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*K-= Kleinstmaß
 Formschräge an Innen- u. Aussenmaßen 1°
 nach DIN 1688 - GTA13
*K-= MINIMUM  DIMENSION
 DRAFT AT INTERNAL AND EXTERNAL DIMENSIONS 1°
 ACCORDING TO DIN 1688 -GTA13
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Litze AWG 24;
Therm. Kl. F;  Außen-  1,4;
rot = +;  blau = - ;
Betriebsspg. bis 600VAC
zugelassen;
Länge ca. 800 mm

Schrumpfschlauch
Länge ca. 50mm
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Ansicht ohne Einbauluftspalt sE
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(1  Max. nutzbare Einschraubtiefe
Allgemeine technische Informationen nach TKU 86 611..P01
und Betriebsanleitung 86 611..T01 beachten! 
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HIGH TORQUE

Art.Nr. / MAT.-NO.

LaeA 
LaeA 
HeiH 

22.10.13
13.05.13
22.10.10

A169/13    
A070/13    
A193/10    

2x 
1x 
1x 
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ISO 2768 -mK

1:1

HubJ23.10.2013

SchA18.06.2008 High Torque

ISO 128
1 (E)

Allgemeintoleranz /GENERAL TOLERANCE
ISO 1302 

Datum / DATE Name / NAME
Bearb.

Gepr.

Qty. DATE NAMEREV.I.

Maßstab / SCALEOberfläche / SURFACE

Benennung / DESCRIPTION

Werkstoff, Ausgangsteil / MATERIAL, INITIAL PART

DRAWN

CHECK.

Anz.Zust. Datum Name
REV. DESC.

Änderung

Radien, Fasen
RADIA, CHAMFERS

Projektionsmethode
PROJECTION

Nennmaßbereich / NOMINAL SIZE RANGE 0,2...0,5 mm

Längenmaße
LENGTH DIMENSION ± 0,05 mm ± 0,1 mm

A3
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Status / STATUS 
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