Hochprézisions-Linearwellen, wenn eine hoch prézise Montage erforderlich ist
Eigenschaften: Rechtwinkligkeit L0.03
Wellen = —
Einseitig Gewinde mit Aussparung
IlFir Hochprézisions-Linearwellen mit hoher Winkelprazision des Wellenendes ([ L [ 0.03 ), siehe 5§~ S.213.
[lFir Wellen mit Schliisselfléchen, siehe G5 S.169.
Ausfiihrung . Oberfli D Tol.
Werkstoff Hart
DTol.g6 | DToLhs | DTolfe | BUerksto GlHarte lung [8’ g6 [ h5 [ 8
- -0.005 | 0 -0.013
SAFN SFNU - EN 1.3505 dquiv. ) . 0] 0014 | -0.006 | -0.035
SSAFN SSFNU - EN 1.4037 &quiv. | Effektive Einhanetiefg b1e1n; 12
N »- | Induktionshérten 25'S. Ir—— T
PSAFN _ |PSFNU EN1.3505 dquiv. | 'y 3505 50u.  5HRC~ |amemmmenrso- 13 0006 | 0 | -0016
PSSAFN |PSSFNU - EN 1.4037 &quiv. |EN 1.4037 &quiv. ~ 56HRC~ | schichtaicke: min. 5 15{ 0017 | -0.008 | -0.043 . Stickrels
P— 16
RSAFN - - EN 1.3505 dquiv. WChiftoy o o= MinL] L51 [L101|L151]L201]L251|L301 |L351| L401]L451]L501|L551| L601| L651|L701]L751|L801 | L851|L901 | L951 |L1001]L1101]L1201]L1301]L1401
- - PSAGN EN 1.1191 &quiv. Hartverchromt 20 lrltsml; - D 1 @ @ @ @ @ @ @ 1 @ @ @ @ @ @ @ @ 1 @ @ @ @ @ @ @
p— - Schihthért: HV750 - 1000 | 1100 | 1200 | 1300 | 1400 | 1495
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(®Das Gliihen kann die Hérte von maschinell 20 N N B
bearbeiteten Wellenenden verringern (effek- 25 - - -
tive Gewindeldnge + ca. 10mm). BE"S.112 = o -—1 0O 30
(®Toleranz fiir MaB L, Rundheit, Geradheit, 35
Rechtwinkligkeit, Konzentrizitat und 40
Anderungen der Hrte 2¥'S.111 Y o
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Teilenummer 1mm-Schritte Auswahl M des 18 - - -
(Y) Cc M [steigung MC | (g) (DSSFNU
Ausfiih D L F M (Regelgewind Max. 20 ===
usfithrung (Regelgewinde) 6 | 1044 2 25 - - -
8 25~795 6 800 8 |1.25]6.0 3 30
10 |15 7.7 35
10 25~795 6 8 800 12175094 . 20
12 25~995 6 8 10 1000 16 | 2.0 [13.0 580
20 |25 [16.4 El=r=Ir=1=T=1=J=1¢=
SAFN® SR |13 | 25-995 6 8 10 12 1000 | max.05 541501196 5 T T
- 30 | 35 125.0 12 - - - - -
SSAFN sSENU | 15 25~995 6 8 10 12 1000 13 = = = = =
16 25~1195 6 8 10 12 1200 15 = = = B E
PSAFN PSFNU PSAFN [ 16 - - -
PSSAFN PSSFNU| 18 25~1195 5<F<Mx3 6 8 10 12 16 1200 (®PSFNU 18 N N -
~ 1200 20 - - -
RSAFN (0<30,L<500) 20 25~1195 6 8 10 12 16 > - - -
25 25~1195 8 10 12 16 20 24 1200 30
(D Tol. 18) 35
PSAGN 30 25~1495 8 10 12 16 20 24 1500
max. 1.0 40
PSSAGN 35 25~1495 10 12 16 20 24 30| 1500 50
