatzplanung sowie der benötigten
Einrichtungen festlegen

© die Reihenfolge der Einzelteilfertigung mit den anderen
Gruppen besprechen und anschließend optimieren

© die Planungsergebnisse den anderen Gruppen und dem
Ausbilder präsentieren

© die Ergebnisse mit den anderen Gruppen diskutieren

© die Einzelteile in der festgelegten Reihenfolge anfertigen

© die Selbstbewertung durchführen

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung
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30 min.

6 Tage

Notizblatt
Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Unterweisung/Fachgespräch

Mechatronik

Notizen

Übung

Unterweisung / Fachgespräch

Notizen des Auszubildenden:

Thema:

Quellen:

Mechatronisches

System

Schwenkarm

Mechatronisches

System

Schwenkarm

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

32a

Mechatronik

Information

Baugruppe 1

32a

Folien:

1 Unterrichtsfolie
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Organisationsform: Gruppengeplante Einzelarbeit (GEA)

19 Arbeitsblätter

Aufgabe/AuftragBaugruppe 1

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung Mechatronik

Übung 2

Name Vorname

Sicht- und
Funktionskontrolle

Organisationsform

EA q GEA q GA q

lfd.
Nr.

Pos.Nr.

bitte wenden!

Bewertungsschlüssel für die Selbstbewertung
Plus/Minus eine Bewertungsstufe = 9 Punkte
Plus/Minus zwei Bewertungsstufen = 5 Punkte
Plus/Minus drei Bewertungsstufen = 0 Punkte

Hinweis:
Die grau hinterlegten Felder sollen die realistische
Selbsteinschätzung des Auszubildenden fördern
und gehen nicht in die Bewertung ein.

Auszubildender

Selbstbewertung

Punkte
Bewertung

Punkte

Ergebnis

Selbstbewertung

Punkte

Ausbilder

Kontroll - und Bewertungsbogen

39

Mechatronisches

System

Schwenkarm

Bewertung der Sicht-
und Funktionskontrolle
(10-9-7-5-3-0)

∑
*1 *2

* in die Ergebnisspalte auf der
letzten Seite des Bewertungs-
bogens eintragen

39

A
rb

e
it

s
p

la
n

u
n

g

lf
d

.
A

rb
e
it
ss

tu
fe

n
B

e
m

e
rk

u
n

g
e
n

B
e
re

it
st

e
llu

n
g

sl
is

te
A

rb
e
it
ss

ic
h

e
rh

e
it

A
rb

e
it
sg

ü
te

N
r.

M
a
sc

h
in

e
n

/ 
W

e
rk

ze
u

g
e

/ 
H

ilf
sm

it
te

l
U

m
w

e
lt
sc

h
u

tz
  

  
  

  
  

  

A
rb

e
it
s-

ze
it

D
a
tu

m
:

A
u

sb
ild

e
r:

D
a
tu

m
:

A
u

sz
u

b
ild

e
n

d
e
r:

35

A
u

ft
ra

g
:

B
a
u

g
ru

p
p

e
 1

Ü
b

u
n

g
:

2

tatsäch-
lich

geplant

35 - 38

35a

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung Mechatronik

!
Mechatronisches

System

Schwenkarm

Baugruppe 1

Leitfragen

Lösungen

Übung 2

9.Wie prüfen Sie die Qualität der Passbohrung?

Zur Prüfung der Passbohrung wird ein Grenzlehrdorn 20H7 verwendet.

Die Gut-Seite muss, ohne Druck einzuführen und die Ausschuss-Seite 

darf nicht in die Bohrung einzuführen sein.

10.Wie fertigen Sie den Durchbruch der Anschlussplatte (Pos. 1.4 )? Beschreiben
Sie stichpunktartig Ihre Vorgehensweise (ggf mit Skizze).

1. Drei Bohrungen (ø8mm) wie auf der Skizze dargestellt bohren

2. Steg zwischen den beiden Bohrungen mit einem Stegmeißel

entfernen

3. Durchbruch aussägen

4. Durchbruch auf Fertigmaß feilen

11.Bei den Seitenblechen (Pos. 1.5 ) muss jeweils eine Seite abgeschrägt werden.
Wie führen Sie diese Arbeit durch und was müssen Sie dabei besonders
berücksichtigen?

Beim Scheren muss das Werkstück auf dem Untermesser der Handhebel-

schere aufliegen, um Verzug zu vermeiden.

Beim Sägen wird, zur Verringerung der Vibration, das Blech mit z.B. einer 

Spannkluppe in den Schraubstock gespannt.

