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- Bitte Drehrichtung kontrollieren und bestätigen!

Rotation direction

Kundenzeichnung 

D

E

F

C

1 2 3 4

B

A

321 5

C

D

4 6 7 8

A

B

MWI12 1605-3.5-3.5 MWI-000191
Zeichnungsnummer

Freigegeben von Erstellt durch

Artikel Bezeichnung 

Artikel Nr.

119251

A
Plotdatum: 08.02.2012

1 / 3A3
Format

08.02.2012O.Bojic

- Veuillez contrôler le sens de rotation et validez!
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- Please check and confirm the rotation direction!
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