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Bearbeitete Winkelstlicke
—Standard/Profilwahl-

T
Standard T Profilwahl e 8 ®Fasung von C0.2 bis C0.5, wenn nicht anders
n n.
KPAN KPCN o — angegebe!
KPAB KPCB Uét 192 briiniert
42, - . = = = -
?Eﬁk" ?ggg’l . chemisch vernickelt _ACNEAED, in
KPAW KPCW AW-6063/ Klar eloxiert 25~80 b?s 0.05
KPAE KPCE AIMg0,7Si schwarz eloxiert 81~125 bis 0.10
14301/
KPAS _ X5CrNi18-10 - y( / g )
Standard Profilwahl Profilwahl
max.4-C2_ - Bohrung (KPCN, KPCB, KPCM)  (KPCA, KPCW, KPCE)

\ Auswahl s. unten

max. R10 (T5-T6)
max. R14 (T10)

*Bohrungsauswahl
A N L *B.-Auswahl (1) |'B.-Auswahl 2)] D
Typ ‘Qsﬁ:\:ﬂ;sd:nr e Auswahl Auswahl Auswahl MM SR Opt.-Nr. Ne;n- Opt.-Nr. Neém- g:l::rt‘t:
25 30 40 50| 25
56 3040 50 6ol 30 25 0 40 50 60 70 80 90 100 150
KPAN 5 6 10 |50 60 80 40
KPAB 6 1o |99 60 100 50 30 40 50 60 70 80 90 100 150
KPAM 100 125] 60
N 10 100125 122 50 60 70 80 90 100 150
KPCN w 56 gg 28 gg gg gg 25 30 40 50 60 70 80 90 100 150
Pritety ; 0 |20 60 40 30 40 50 60 70 80 90 100 150 3 3
KPCM : 50 60 50 N 4 NA | 4
25 30 40 50| 25
KPAA Y ® % [30 40 50 60 30 |25 30 40 50 60 70 80 90 100 150f ¢ 4\ Schritte 5 5 | s-30
KPAW v 56 10 |50 60 80 40 6 6
KPAE U 6 10 |50 60 100 50 30 40 50 60 70 80 90 100 150 M 8 MA | 8
e 100 60 10 10
KPCA p 56 22 ig gg gg §§ 25 30 40 50 60 70 80 90 100 150
KPCW Q 5SEmS6 10 50 60 40
KPOE — 060 =0 30 40 50 60 70 80 90 100 150
10 100 60 50 60 70 80 90 100 150
56 |22 S0 40 501 25 o5 5 49 50 60 70 80 90 100 150
30 40 50 60| 30
KPAS 568 50 60 40 30 40 50 60 70 80 90 100 150
50 60 50
) il Bohrungs- Bohrungs-
Bestell- \M _ _ _ IR |- _ _ _ | auswahi (1) auswahl (2) | _
beispiel E Opt.-Nr. - Opt.-Nr. -
Nenn-@ Nenn-@
KPAA V 5 - A50 - B30 - L50 - X25 - Y30 - F10 - G20 - V30 - Q30 - D16
KPAM Q 6 - A100 - B50 - L70 - X35 - Y70 - F10 - G20 - V50 ~W5-P45- 85 - M3 - NA5 - D20
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Ausfiihrung der Bohrung und Biegung
ohne Bohrung [z ] [P ]
X
f« Auswahl 2 Bohrung (1) X Q D D
| N Durchaangsbohrune i e VY “_'
‘ uswahl 2 Bohrung (1) |
M (Gewindebohrung) \/ AP
D / A AAND oA °
Tar! YWY m »n
e o >
i > E\ /®\ Auswahl 4 Bohrung (1)
S N (D
,,,,,,,,,,,,,,, Auswahl 2 Bohrung (2) — M . ung)
Auswahl 2 Bohrung (2)
) NA (Durchgangsbohrung) — o
¥ MA (Gewindebohrung) NA (Durchgangsbohrung)
() { MA (Gewindebohrung) 77% Q\ Auswahl 2 Bohrung (2)
‘ | NA (D 19)
‘F Vv Fl V ‘ MA (Gewmdebohrungi
[F] [Q]
X X X
| Bohrungsauswanl (1) XS Auswahl 2 Bohrung (1) -~=Q D puswa! 4 Bohrung (1) ~~= D
— S — —_— 1
1 (D ung) N il st bul AL —t
f\/ M (Gewindebohrung) ¥ M (Gewindebohrung) {}f {V M(Durchgangsbohrung) ﬂ °
N\ D (D LD 4 {}\J$cc Y NI
> >-F > > é\/ ﬁ\ Auswahl 4 Bohrung (1)
N @
@ Auswahl 2 Bohrung (2) o V] i g
0] NA (D NA (Durchgangsbohrung) (0] Auswahl 2 Bohrung (2) & $
f\(/ MA (Gewindebohrung) o A~ 5/ MA (Gewindebohrung) NA (Durchgangsbohrung) ; e
N> N MA. (Gewindebohrung) L @D Auswahl 4Bohrung (2)
?— ‘ FlV ‘F Vv u/; (Durchgangsbohrung)
N () Auswahitabelle fiir
Bohrungsauswahl (1) . o _
——— X S & £ | Durch- G:‘:‘"nde Durch-
N (D Auswahl 2 Bohrung (1) Auswahl 4 Bohrung (1) S 2 | gangs- ohrung | 4 angs-
M (Gewindebohrung) N (Durchgangshohrung)| & 2| et | GEREEE |
1 D (Durchgangsbohrung)| N (D M (Gewi @ © 9 winde) 9
> () €{ M (Gewindebohrung) optNe| N-NA | M- MA D
— > N M D
1 Auswahl 4 Bohrung (2) Auswahl 4 Bohrung (2) @ @’VA g
Auswahl 2 Bohrung (2) ) NA (Durchgangsbohrung) O | $ 6’ NA (Durchgangsbohrung) Form
(Di MA (Gewindebohrung) MA (Gewindebohrung) o
© NA any ( g = HE]
D {{ MA (Gewindebohrung) = ~ Ll o ="
g i
o O al
FlV F_V p——
‘ F H] Ve Nenn-g
@ Bearbeitungsgrenzen (Mindest- wert) @®AC kann im folgenden Auswahlbereich gewéhit werden. E = 335 1110 3~30
Typ f b . M= — AC Ca | el
N KPAN KPAA KPCA
Standard 2 Siche S.2742 =t B em Dk | KPAW | KPCW AC
y |T5,76] 10 |2 Bearbei K || fndd || (e || G KPAN | KPCN | KPAA | KPCA
Jé?%oz : (Abstand zwischen | | 25 25-50 | 25~50 | 2550 | 25-50 B 1 ion KPes | keaw | kpew
Profi 422 T 14 v - P 30 | 30-60 | 30~60 | 30-60 | 30~60_ KPAM | KpAS | KPAE | KPCE
Ausfiihrung ) e Cmereee b [T 40 | 50~80 | 50~60 | 50~80 | 50~60 60 [100~125] - 700|100
E“}‘\moeggf’ 2 |FmEmier, CIEN 50 | 50~100 | 50~60 | 50~100 | 50~60 f00[" 100 - - =
! 125] 125 - - -