12.Bei der Motoraufnahme (Pos. 1.7 ) müssen drei Bohrungen auf einen Lochkreis
gleichmäßig aufgeteilt werden. Wie gehen Sie beim Anreißen vor?

Als Erstes wird der Lochkreis angerissen. Mit dem gleichen Spitzenab-

stand (Radius) des Zirkels werden, umlaufend entlang des Lochkreises, 

Markierungen angerissen. Von den insgesamt sechs Markierungen wird 

jede zweite Markierung gekörnt.

48

9
Steg

5
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!
Mechatronisches

System

Schwenkarm

Baugruppe 1

Leitfragen

Lösungen

Übung 2

5.Wie vermeiden Sie beim Bohren größerer Durchmesser das Verlaufen der
Bohrung?

Durch Vorbohren mit einem kleineren Bohrungsdurchmesser wird das 

Verlaufen vermieden. Der Durchmesser des kleinen Bohrers soll etwas 

größer als die Länge der Querschneide des großen Bohrers sein.

6.Welche Spannvorrichtungen gibt es, um größere Teile (siehe Pos. 1.3 bis 1.6 )
vor dem Bohren sicher auf dem Bohrmaschinentisch zu spannen?

Wenn kein genügend großer Maschinenschraubstock zur Verfügung steht, 

können diese Teile mit Spannpratzen bzw. Spannbrücken befestigt wer-

den. Zwischen Tischoberfläche und Werkstück sollte in diesen Fällen eine 

Zwischenlage aus z.B. Holz liegen.

7.Mit welchem Bohrungsdurchmesser müssen Sie, unter Berücksichtigung der
Bearbeitungszugabe, die Passbohrung 20H7 bohren?

Bei Passbohrungen mit den Nennmaßen 10-20mm wird eine

Bearbeitungszugabe von 0,2 - 0,3mm empfohlen. 

Gewählter Bohrerdurchmesser = 19,7mm.

8.Die Passbohrung wird mit einer Maschinenreibahle 20H7 gerieben. Welche
Drehfrequenz stellen Sie an der Bohrmaschine ein? Die Schnittgeschwindigkeit
soll 12m/min nicht überschreiten.

Angaben laut Tabelle: Drehfrequenz n = etwa 180min -1 bis 200min -1

Rechnerisch:

1000 . Vs

d . π
n = 

1000mm . 12m

20mm . 3,14 . 1m . min
n = n = 191,1min-1

34a
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!
Mechatronisches

System

Schwenkarm

Baugruppe 1

Leitfragen

Lösungen

Übung 2

Leitfragen

1.Bei den Standfüßen (Pos. 1.1 und 1.2 ) müssen Gewinde in Grundlöchern
gebohrt werden. Was müssen Sie beim Gewindebohren besonders berücksich-
tigen?

Die anfallenden Späne können die Grundlöcher verstopfen, was zur Folge

hat, daß die geforderte nutzbare Gewindelänge nicht erreicht wird.

Deshalb müssen diese Bohrungen häufig von den Spänen befreit werden.

2.Warum müssen Grundlöcher tiefer gebohrt werden als die geforderte nutzbare
Gewindelänge? Berechnen Sie die Mindest-Bohrtiefe der Grundlöcher
(Pos. 1.1 und 1.2 ) für die M5 Gewindebohrungen.

Die Gewindebohrer besitzen einen Anschnitt. In diesem Bereich wird das

Gewindeprofil nicht vollständig ausgebildet. 

Rechnung:

L = Grundlochtiefe,  l = nutzbare Gewindelänge, e1 = Gewindeauslauf

L = l + e1 = 15mm + 4,2mm = 19,2mm

3.Wie gewährleisten Sie, dass beim Bohren die geforderte Grundlochtiefe erreicht
wird?

Zum kontrollierten Bohren der Grundlöcher kann die Bohrtiefeneinrichtung

verwendet werden.

(z.B. Ablesen der Skala oder Einstellen eines Tiefenanschlags)

4.Warum werden vor dem Gewindebohren die Kernbohrungen angesenkt?

Dadurch schneiden die Gewindebohrer besser an und es wird verhindert, 

dass die äußeren Gewindegänge herausgedrückt werden.

33a
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Baugruppe 1

Leitfragen

Aufgabe/Auftrag

Übung 2

9.Wie prüfen Sie die Qualität der Passbohrung?

10.Wie fertigen Sie den Durchbruch der Anschlussplatte (Pos. 1.4 )? Beschreiben
Sie stichpunktartig Ihre Vorgehensweise (ggf mit Skizze).

