Zentrierstifte - Hohe Harte, rostfreier Stahl, groBer flacher Kopf

Presspassung/mit Gewindebohrung/mit AuBengewinde

W Merkmale: GroBer Kopf, flach, mit jedem MaB konfigurierbar. Wir haben den Preis im Vergleich zu den herkdmmlichen Artikeln erheblich gesenkt.

Eﬂﬁm . Presspassung mit Gewinde | mit Gewinde
MWerkstoff [DHérte m6 | p6 96 96
Hofe e, oseir Sl | 35HRC~ | AFPDC | AFPDPC | AFPDTC | AFPFNA w/( y )
¢ Presspassung * mit Gewinde
* Einsatzfiihrung D 6% RO.2
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* mit Gewinde
C0.5 M RO.2 08
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lPresspassung
- - L s Stiickpreis
- MaB d Toleranz : a a 21 Cc AFPDC
Ausfithrung D = o6 0.01 itte 1mm-Schritte 0.1mm Schritte AFPDPC
2 +0.008 +0.012 2.50~8.00 0 05
3 +0.002 +0.006 3.50~8.00 )
4 4.50~8.00
AFPDC (m6)
AFPoRSEn o] 4o2 | 4% [ swew 1
6 6.50~10.00 1
+0.015 +0.024
+0006 | +0.015 8:50-10.00
(®Bei L=3, C=0.5,1=1.
[l Gewindebohrung
T M * Emplotlenes Stiickpreis
P L B p
Ausfihrung D | MaB D Toleranz gb 0.01mm-Schritte 1mm-Schritte 0.1mm Schritte mﬁ:}g“ Lt gl L2 c AFPDTC
5000 6.50~10.00 6-16 M3 | 147 | s 1
AFPDTC 0'005 2.0~15.0
8 B 8.50~10.00 8~16 M4 333 6 15
-0.014
(9)Stérke des Schaftbereichs beachten.2='S. 1281®Bme uberpmfen Sie die Tiefe der Vorbohrung auf 2£S.1281. kénnen angig sein.
* Anzugsmoment (Referenz) liegt innerhalb der Fe fiir Daten 2£'S.2297 (10.9). G\It nicht bei Verwendung von Sicherungsmaterial oder Federringen.
Hlmit Gewinde
= M *Enplohenes Stiickpreis
P L B p
Ausfiihrung D | MaB D Toleranz g6 0.01mm-Schritte 1mm-Schritte 0.1mm Schritte c IR';?I"EQ ‘”,“f,"s::"" LAk AFPFNA
-0.002
3 -0.008 3.50~8.00 05 M3 147 45
4 4.50~8.00 3-10 M4 | 333 | 6
AFPFNA 5 g 5.50~8.00 2.0~15.0 M5 | 676 | 75
6 6.50~10.00 1 M6 1156 9
it 8.50~10.00 4-10 M | 2803 | 12
-0.014 : -
(®)Bei L=3, C=0.5,41=1.
* Anzugsmoment (Referenz) liegt innerhalb der F des An: fiir i Daten #='S.2297 (10.9). Gilt nicht bei Verwendung von Sicherungsmaterial oder Federringen.

' Ordering
t ’ Example Presspessing

Alterations

[Temner 5] - [ ] -
AFPDC 6 -
mitGewinie AFPDTC 8 -
mitGewine AFPFNA 5 -

P8.97 - L12
P9.25 - L15
P7.80 - L8

M-III--
BS5.

- B35
- B8.6

(CN,RAC,LAC)
CN

AFPDTC6 - P8.00 - L9 -
O F c Bearbeitung Er von ] g
Code CN RAC LAC
Erstellt Innensechskant. [Besteln.__| RAC Erstellt Schlusselbohrungen Bestelin.__| LAC
Anderung der C Fasung von
Spez. 05 oder weniger an Teil mit B /2

®G|It nicht fiir Teil mit
MaB D.

Verfiigbare MaBe
D L anre Vel Mabe smlussemnnmngen
(urmit Gewinde) | B E S D
6 10~ 80~] 2 3 6 80~ 6.50~ 1000 ‘ 2
8 10~ 125~ | 25 4 8 9.0~

@Kombination mit LAC nicht verfiigbar.

@Keine Kombination mit RAC mdglich.

Zentrierstifte - Hohe Harte, rostfreier Stahl, kleiner Kopf konisch - kugelformig

Presspassung/mit Gewindebohrung

MMerkmale: Kleiner Kopf, konisch/Verschiedene gerade Ausfilhrungen kannen innerhalb von sieben Tagen in Mengen bis zu 500 Stk. geliefert werden. Gerade Ausfiihrung hat jetzt eine Einsatzfiihrung.

