EN 1.4305 Aquiv. Platten mit konfigurierbarem MaB A

6-Oberflachen gefrést + Schieifen an oberer/unterer Oberfiache

SUS (Konfigurierbare GrﬁBe)A

Y

(1mm-Schritte)

16
Bezugsfléache J

® wird Oberflachengeschliffen.

[0 Werkstoff: EN 1.4305 Aquiv.

lﬂgrdering ‘Teilenummer -/A - B - T‘
Bamle  sys - 351 - 200 - 20

(Bsp.) Fiir SUS-351-150-20
‘ MaB A ‘ X ‘Flache S(uckpreis‘ =‘ Preis

A: 1mm- T

Teilenummer Schritte B

25~ 50

51~ 75 25

76~ 100

101~ 250

30~ 50

51~ 75

76~ 100 40

101~ 200

201~ 500

30~ 50

51~ 75

76~ 100 60

101~ 200

201~ 500

30~ 50

51~ 75

SuUs 76~ 100 80

(Konfigurierbare 101~ 200

GroBe) 201~ 500

30~ 50

51~ 75

76~ 100 100

101~ 200

201~ 500

50~ 75

76~ 100

101~ 125 125

126~ 200

201~ 500

101~ 200

201~ 500 | 190

101~ 200

201~ 500 | 160

101~ 200 200

201~ 500
A - B - T [-(BC,CNC, TC-usw.)

[ e -
A"efaliﬂﬂs SUS - 320 - 200 - 20 -BC195

Optionen Opt.-Nr. Spez. Optionen Opt.-Nr. Spez.

Breite (MaB B) Schnitt MaB B. Dicke Schnitt MaB T.
— BC=1mm-Schritte TC=1mm-Schritte
Bestellnr. | TC Bestellnr.
= (Bsp.) T=18--» TC18
BC195 (®)7<TC<39

[&]
o

A ()26<BC<199

Eckausschnitt Beliebiger Eckausschnitt.
Fasung am Umfang CCA CCD CCA | 1< Eckausschnitt <10: Tmm-Schritte
ccB

Andert das Maf der Fase am Umfang. CCC | (Bsp.) Wenn die Ecken A und D mit C5 ausge-
€0.5~C1.0--» C0.1 oder weniger ~.CCC ccb schnitten werden,

/% - CCAB-CCDS5

CNC

%
Bezugsflache

EN 1.4301 Aquiv. Platten mit konfigurierbarem MaB A @

6-Oberfléchen Geschliffener Ober Rotary Schleifen

-
e

SUSS (Konfigurierbare GroBe)
A

(1mm-Schritte)

( 16
BezugsﬂéicheJ

(®wird geschliffen.

o YY)

([ Werkstoff: EN 1.4301 Aquiv.

A-B - T]

lg Ordering ‘ Teilenummer
Example SUSS

- 351 - 200 - 20

(Bsp.) Filr SUSS-351-150-20

‘ MaB A ‘ X ‘F\éshesmckpre\s‘ = ‘ Preis ‘

Teilenummer

A: 1mm-
Schritte

25 30 35 40

25~ 50

51~ 75

76~ 100

101~ 250

25

30~ 50

51~ 75

76~ 100

101~ 200

201~ 500

40

30~ 50

51~ 75

76~ 100

101~ 200

201~ 500

60

30~ 50

51~ 75

SUSS 76~ 100

(Konfigurierbare

101~ 200

GroBe) 201~ 500

80

30~ 50

51~ 75

76~ 100

101~ 200

201~ 500

100

50~ 75

76~ 100

101~ 125

126~ 200

201~ 500

125

101~ 200

201~ 500

150

101~ 200

201~ 500

160

101~ 200

201~ 500

200

A - B - T |-(BC,CNC,TC-usw)

M Alleralionsg ‘

suss

- 320 - 200 - 20 -BC195

Optionen

Opt.-Nr.

Spez. Optionen Opt.-Nr.

Spez.

Breite (MaB B)

oo
(=<1

A

BC

Schnitt MaB B. Dicke
BC=1mm-Schritte e

Bestellnr. — TC
j&=}
BC195 =

Schnitt MaB T.
TC=1mm-Schritte
(Bsp.) T=18--» TC18
(9)7<TC<39

(¥)26<BC<199

Eckausschnitt

WPrézision < DickeParalllitit  max. 0.012 pro 100mm « Toleranz MaB A, B 99 mm oder weniger100~250 251~

zur Genauigkeit T Keiner8  8-15 16~2526 oder mehr o o2 =0 a0l
enhet Peri00mm 005  0.03 0015 0012 o Rechtwinkligkeit der Bezugsflache max. 0.015 pro 100mm
© Fasung am Umfang C0.5~C1.0

Fasung am Umfang

CNC

CCA CCD

CCA
ccB
ccc
CcCDh

Andert das MaB der Fase am Umfang.
€0.5~C1.0--» C0.1 oder weniger ~.CCC

5l
Bezugsflache

Beliebiger Eckausschnitt.
1< Eckausschnitt <10: 1mm-Schritte

(Bsp.) Wenn die Ecken A und D mit C5 ausge-
schnitten werden,
-+» CCA5-CCD5

WPrizision
zur Genauigkeit

e Ebenheit

o Dicke Parallelitat

max. 0.012 pro 100mm

* Toleranz MaB A, B

+0.2

T Kleiner 8 8~15 16~25 26 oder mehr

Per 100 mm  0.05

0.03 0.015 0.012
 Fasung am Umfang C0.5~C1.0

99mm oder weniger100~250 251~

+0.25 0.4

* Rechtwinkligkeit der Bezugsflachemax. 0.015 pro 100mm