11.Bei den Seitenblechen (Pos. 1.5 ) muss jeweils eine Seite abgeschrägt werden.
Wie führen Sie diese Arbeit durch und was müssen Sie dabei besonders
berücksichtigen?

12.Bei der Motoraufnahme (Pos. 1.7 ) müssen drei Bohrungen auf einen Lochkreis
gleichmäßig aufgeteilt werden. Wie gehen Sie beim Anreißen vor?

34
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Baugruppe 1

Leitfragen

Aufgabe/Auftrag

Übung 2

5.Wie vermeiden Sie beim Bohren größerer Durchmesser das Verlaufen der
Bohrung?

6.Welche Spannvorrichtungen gibt es, um größere Teile (siehe Pos. 1.3 bis 1.6 )
vor dem Bohren sicher auf dem Bohrmaschinentisch zu spannen?

7.Mit welchem Bohrungsdurchmesser müssen Sie, unter Berücksichtigung der
Bearbeitungszugabe, die Passbohrung 20H7 (siehe Pos. 1.3 ) bohren?

8.Die Passbohrung wird mit einer Maschinenreibahle 20H7 gerieben. Welche
Drehfrequenz stellen Sie an der Bohrmaschine ein? Die Schnittgeschwindigkeit
soll 12m/min nicht überschreiten.
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Baugruppe 1

Leitfragen

Aufgabe/Auftrag

Übung 2

Leitfragen

1.Bei den Standfüßen (Pos. 1.1 und 1.2 ) müssen Gewinde in Grundlöchern
gebohrt werden. Was müssen Sie beim Gewindebohren besonders berücksich-
tigen?

2.Warum müssen Grundlöcher tiefer gebohrt werden als die geforderte nutzbare
Gewindelänge? Berechnen Sie die Mindest-Bohrtiefe der Grundlöcher
(Pos. 1.1 und 1.2 ) für die M5 Gewindebohrungen.

3.Wie gewährleisten Sie, dass beim Bohren die geforderte Grundlochtiefe erreicht
wird?

4.Warum werden vor dem Gewindebohren die Kernbohrungen angesenkt?
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Blechwinkel
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Mechatronik

Information

Übung 2

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.8 2 Stck Blechwinkel DINEN 10130+A1/Blech 2 x 72 x 45 DC01 - B - m

Blechwinkel

Maße ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768-1 „mittel“ Maßstab: 1 : 1

+ 0,3
- 0,3
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Schwenkarm

MengePos. Benennung Sachnummer/ Norm-Kurzbezeichnung BemerkungEinh.

Motorbefestigung
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Mechatronik

Information

Übung 2

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.7 1 Stck Motorbefestigung DIN 1771/Winkel 60x40x4x42 AlMgSi0,5 F22

Motorbefestigung

Maße ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768-1 „mittel“ Maßstab: 1 : 1

+ 0,3
- 0,3
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Frontblech
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Mechatronik

Information

Übung 2

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.6 1 Stck Frontblech DINEN 10130+A1/Blech 2 x 155 x 148 DC01 - B - m

Frontblech

Maße ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768-1 „mittel“ Maßstab: 1 : 1

+ 0,3
- 0,3
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MengePos. Benennung Sachnummer/ Norm-Kurzbezeichnung BemerkungEinh.

Seitenblech
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Mechatronik

Information

Übung 2

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.5 2 Stck Seitenblech DINEN 10130+A1/Blech 2x354x112 DC01 - B - m

Seitenblech

Maße ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768-1 „mittel“ Maßstab: 1 : 1

45

+ 0,3
- 0,3

Maßstab: 1 : 1

Mechatronisches

System

Schwenkarm

MengePos. Benennung Sachnummer/ Norm-Kurzbezeichnung BemerkungEinh.

Anschlussplatte
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Mechatronik

Information

Übung 2

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.4 1 Stck Anschlussplatte DINEN 10278/Flachstahl 150 x 5 x 112 S235JRG2 +C

Anschlussplatte

Maße ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768-1 „mittel“

Rz 25

5

Schnitt A - A

M3

ø13

ø5

110

63,5
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Deckplatte
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Baugruppe 1

1.3 1 Stck Deckplatte DINEN 10278/Flachstahl 150 x 5 x 244 S235JRG2 +C

Deckplatte

Maße ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768-1 „mittel“

Rz 25

1
3

2
2
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ø 5,5

t = 5

H7
20

2
4

2

+ -
0
,2

10

ø 5,5

150

35

1
5

0

2
0

5x45°

1
2

1

43
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Maßstab: 1 : 1
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MengePos. Benennung Sachnummer/ Norm-Kurzbezeichnung BemerkungEinh.

