Synchronscheibe fiir hohe Drehmomente - P2M, P3M gen B2M, PaM von Tsubaki-

moto Chain Co.

Synchronriemen fiir hohe Drehmomente siehe S.1467. Gezahnte Laufrader siehe S.1453
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— 2 LAELE 6mm 10mm 15mm Synchronriemen- Flansch EJOberflachenbe- BY2ubehdr
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¥ Z PTPA [} [ [ Hochfeste Aluminium-Legierung Klar eloxiert EN 1.4301 &quivalent
‘ ¥ 5 PTPM - [] [ EN 1.1191 Aquivalent EN 1.0330 Schwarz briiniert EN 1.7220 aquivalent
2 PTPP - ) ® 19Taq dquivalent | Chemisch vernickelt (briiniert)
J A g (®Flansch ist installiert, die Montageschrauben sind bei Wellenbohrungen P, N und C inbegriffen.” Werkstoff und Zubehér, oben angegeben, kinnten auf aquivalente Ausfiihrungen des Originals geéndert werden.
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Die ZahnnutmaBe variieren etwas je nach Anzahl der @® H und V Bohrung) sind
Zdhne. ohne Gewindebohrungen. Je nach GroBe mit Gewindefreistich.
lZihnezahl / MaB lNennbreite / MaB des Riemens
MM ™4 115 [ 16 | 18 [ 20 | 22 | 24 | 25 A;;' :agge 32 | 36 | 40 | 42 | 44 | 48 | 50 | 60 mm P2M060 N?,';',:,.gfgg s P3M150 Ll Wpsw
Wirk-0 | 801 | 055 | 10.19] 11.46]12.73 [ 14.01 | 15.28| 15.92 | 17.83 | 19.10] 20.37 | 22.02 | 25.46 26.74 | 28,01 | 3056 [ 3183 13820 Y prmeriziusme| 7.5 70 70 it Grundpreis| Aufpreis fiir Wellenbot o Grundpreis Aufpreis filr Wellenbohrungen
P2M  [AuBen-0 8.40 [ 9.04 | 9.68(10.95[12.22 1350 [14.77 | 15.4117.32 | 18.59 | 19.86 | 22.41 | 24.96 | 26.23] 27.50 | 30.05 | 31.32 | 37.69 : : % Z. & i Z. ;
mine [0 T2 T3 T T T 7 720 [ B 2] 4 ds] o [ 18 2 | 28 _Advdidoemer | 7.5 12.0 17.0 Zie|_PTPA | %0 (GrundkGrperpreis +) Ziwe PTPA PTPM PTPP (Grundpreis +)
rung F 12 [ 12 | 14 | 14 | 16 | 16 | 16 | 22 | 22 | 25 | 28 | 28 | 32 | 32 | 35 | 35 | 40 | 44 w 11.5 16.0 21.0 N, C, VBoh-
£ 5 T 61 8 8 70 70 [f0 | 1414 16 | 18 18 25 | 23 25 25 | 28 | 32 L 200 230 29.0 P2MO060 | Bohrung P N, C,V Bohrung P3M100 P3M150 P3M100 P3M150 P3M100 P3M150 |Bohrung P Tun
G Anz. Zdhne 14 10
10 [ 12 [ 14 [ 15 [ 16 [ 18 [ 20 [ 22 [ 24 | 25 | 26 | 28 [ 30 | 32 | 36 | 40 15 12
Wirk-0 | 9.55 [ 11.46 | 13.37 | 14.32 [ 15.28 [ 17.19] 19.10 | 21.01] 22.92 | 23.87 | 24.83 | 26.74 ] 28.65 | 30.56 | 34.38 | 38.20 —
P3M  [AuBen-0| 8.79 [10.70 [12.61 | 13.56 | 14.52 | 16.43 | 18.34 | 20.25 22.16 | 23.11| 24.07 | 25.98] 27.89 | 29.80 | 33.62 | 37.44 16 14
Ausfilh- [ D 12 [ 156 | 17 | 17 | 17 | 21 | 25 | 12 | 14 | 14 | 16 | 18 | 18 | 18 | 24 | 26 —
rung F 12 | 14 | 16 | 16 | 16 | 22 | 25 | 28 | 28 | 30 | 30 | 32 | 35 | 35 | 40 | 44 18 - 15 : : :
E 6 | 8 [ 10 | 10 | 10 | 14 | 16 | 18 | 18 | 20 | 20 | 23 | 25 | 25 | 28 | 32 20 16
Wellenbohrungsspez. () 1 ohne Oberflé Ing 22 18
E Bohrung E Rundbohrung + E : Botrung mit ot s Abgesetzte Bohrung 24 20
ewinde
I J— h=((_ 25 22 -
i —rtre = 28 24
il il = 30 - 25
(®)Details von NutmaBen siehe N _l—
==}  S.1377.Bei der Auswahl von 32 26
(®Keine Gewinde- F==1 Wellenbohrung-@ 10 und Nutbreite (@Keine Gewindebohrungen 36 28
bohrungen oder 4.0mm (Hohe 1.8mm) fiir die neue oder Montageschrauben.
Montageschrauben dir dir JIS-Nutbohrung wéhlen Sie NK10. (SR 40 30
42 32
Hr2m
