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Montagegrundplatte, Halterung
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Teile-nummer 1mm-Schritte B T L G Bohrungsspezifikationen | 0.5mm-Schritte
Ausfiihrung | Werkstoffsymbol A Opt.-Nr. Nenn-0 D
o 16 2225 32 38 N® 3
SSM 50 60 75 100 125 6 M 4
HRCZA 190 o1 zZ® 5
HRMZA 30~150 - mm 6 3~30
12 Schritte 8
HRMCD 16 BearbeitungsmaBe siehe Tabelle 10
suU 1520 25 32 38 19 zur Auswahl der Bohrungsaus-
50 65 100 125 filhrung. 12

@Fiir SS(LJ) mit B=16, ist T19 nicht frei wahlbar.
@Fiir SS(J) mit B als 125 angegeben, ist T10 nicht frei wahlbar. @Fir SU mit B=20 ist T19 nicht frei wahlbar.

@Fiir SU mit B als 15 angegeben, sind T10 ~ 19 nicht frei wahlbar.

Ordering Teile-nummer
[ﬂmmm usttvung - ] | % 7| ® |7
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Alterations _ - - T L |- - wert (DC) |~ (cc
HRCZA - SSB - A80 - B60 - T6 - L60 - Mé - CC5
Anderung des K hnitts | Anderung der Zentrierbohrung in H7
4-cC DCH7 ex Example
Option 2
Opt.-Nr. cC DC
Andert die Kantenschnitte. Zentrierbohrung D wird in eine Prézisionsbohrung (H7) geéndert.
CC = 1mm-Schritte DC = 1mm-Schritte
®1<CC<50 (®)3<DC<30
(®nur HRMCD verfiigbar
Spez. Bestellnr.
E CC am Ende der Teilenummer hinzufiigen. Bestellnr.

(Beispiel) ~-CC10

Angabe durch Austausch von MaB D durch DC.
(Beispiel) ~ -DC30