+ KPAN - KPAA - KPAS + KPAB - KPAM - KPAW - KPAE y
'z-:{er- KPCN KPCA KPCB KPCM - KPCW - KPCE ‘E Preis e S.2759
ohrungs- | | Bohrungs-
) ~| “pte” |~ | Gt |~ |ipgy| ~ VRC - URC...usw)
ptionen Nenn-g Nenn-g
KPAA V 5 - A50-BC29 - L50 — X25 — Y30 — F10 — G20 - V30 - Q30 M3 - NA5 -Di6- VRC-Z4
Hohe (MaB A) Breite (MaB B) Lange (MaB L) Bohrungs-@ D
77777777777 — B BC ‘h
25 20~24
. 30 26~29
Optionen Q< w0 | 3139 NV
50 #a~49 | ke D
,,,,,,,,,,, BC | 60 | 5159 LC
! 100 61~99
B 125 101~124 L Dc
®Auswahlbereich von AC siehe S.2757.
Opt.-Nr. AC BC LC DC
Ablangung (MaB A) Abldngung (MaB B) Ablangung (MaB L) Anderung vom @ der Bohrung D
AC = 1mm-Schritte BC = Tmm-Schritte LC = 1mm-Schritte DC = 1mm-Schritte
®Angabe von MaB A als AC. @Angabe von MaB B als BC. ®Angabe von MaB L als LC. ®Angabe von MaB D als DC.
Spez Bsp.: A=35-~AC35 Bsp.: B=45- C45 Bsp.: L=75-~LC75 Bsp.: D=40-~DC40 ®31<DC<60
bRz ®AC kann im Auswahlbereich von MaB ®LC kann im Auswahlbereich von MaB
A gewahlt werden (ausgenommen B25 L gewahlt werden (ausgenommen B25
entspricht der Bedingung oder 30 entspricht der Bedingung,
20<AC<A max.). 20<LC<L  max.).
Aufpreis 5,00 5,00 5,00 oc 1-40] 600 ooa1~s 800 [ocsi~6q 10,00
NA (Durchgangsbohrung) bei Langloch
Nemn-o _ d Nenn-o  d ‘ ‘_QL‘
[ I
Optionen o | T
=] bant A
H+ [~ T
N, NN
F FlV
Opt.-Nr. WRC TRC ZRC FRC VRC URC PRC
@Gilt fiir Fertigung der @Gilt filr Fertigung der @Gilt fiir Fertigung der @Gilt fiir Fertigung der ®@Gilt fiir Fertigung der @Gilt filr Fertigung der @Gilt fiir Fertigung der
Bohrung Bohrung Buhrung Bohrung Bohrung[ V] Bohrung Bohrung
Spez. Z = 1mm-Schritte Z = 1mm-Schritte ‘= Schritt Z = 1mm-Schritte Z = 1mm-Schritte Z = 1mm-Schritte Z = 1mm-Schritte
Best
WRC-Z5®Z<NAX3 TRC-Z5 ®Z<NAX3 ZRC-75 @ Z<NAXS FRC-Z5 ®Z<NAX3 VRC-Z5 ®Z<NAX3 URC-Z5®Z<NAX3 PRC-Z5®Z<NAX3
Aufpreis 5,00 10,00 10,00 10,00 5,00 10,00 10,00
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