Standfuß hinten
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Information
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Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.2 2 Stck Standfuß hinten DINEN 10278/Vierkantstahl 16 x 16 x 112 S235JRG2 +C

Standfuß hinten

Maße ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768-1 „mittel“

Rz 25

110+
- 0,2

M4

15

M
5

19,5

1
0

1
3

,5

42

+ 0,3
- 0,3

Maßstab: 1 : 1Maße ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768-1 „mittel“
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System

Schwenkarm

MengePos. Benennung Sachnummer/ Norm-Kurzbezeichnung BemerkungEinh.

Standfuß vorne

41

Mechatronik

Information
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Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.1 2 Stck Standfuß vorne DINEN 10278/Vierkantstahl 16 x 16 x 112 S235JRG2 +C

Standfuß vorne

15

M
5

19,5

1
0

1
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,5

110+
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M4

1
6

50+
- 0,2 30

Rz 25
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Aufgabe/Auftrag

Datum Auszubildender Ausbilder

Gesamtpunkte

Note

Bemerkungen

Sicht- und Funktionskontrolle

Ergebnis Selbstbewertung (Sicht- und Funktionskontrolle)

Kontr. Maß bzw. kontr. physikalische Größe

Ergebnis Selbstbewertung (Maße und physik. Größen)

Information, Planung und Teamfähigkeit

Ergebnis Selbstbewertung (Information, Planung, Teamf.)

Bewertung der Information,
Planung und Teamfähigkeit
(10-9-7-5-3-0)

Punkte
Gewich-

tungsfaktor

Ergebnis im

100-Punkte

Schlüssel

DivisorErgebnis
lfd.
Nr.

Bewertung

Punkte

Ausbilder

Ergebnis

Selbstbewertung

Punkte

Selbstbewertung

Punkte

Auszubildender
lfd.
Nr.

Information, Planung und
Teamfähigkeit

1

2

3

4

5

6

Gesamtergebnis

Name Vorname

∑

*3

*6

*6

*4

*5

*1

*2

*5

Bewertungsgruppe

40

Baugruppe 1

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung Mechatronik

Übung 2Kontroll - und Bewertungsbogen

Mechatronisches

System

Schwenkarm

40

MengePos. Benennung Sachnummer/ Norm-Kurzbezeichnung BemerkungEinh.

Mechatronisches

System

Schwenkarm Stückliste

31

Mechatronik

Information

Übung 2

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

1.8

1.9

1.10

1.11

1.12

1.13

1.14

1.15

1.16

2

2

1

1

2

1

1

2

1

4

16

6

2

6

22

6

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Standfuß vorne

Standfuß hinten

Deckplatte

Anschlussplatte

Seitenblech

Frontblech

Motorbefestigung

Blechwinkel

Drehteil

Zylinderschraube

Zylinderschraube

Sechskantmutter

Sechskantschraube

Scheibe

Scheibe

Fächerscheibe

DINEN 10278/Vierkantstahl 16 x 16 x 112

DINEN 10278/Vierkantstahl 16 x 16 x 112

DINEN 10278/Flachstahl 150 x 5 x 244

DINEN 10278/Flachstahl 150 x 5 x 112

DINEN 10130+A1/Blech 2 x 354 x 112

DINEN 10130+A1/Blech 2 x 155 x 148

DIN 1771* /Winkel 60 x 40 x 4 x 42

DINEN 10130+A1/Blech 2 x 72 x 45

DINEN 12164/Rundstange ø40 x 75

DINENISO 1207/M5 x 20 - 5.8

DINENISO 1207/M4 x 12 - 5.8

DINENISO 4032/M4 - 10

DINENISO 4017/M 5 x 10 - 8.8

DINENISO 7090/B5,3

DINENISO 7090/B4,3

DIN 6798* - J4,3

S235JRG2+C

S235JRG2+C

S235JRG2+C

S235JRG2+C

DC01 - B - m

DC01 - B - m

AlMgSi0,5 F22

DC01 - B - m

CuZn38Pb2

Stückliste: Baugruppe 1

* Diese Norm ist nicht mehr gültig und eine Nachfolge-Norm ist noch nicht veröffentlicht. Das aufgeführte
Material wird noch nach der angegebenen Norm angeboten.