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40 25~1495 12 16 20 24 30 | 1500 10 . . . . . . . B B
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Ordering - -LF]-[m] pssarn |16 SN
Erample  SAFN13 - 200 - F20 - Mi0 @PSSENU 18 - - -
SFNU13 - 800 - F23 - M10 20 - - -
25 - - -
30
35
& [1-[F- - Lx-uew) —
Alterations SAFN30 - 250 - F20 - M10 - LKC 50
Einzelheiten zu Optionen®E" S.113
Optionen Opt.-Nr. Spez. Optionen Opt.-Nr. Spez. Teilenummer Stiickpreis Teilenummer Stiickpreis
Anl:ier:tnﬁn?m ML?IKFiéoleranZL *H‘m _c* 90 Grad Planfléche fiir Schraubenklemmung an einer Position Ausfiih- D er}. L|L1 P1 L2101 L4f)1 L6:.')1 L8101 L1 901 L12101 Ausfiih- D M"xL L L5,1 L1101 L1 x51 L2101 L3P1 L4:.')1
[ Bl ) ; RC RC10 rung 100 | 200 | 400 | 600 | 800 | 1000 | 1200 | 1495 rung 50 | 100 | 150 | 200 | 300 | 400 | 500
Ma L kann fiir LKC in 0.1mm-Schritten festgelegt werden. Nur verfigbar fiir D=10 ~ 30.
|__LkC | LKC |@Lan (<l || RC h @ Nicht in Kombination mit WRC verfiigbar. 1% o B R 180
LRG| 200<L<500 ~£0.05 L - - -
13500 al+0.1 h = 90 6rad Planfiachen f Schraubenklemmung an zwei Psitonen 12,13 - - 12
" i [ Bestellr_| WRC10-Y10 15,16 - 13
@Nicht verfiighar, wenn D-M<2. — rrarpies urefitr D100, )
Planfldche fiir Schraubenklemmung an einer Position X WRC | @ttt nambiaion it verfiger, ) PSAGN |-&20 = RSAFN 15
FC10-E8 WRC M Y' ®2wei Planfiachen fir sing | FirEinzelneiten, 25 = 16
FC E FC, E=1mm-Schritte n iy nicht auf der gleichen Ebene ausgerichtet. siche Uhe“."’mz“? 30 18
FC |® FC<3xD — RS Anderung in Feingewinde #5113 35 20
= (® Wenn 1.5D<FC, FC<L/2 g1 /——— | mmc |[EEEm_IMMCi4 40 25
® E=0 oder E>2 2040 | 7 E“: MMS L 50 30
o e . o 8 B N N
50 3
@Nicht in Kombination mit WFC verfiighar. 90 | 3 (M gelindertin SC) | 10 - - -
Planfléchen fiir Schraubenklemmung an zwei Positionen Nut an einer Position hinzufil 12,13 - -
igen.
WF03_-A3‘54 ! 'E KC | Bestelm,_]KC10-G10 15,16 -
UL UG M-I KC foversogsinvesd Nur vrfighar fir D=12, 16, 20, 25 und 30. PSSAGN 1220 -
WFC (@) WFC<3xD 25 -
%@:& (®) Wenn1.5xD<WFC, 2WFC<L/2 5 7 (®Flr Einzelheiten siehe Ubersicht zu Wellenoptionen, sofern angegeben. B"S.113 30
= = (@ AE)=0 oder A)>2 —gg 7 (®BeiAuswahi meterer Optionen solte der Abstand zwischen den zu bearbeitenden Bereichen mindestens 2mm betragen. 35
@Planfiichen fir Schraubenklemmung sind nicht auf der gleichen —50 793 (Durch verschiedene Optionen kann sich die Hirte verringen. Siehe B S.112 40
Ebene ausgerichtet. Nicht in Kombination mit FC verfiigbar. 50 | 3 50




