Blech-Montagegrundplatten/Halterungen

Ausfithrung mit Biegung Z

lSpezifikationen, Bearbeitungslimits

(®)1.Toleranzen siehe 2='S.1833.

(®2. Graththe max. 0.1

(3. Biegewinkel-Toleranz +1°

(9)4. Geschlitzte Bohrungen kiinnen entsprechend der
nachfolgenden Abbildung abhangig von den MaBen

(®6. Im nachfolgenden Di

werden die E

zenaufb,f,gundh angezelgt (Grenzwerte siehe S. 1834)

Wl Tabelle zur Auswahl der Bohrungsausfiihrung

Bohrungs- hrungen | Durct

Bol; hi
ausfiihrung CIzenboliEng (Regelgewinde) bohrung
Opt.-Nr. N, NA M, MA D

Teile-nummer | [Werk- | @Oberfléchen- SWBZS (Keine Bohrung) /
Ausfiihrung stoff behandlung
SP N max. 2-C2 max. 2-C2
:agig SPB |EN1.0330|  schwarz briiniert
SWBAS SPU ® chromatiert, I-wertig (Klar)
SWBCS SPK chromatiert, I-wertg (schwarz) o
SWCBS AM_1 gy -
SWBBS AMW | = 5052 Eloxiert (Klar)
AMB | Aauivalent g iert (schwarz)
SWBDS SUD | o N A
Aquivalent(28)
(®Ausfiihrung der Dicke 4.5, 6.0 ist EN 1.0320 Aquivalent J
(warmgewickelter) Werkstoff.
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(®Griine Parameter knnen ausgelassen werden. Wenn die Parametereinstellung ausgelassen wird, werden die Bohrungen gleichmaBig um die Mitte verteilt. Details siche BS"S.1834.

T(file-nummer 1mm-Schritte Auswahl mm-Schritte Jlxlylw Bohrungsspezifikation(1)| K Flelsla Bohrungsspezifikation(2)| D
Ausfiihrung | Werkstoff Symbol |~ A B T H Code/Angabemethode Code/Angabemethode
EN1.0330 | EN AW- EN N (Schraubloch) NA (Schraubloch)
SP Aquivalent | 5052 | 1.4301
SWBZS SPB (EN1.0320 | Aquiva- | Aquiva- 0,3,4,5,6,8,10 0,3,4,5,6,8,10
SWCAS 20 10  |Aquiaent| jent | ent Auswahl Auswahl
SPU (warmge- 0.1mm
SWBAS t ! ¢ 10 .
SPK wickelt)) 0.1mm Schritte 3-8
SWBCS 200 200 1 . ot
AM Schritte 0.5-Schritte
SWCBS AMW 16 1.5 1.5 100 ®KNK5 )
SWBBS ® 23 2.0 2.0 ; = MA (Gewindeboh-
AMB M (Innengewinde)
SWBDS 32 3.0 3.0 rungen)
SuUD 0,3,4,5,6,8,10
45 4.0 Auswahl 0,3,4,5,6,8,10
6.0 Auswahl
(®Wenn T=3.0,A>30
(%)Wenn die angegebene Lage der Bohrung sich in der Nahe der Kanten befindet, kann es zu einer Deformierung der Bohrung kommen, sie wird jedoch entsprechend der Spezifikation innerhalb der Bearbeitungsgrenzen maschinell bearbeitet.
(DN, NA BearbeitungsmaBe WadgegebenerWet ]| O [ 3 [ 4 [ 5 ] 6 ] 8 |10 1

Telle nummer

3,
Ordering
Example e - v

SWBAS - SP

g Ly CR R

- A80 - B40 - T3.2 - H30 - J40 - X20 - Y10 - W20 -

Duchgangstornngs0(9 [ oreion [ 3.5 [ 4.5 [5.5 [6.5] 9

Code Nennwert Code Nenwet
N4 - F40 - - G28 - MA3

geformt werden. (Keine Begintréchtigung der _QE 4® M D*}2
Montagefunktionalitat) = f [ gﬁ
ESY L] @m %7
5{7 ! b, i Form-
(®)5. Die Artikel werden einige Kratzer und Wulste . b‘ ﬁ dia-
von der Abkantpresse aufweisen. Details und gramm
Informationen zum Biegeradius, B="S.1832. (®)Fiir MaB d siehe "N, NA
BearbeitungsmaBe" im
unteren Abschnitt des
‘ Anderung d itts (2 Kanten) | Anderung des Kantenschnitts (4 Kanten)
‘ ! Alterations 2-CC 4-WCC
Optionen
- - - - (CC,wcCC)
swszs - SUD - A100 - B50 - T20 - H20 - J50 -  CC5 Opt.-Nr. cC wcCC
Preisberech ) WCC = Tmm-Schritie
anszu‘;;s;la%%nﬁfr"w Obefchenbehandiung missen au oo CC = 1mm-Schritte @®10CC<10
rundpreise aufgeschlagen wer
(;els‘;’nel‘) Furu S%NBZS é]PU -A50-B20-T1.6-H50-J30, Spez BL;(;ﬁ:: 0 Bestellnr,
Grundkorper, Preis | -+ | At Onetschensebndng | = [ Preis pez. = A WCC am Ende der Ausfurrungsbezeicinung
L G am Ende der Teflnummer hinzufiigen. Hiasgn
(BRI =D Beisi) ~-WCC10
T Grundpreis, Stiickpreis ufpreis fir
EN 1.0330 Briiniert chro- : i
Aquivalent | EN 14301 swBzs SWCAS SWBAS SWBCS ety | ElOET ) Bloiert,
A B EN 1.0320 | Aguivaien (Kt schwarz)
EN1 EN AW-
Aquivalent | g Aqui- SPB
(warmge- °°U%, "4 SP AM | SUD | SP AM | SUD | sP AM | SUD | sP AM | SUD | SPU | AMW | AMB
wickelt) SPK
1. 1.5
2. 2.0
10~100 X 3.0
4. 4.0 - - - - -
20~100 - 5
.0
101~200 .0
.5 .0 - - - - - -
K 5
X 2.0
10~100 X .0
4. 4.0 - - - - - -
101~200 . = = = = = = = = = = =
o D
X 2.0
101~200 X .0
4. 4.0 = = = B =
6.0 - - - - - - - - - - -
T Grundpreis, Stuickpreis Juforesfur Oberfchenbehandung (+Grundpreis
EN 1.0330 Brilniert chro- : :
Aquivalent fN 1.4301 SWCBS SWBBS SWBDS ety | Eloxiort | Eloxiert
A B EN 1.0320 gw\?xnt (Kar, schwar)|  (Klar)
Aquivalent 5052 Aqt]i- SPB
(warmge- |°“0% b SP AM | SuD | SsP AM | SUD | sP AM | SUD | SPU | AMW | AMB
wickelt) SPK
5
2. 2.0
10~100 X .0
4.5 4.0 - - - - -
20~100 0 - = = = = = = = =
- . 5
X 2.0
101~200 . .0
4. 4.0 = = = E B
R 5
2. 2.0
10~100 X .0
4.5 4.0 - - - - -
101~200 0 - - - - - - - - -
K 5
X 2.0
101~200 X .0
4.5 4.0 - - - - -
.0 - - - - - - - - -




