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Bemassungen - Allgemein
8.        Längen und Breite Abmasse
9.        Tiefe vom Bauteil vermasst
10.      Gleicher 0 -Punkt verwenden
11.      Alle Ausschnitte vermasst
12.      Alle Fasetten vermasst
13.      Alle Radien vermasst
14.      Masse gut ersichtlich (nicht übereinander)
15.      Symmetrie Linien überall

Bemassungen - Bohrungen
16.      Bohrungsdurchmesser überall drauf
17.      Bohrungen und Gewinde komplett vermasst
18.      Anzahl Bohrungen

Bemassungen - Genauichkeit
19.      Toleranzen - nur so genau wie nötig
20.      Passungen
21.      Drei Kommastellen wo nötig

Ansicht
Schnittansicht sinnvoll1.
3D-Ansicht vorhanden2.
Detailansicht wo nötig3.
Verdeckte Kanten wo nötig sichtbar4.

Allgemein
Korrekter Index bei Änderung5.

Lasercut-Fold & Schweissen
Biegelinie klar definiert und vermasst.6.
Schweissnähte auf Zeichnung7.

x Position varies depending on handling adjustment within chamber
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Name Datum VisumMaterial

Oberfläche

Allgemeintoleranzen ISO 2768-mK

0
...6

>6
...30

>30
...120

>120
...400

>400
...1000

>1000
...2000

± 0.1 ± 0.2 ± 0.3 ± 0.5 ± 0.8

BlattFormat

Änderungs Nr.1:10Massstab
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