Hochprazisions-Linearwellen

Beidseitige Gewinde mit Unterschicht/Beidseitige Gewinde mit Unterschicht und Schliisselflichen

IlFir den Zusammenbau von Teilen, die hochste Prazision und hohe lotrechte Prézision am Wellenende erfordern. ([L ] 0.03 |).
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Teilenummer 1mm-Schritte Auswahl MaBe der Schiiisselfléchen | (y) c %““%M
Ausfiihrung D L FT M, N (Regelgewinde) SC W | £1 |Max. N [gung| NC (@
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@An den Wellenenden befinden sich unter Umsténden Zentrierbohrungen.
Ordering ‘ Teilenummer | - | L |-| F [-| M |-| T |-| N |-]| SC ‘
Example  yAFU20 - 200 - F30 - M10 - T20 - N18 - SC8
Anemmns Teilenummer| - [ L |-[ F |-[ M (MMC, MMS) | -[ T |- [N (NMC,NMS)|-| SC |- (LKC--etc.)
VAFU30 - 300 - F40 - M20 - T48 - N16 - SC20 LKC
Optionen Opt.-Nr. Spez. Optionen Opt.-Nr. Spez.
Anderung auf Mabtoleranz L Planfidchen fiir 2wei Positionen D h
[ Bestellnr._] LKC ro 818 1
LKC | ®Nicht zutreffend, wenn D-M(N)<2 Tﬁ?ﬂA:CE:ne 20~30
‘ LKC MaB L kann fiir LKC in 0.1mm Schritten gewahlt werden. A WFC Wie g ®WFC’<3’xD_
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WFC Wenn 1.5xXD<WFC, 2WFC<L/2
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SeieP vsm)](_;f TR %—g 8 %%10 = = ®Die Planflichen fiir Schraubenklemmungen sind nicht
— [imencungtinmeie) Verigtar ur i Welln mitehlssefchen. ichméi i i iigbar i ination mi
X gleichmaBig ausgerichtet. Nicht verfiigbar in Kombination mit
+SX+£1x2< 15[13]10
QSXzO» X %% » MMGC Anderung in Feingewinde
had MMC, MMS (Feingewinde) NMC, NMS (Feingewinde) MMS MMC14 (M wird geéinden auf MMC)
Planfiéche fir Schraubenklemmung an einer Position D h MMS14 (M wird gedndert auf MMSC)
FC10-E8 I u"‘\"ng NMC14 (N wird geandert auf NMC)
FC_ ,E FC, A=1mm-Schritte NMS14 (N wird geandert auf NMC)
FC |® FC<3xD
I (® Wenn 1.5xD<FC, FC<L/2 (®)Siehe Ubersicht zu den Wellen-Optionen, falls sie angegeben sind. BE"S.113
(® A=0 oder A>2 Bei der Ausfilhrung mehrerer Optionen sollte der Abstand zwischen den zu bearbeitenden Oberfléchen min. 2mm betragen. BS"S. 114
®@Nicht verfiighar in Kombination mit WFC. (®0ptionen erfordern ggf. eine geringere Harte. BE'S.112
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