" Stift Presspassung mit Gewinde
MWerkstoff [Harte Farm ™6 p6 96
Hohe Hérte, S5HRG Rund | AFPSA | AFPSPA | AFPSTA evg/( y )
rostfreier Stahl rautenformig | AFPSD | AFPSPD | AFPSTD
P it Gewind Ohne Kante
. .
TeSSPaSSUNG + Einsatzfiinrung D35 Ohne Kante mit Gewinde
A R0.2 [A] [A] M R0.2 )
0 15° 0 w
. 54 4 = D
& \ %
c o = C0.5 2 < (rautenformig)
M Toleranzauswahl
DL me v o6 Ly B¢ |m Ly Bt |m
3 +0.008 | +0.012 -0.002
+0.002 | +0.006 -0.008
+0.012 | +0.02 -0.004 ot Fy—
4~6 10004 | +0.012 0012 (®)Freistich an rautenférmigem Ende.
8.10 +0.015 | +0.024 -0.005
’ +0.006 | +0.015 -0.014
lPresspassung
: = 5 = 0
el P L B c m 2 w) Runde Form Rautenform
- 0.01mm-Schritte 1mm-Schritte 0.1mm Schritte AFPSA AFPSD
Ausfiihrung D AFPSPA AFPSPD
—Rund> 3 1.00(2.00)~ 3.00 05 05 ;
AFPSA (m6) 4 2.00~ 4.00 2.0~10.0 1
AFPSPA (p6) 5 2.00~ 5.00 3(4)~10 2 1 s
Brmi 6 2.00~ 6.00 2.0~12.0 1 il
AFPSD (m6) 8 2.00(3.00)~ 8.00 2.0~15.0 3 i
AFPSPD (p6) 10 6.00~10.00 4(5)~10 2.0~20.0 2
(®MaB P in () gilt fiir Rautenform.
Ml Gewindebohrung
- = - = -
Teilenummer P L B M Empfohlenes Stiickpreis Stiickpreis
Sohri " " m | (W) | (Regel- | Anzugsmoment | g2 |  Runde Form | Rautenform
Ausfihrung D o.01 1mm-Schritte 0-1mm Schritte gevindd) | Necm AFPSTA AFPSTD
AFPSTA (rund) 6 4.00~ 6.00 8(9)~12 2.0~12.0 2 1.5 M3 47 5
AFPSTD 8 6.00~ 8.00 11(12)~16 2.0~15.0 3 18 | M4 33 6
10 7.00~10.00 11(12)~20 3.0~20.0 22 | M5 76 8
(®MaB L in () gilt fiir Rautenform. (¥)Stérke des Schaftbereichs beachten.2='S. 1281©Bme uberprifen Sie die Tiefe der Vorboh g auf 25S.1281. G kénnen 3 sein.
*Anzugsmoment (Referenz) liegt innerhalb der F des Daten ®£'S.2297 (10.9). Gilt nicht bei g von Sicher ial oder F i
0rder|ng W _
Example A
AFPSA 8 - P6.01 - L8 -
N Ausfiihrun (®)D-2EtanA>0.73 (Spitzendurchm. §0.73 oder mehr)
MWerkstoff GlHarte | Form g mimfwinde Referenz: tan15°~0.267 tan30°~0.577 tand5°~1 tan60°~1.732
Hohe Harte, 35HRC Kegelform | ALPSTA |ALPSTTA
rostfreier Stahl Kugelformig | ALPSQA | ALPSQTA y ( ovx/ )
* Presspassung omme Kt * mit Gewinde
. ne Kante Ohne Kants
* Einsatzfilhrung D 38 / M ne fante )
°
A 7(\\ 0 AN |
Kegelform ol rTr """ = I Y= o= === = —- 4' -—
4 i
c/ £1 |
L9? E Lo E
Ohne Kants
* Einsatzfilhrung D 28} Ot Karte s SRD/2
08 /
|
Kugelférmig
aliti——————1 =3 —a _
(J £1
L% Los
m * D Toleranz M, P wird mit Einsatzfiihrung geliefert. (£1)
lPresspassung Il Gewindebohrung
n Stiickpreis | Stiickpreis r (nur A | M | eniienss | | Stiickpreis| Stiickpreis
Tellenummer ﬂ1mm|§chr'me g‘?:nlfnegsﬂarm Aus:aah\ Cle m il = 01mmléchrine Kegenonv!) - { o | Masnner | £2| Kegielform | Kilelfeimig)
Ausfilhrung [D Tol. | D i ALPSTA | ALPSQA Ausfiihrung [DTol. [D |~ 0.1mm Schritte | wahl | sevinél | N-cm ALPSTTA | ALPSQTA
3 10.5] ALPSTTA | M(m6) | 6] 10.0~40.0 15 | M3 | 147 |5
ALPSTA | M(me) | 4] 15 (egeliormig) | P (p6) 05-10.0 |30 [ma| 333 |6
kegelformi P(p6) | 5 30 ALPSQTA G(g6) -] 15.0~40.0 | |45
'AEps ;3' G(ge) [ 6] 30~40-0[0.5~10.0 | 4514 |1 (kugelformig) | H(h7) |10 60 | M5 | 676 |8
fagelformig) | H(h) | 8| 60 (Referen?) liegt innerhalb der F fir Daten exP. 2297
10 (10.9). Gilt nicht bei Verwendung von Sicherungsmaterial oder Federrmgen
o [ Tellenummer ] ..
(@8 ] e (ssiins] (07ol. 1]~
ALPSTA M 6 - L14.0 - E25 - A30