Teilenummer Synchronrie- ifikati (~): in1 itten, (, ): Ersten oder Letzten wahlen 44 36 - - - -
Ausfiih- Anz. | Ausfiihrung | menscheibe H P N c V_Abgesetzte Bohrung 48 40 - - - -
rung Zahne | Nennbreite Form Bohrung Rundbohrung + Gewinde | Nut+ Gewindebohrung | Vorherige JIS-Nut + Gewinde VvV Z Z-d=2 J (0.1mm-Schritte) 50
14 3.4
15 3,4 60
16 3,4,5
18 3-6
20 4-6,6. . g ‘ Teilenummer | - | Scheibenform | - ’Wellenhohrungsspez., Bohrungs-) - ]zl - - (KC120--usw.)
22 4~6,6. Alterations
gg j~ 6. PTPA48P2M060 - B - N10 - NFC
Aluminium 28 5,6,6.35 5 X ..35
PTPA 30 | P2M060 5,6,6.35,7,8 5,6,6.35,7,8 - - - - - - - — - -
32 5,6,6.35,7,8 5,6,6.35,7,8 Optionen Gewindestiftwinkel Ungestauchter Flansch Auf einer Seite gestauchter Flansch
36 5,6,6.35,7~9 5,6,6.35,7,8 - - 6 9 = KC120 NFC RFC. LFC
40 5,6,6.35,7~10 5,6,6.35,7~10 8 - 6,7 9~10 pt.-Nr.
B s
42 5,6,6.35,7~12 5,6,6.35,7~12 ,10, NK10 10 ~ 9-12 — ———— - - - - -
24 5,6,6.35,7~1 5,6,6.35,7~1 ,10, NK10 10 - -1 2<J=L-2 Anderung des Gewindestiftwinkels in 120°. (Flansch: 2 Stk. inbegriffen) Flansch: 1 Stk. inbegriffen)
4 5.6.635.7-1 5.6,6.35,7-1 _810NKi0 o - = (®)Bei Riemenscheibenform A sind zum % [ e NFC 1 ¢ [Bsein_]RFC RFC LFC
,6,6.35,7~ ,6,6.35,7~ ,10, 11~ X ~ ~ oo di 2 A =
60 5.6,6.35,7-1 5.6,6.35,7~1 8,10,NK10,11~18 | 10,12,15,16,18 6-12 = Ferhatten von den Spitzen die % L o
[T Spez. Gewindebohrungen um ca. 120° versetzt. ‘.» ®@Nicht verfiigbar fiir Form K. @Nicht verfiigbar fiir Form K.
®@Nicht verfiigbar fiir Form K. NV ) v
Teilenummer Synchronrie- ifikati (~): in1 itten, (,): Ersten oder Letzten wahlen
Ausfiih- | Anz. | Ausfiihrung | menscheibe H P N c V_Abgesetzte Bohrung
rung Zahne | Nennbreite Fom Bohrung Rundbohrung + Gewinde | Nut+ i g | Vorherige JIS-Nut + Gewinde V 7 Z-d=2 J (0.1Tmm-Schritte)
10 4
12 4,5
Stahl 14 4~6,6.35 N 5 n m 7
PTPM 15 K - 4-6,6.35 - - - - - Optionen Seitengewindebohrung, 3 Stellen Seitengewindebohrung, 4 Stellen
PTPP 16 4~6,6.35
18 4-6,6.35 Opt.-Nr. QTC QFC
gg P3M100 56063578 B éNg ’365'35 g - - - - - Maschinell bearbeitete Gewindebohrung an der Seitenfléche der Nabenseite. Maschinell bearbeitete Gewindebohrung an der Seitenfidche der Nabenseite. o
Aluminium X 5 5 N = urchgangsbohrung KFC (4 Stellen)
PTPA 24| pamis0 5,6,6.35,7~9 5,6,6.35,7~9 . . 6 9 QTC28-M4 Durchgangsbohiung KTC (5 e QFC28-M4 Gewindebohrung QFC
25 5,6,6.35,7-9 5,6,6.35,7~9 6 9 M3,M4,M5 R T M3,M4,M5
Stahl 26 :6.35,7-10 :6.35,7-10 8 - : 10 i
PTPM gg B . 223:12 e ’7:12 ':g’ng 18 ; > 18:12 2sJsL-2 @Nicht verfiigbar fiir Form K. @Nicht verfiigbar fiir Form K.
PTPP 32 1 6.35.7~ 16.35.7~ '10,NK10 10 7.8, 0~ Spez. | ®Geben Sie KC120 an, wenn Sie KTC/QTC fiir T (®)Bei Auswahl von KFC/QFC fiir
‘Aluminium 36 ,6.35,7~ ,6.35,7~ 8,10,NK10,11~14 10,12,15 7-1 0~ Wellenbohrungsspez. P, N und C wahlen. 3*’: Durchgang P, N und C ist KC120 nicht verfiigbar.
40 .35, 7~ .35,7~ 8,10,NK10,11~15 10,12,15,16 7~14 0~ i—d— > (®Sei ungen und Gewi rungen mit Zahnen
" |..n...4 IZl konnen sich gegenseitig storen. Details siehe relevante CAD-Daten.
L . . . ™ . - y . =
(Wellenbohrungsspez.: H, P,N,C) PTPA4SP2MOG0 - B B NK10 Details siehe ,,Optionen fiir Synchronrl‘emenschelben - Ubersicht“ B=°'S.1387.

(Wellenbohrungsspez.: V) PTPM32P3M100 - B - v7 - Z10 - J6