Fertigen der Einzelteile für die Baugruppe 1

30

Mechatronik

Aufgabe/Auftrag

Übung 2

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

Mechatronisches

System

Schwenkarm

Übung 2: Fertigen der Einzelteile für die Baugruppe 1

Aufgabe/Auftrag

© Beantworten Sie die Leitfragen

© Erstellen Sie die Arbeitsplanung und legen Sie die Bewertungskriterien fest

© Legen Sie die Reihenfolge der Einzelteilfertigung unter Berücksichtigung der
Maschineneinsatzplanung sowie der benötigten Einrichtungen fest

© Besprechen Sie die Reihenfolge der Einzelteilfertigung mit den anderen Gruppen, mit
anschließender Optimierung

© Präsentieren Sie Ihre Planungsergebnisse den anderen Gruppen und dem Ausbilder

© Diskutieren Sie Ihre Ergebnisse mit den anderen Gruppen

© Fertigen Sie die Einzelteile in der festgelegten Reihenfolge

© Führen Sie die Selbstbewertung durch

Arbeitsblätter:
Arbeitsplanung

Bewertungsbogen

Folien:

3 Lösungsfolien
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Ausbilderleitfaden

Zeit MedienZiele – Inhalte – Ablauf – Hinweise

Mechatronisches
System

Schwenkarm

Mechatronik

Präsentation der Gruppenergebnisse

Bewertung der Ergebnisse mit den Auszubildenden

Ergebnis-/Erkenntnisbesprechung

Übung 3: Montage der Baugruppe 1

Lernziel

Die Auszubildenden sollen die Arbeitsplanung für die
Montage der Baugruppe erstellen und die Baugruppe ent-
sprechend der Planung fügen können.

Unterweisung/Fachgespräch

Inhalte:

© Vorstellen der Übung 3

© Fügen durch Schrauben und Muttern

© Durchsteck-Schraubenverbindung

© Einzieh-Schraubenverbindung

© Unterlegscheiben

© Montagewerkzeuge

© Arbeitssicherheit und Umweltschutz

© Arbeitsplanung in der Gruppe

15min.
je

Gruppe

15 min.
je

Azubi

15 min.

3 Std.

Tabellenbuch

Fachbuch

Muster von 
-Schrauben-
verbindungen

-Schrauben

-Muttern

-Scheiben

Werkzeuge

NotizblattTeil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Unterweisung/Fachgespräch

Mechatronik

Notizen

Übung

Unterweisung / Fachgespräch

Notizen des Auszubildenden:

Thema:

Quellen:

Mechatronisches

System

Schwenkarm

38a

MengePos. Benennung Sachnummer/ Norm-Kurzbezeichnung BemerkungEinh.

Mechatronisches

System

Schwenkarm Stückliste

Mechatronik

Information

Übung 2

Teil: Manuelle und maschinelle Werkstoffbearbeitung

Baugruppe 1

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

1.8

1.9

1.10

1.11

1.12

1.13

1.14

1.15

1.16

2

2

1

1

2

1

1

2

1

4

16

6

2

6

22

6

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Stck

Standfuß vorne

Standfuß hinten

Deckplatte

Anschlussplatte

Seitenblech

Frontblech

Motorbefestigung

Blechwinkel

Drehteil

Zylinderschraube

Zylinderschraube

Sechskantmutter

Sechskantschraube

Scheibe

Scheibe

Fächerscheibe

DINEN 10278/Vierkantstahl 16 x 16 x 112

DINEN 10278/Vierkantstahl 16 x 16 x 112

DINEN 10278/Flachstahl 150 x 5 x 244

DINEN 10278/Flachstahl 150 x 5 x 112

DINEN 10130+A1/Blech 2 x 354 x 112

DINEN 10130+A1/Blech 2 x 155 x 148

DIN 1771* /Winkel 60 x 40 x 4 x 42

DINEN 10130+A1/Blech 2 x 72 x 45

DINEN 12164/Rundstange ø40 x 75

DINENISO 1207/M5 x 20 - 5.8

DINENISO 1207/M4 x 12 - 5.8

DINENISO 4032/M4 - 10

DINENISO 4017/M 5 x 10 - 8.8

DINENISO 7090/B5,3

DINENISO 7090/B4,3

DIN 6798* - J4,3

S235JRG2+C

S235JRG2+C

S235JRG2+C

S235JRG2+C

DC01 - B - m

DC01 - B - m

AlMgSi0,5 F22

DC01 - B - m

CuZn38Pb2

Stückliste: Baugruppe 1

* Diese Norm ist nicht mehr gültig und eine Nachfolge-Norm ist noch nicht veröffentlicht. Das aufgeführte
Material wird noch nach der angegebenen Norm angeboten.

38a

37a

Bild der Baugruppe 1

36a

37a
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Baugruppe 1
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