L-Winkel, bearbeitet, Montagegrundplatte, Halterung

Ausfiihrung mit konfigurierbarem MaB

5 AuBenmaBe Bohrungsspezifi- e
Teile-nummei . Bohrungsspezifikation
fle-nummer Auswahl 0.5mm-Schritte plv|sjw| katon® |k|x|H|F|a| D ungsspezifikation® J
Ausfiihrung T A B L Opt-Nr.| Nenn-@ Opt-Nr.| Nenn-@ |Opt-Nr. Spezifikationen|
g 10,0~75,0 | 10,0~75,0 0 (ohne 0 (ohne
ss 10.0~100.0 Bohrung) Bohrung)
3 3
SSB 10 10.0~125.0 | 10.0~125.0
tﬁ:ég LAFDB | ssm 5 3~30 5
LAFDN 12 50,0~125,0 | 50,0~125,0 - NA
LAFSN 6 (0.5mm- 6
LAFSN LAFDC p ; 300 20:0-1000 NS oamm | $S0 1@ | § 330 | 0imm
LAFNW 5 |50,0~130,0 | 50,0~130,0 0imm | ® Schritte (05mm-Schite) | Schritte
LAFZD LAFSF Schritt 10 MA 10 DA 31-60
LAFSD 5 chritte 12 31-60 12 0 inm it
LAFDF 10,0~75,0 | 10,0~75,0 M| @pats. | OKsNx5 g @bt (Omm et - @A
LAFSW 6 (0.Amm
LAFWF AS 10.0~100.0 fungsmaBe i tungsmabe
LAFDA LAFWD | ASW Schritte)
LAFDD siehe siehe
ASB 10 10.0~100.0 | 10.0~100.0 Tabele zur Tabele zur
Auswah der Auswah der
12 | 50,0~125,0 | 50,0~125,0 | 50.0~100.0 Bohrungs- Bohrungs-
ausfiihrung. ausfiihrung.
SsuU 568 | 10,0~90,0 | 10,0~90,0 | 10.0~100.0
y : Teile-nummer Bigspei | Btnngspere
Ordering T |- - B |- - - W - '?n@ ?n@ -
Example [Ausfiihrung] - kst Symbo ot et ot et

LAFSS - SS - T6 - A50 - B30 - L30 - N6 - H35 NA6
LAFDA - SS - T6 - A50 - B30 - L30 -V15- 820 - N5 - H30 - F15 - NA5
[l Tabelle zur Auswahl der Bohrungsausfiihrung
Bohnungsausfibrung | Gewindebohrungen Bolzenbohrung Durchgangsbohrung HBearbeitungsgrenzen
Opt.-Nr. M, MA N, NA D, DA Es gibt Bearbeitungsgrenzen fiir die Dicke
zwischen Bohrungen und zwischen Bohrung
M d D und Kante.Grenzwerte siehe B S.1833.
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Spezifika- | Effektive Gewin- e SchraubennenngréBe MaBe [Tz firBohnngs 0 Ib] I |
tionenzur | debohrungsléinge 3[4]5[6]8[10][12 3~30 =02 T i omm
Bearbeitung | max. M, MAx2 d [35]45]55[65] 9 |11 ] 14 31~60 =03
Bx Example
;
|| Alterations Pt - ] cud%?“m% . cmg?"»g’ D (CC, RC)
LAFDA- SS - T6 - A50 - B30 - L30 - V15 - 520 N5 -H30 - F15 NA6 - CC5

o DWerk- | B0berflachen- LAFZZ (Allgemeine MaBe y( ﬁv/ )
Ausfiihrung Werkstoff Symbol |~ Stoff behandlung (ohne Bohrung)
55 e t.00s . max. 4-C2
LAFZZ SSB | fri t Schwarz briiniert
LAFSs LAFSD LAFDB LAFSF | ssm Chemisch vernickelt ¥D -
Chren AT LAY Ut e o [
LAFDIN LAFDD LAFNW LAFWD| ASW | 6063 Eloxiert (Klar) @
ASB_ | Aquivalent | Floiert (schwarz) < & -
SU BN 1.4001 Aquivalnt - & ]
=
Lange Seiten A, B Rec?(tevynirll(klig- i
70-80 max. 0,05 L=05 @ B=05 63
80,5~130 0,10 oder weniger
m:m (®)C0.2 bis C0.5, sofern nicht anders angegeben.
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Anderung des Kantenschnitts

Winkelénderung geschlitzte untere Bohrung

Geénderte Toleranz Bohrung D

gsf

LAFCIN LAFJW, LAFDC — K DEC
larkierung H7
2-CC ——=K s DCH?
— H ]
Optionen » PR oo Or'(o S
o b =) SPT e N O\ 3
= @ oYo :?:{ 3
I.P.| P X=0.02
Opt.-Nr. CcC RC DC DFC
CC = 1mm-Schritte iz er Fliche B ander (e Zentrierbohrung D wird in eine Prézisionsbohrung (H7) geandert. | Zentrierbohrung D wird in eine Prézisionsbohrung (H7) geéindert.
(®1<CC<30 (®)Die Benehung der MaBe beachten. DC = 0.1mm-Schritte Das BezugsmaB X hat eine Toleranz von +0.02.

Spez.

Bestellnr.

CC am Ende der Teilenummer hinzufiigen.
(Beispiel) ~-CC10

Bestellnr.
RC am Ende der Ausfiihrungsbezeichnung
hinzufiigen.
(Beispiel) ~ -RC

(®3<DC<30
Bestellnr.
Angabe durch Austausch von MaB D durch
DC.

(Beispiel) ~ -DC20
(®Nur fiir LAFWD verfiigbar.

DFC = 0.1mm-Schritte
(®3<DFC<30

Bestellnr.
Angabe durch Austausch von MaB D durch DFC.
(Beispiel) ~ -DFC20
(®)Nur fiir LAFWD verfiigbar.

(®Griine Parameter knnen ausgelassen werden. Wenn die Parametereinstellung ausgelassen wird, werden die Bohrungen gleichmaBig um die Mitte verteilt. Details siche BS"S.1720.



