Synchronriemenscheiben - T10

WSynchronriemen siehe Z&°S.1470 und filr lange Synchronriemen sieheE"S.1473. Synchronriemenscheiben mit konischer Spannhiilse siehe 55°S.1441. Gezahnte Laufréder siehe 5E°S.1455.

Ausfiih- Riemenbreite [M] W(_erkstoff = 8 Oberflchen- [Zubehor *'
15mm 20mm 25mm 30mm 40mm 50mm_ [Sy Flanaeh Montage-
'ung 7790150 | T10200 | T10250 | T10300 | T10400 | T10500 |menscheibe behandlung | schrauben
TTPA [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] 22000 Klar eloxiert
TTPB o [ o [ [] [] Aluminium- Aluminium- | schwarz eloxiert EN 1.4301
TTPK [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) [ ) legierung | 'egierung Klar harteloxiert ** dquivalent
— TTPN [] [] [] [ [] [] Chemisch vernickelt
= TTPT ® ® ® [ [ [ - EN 1.7220
~ ) TTPM [ ) [ ] [ ] [ ) [ ] [ ) Ezlu}\-/;re% Ez‘u}"’gﬁ? Schwarz briiniert dquivalent
) ; TTPP ® ] ] ] D o Chemisch vernickelt (briiniert)
< (®Flansch ist installiert, die Mc sind bei ungen P, N und C inbegriffen. *1. Werkstoff und Zubehdr, oben angegeben, kdnnten auf dquivalente
mm Ausfilhrungen des Originals geandert werden.
*2. Klar harteloxiert: Hérte der Beschichtung 300HV ~ Grundpreis Auforeis i
. eScheibenform . Anz. TTPA (x1.0) TTPB, TTPK (x1.1) TTPN (x1.2) TTPT (x1.0) TTPM (x1.05) TTPP (x1.15) gen
Standard-Zahnprofil [A |Form Form L Zine | 710150 | T10200 | T10250 | T10300 | T10400 | T10500 | T10150 | T10200 | T10250 | T10300 | T10400 | T10500 (6runpreis 4
°© 250 25 . *W 2.2 M Gewindebohrung MaBe Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | Form A | Form B | zotrung P | 1¢178nug | Borung Y
A/;’l:\ ’ 25 *A |25 = (Wellenbohrungsspez.: P, N, C) 12 N - N N N - N N N N N N
T ‘ \ Vel M (Regely  Zubehér: 14
ellenbohrungsin- . 15
& ~ weng |gewinde)| Stellschraube e
\vo'L i T 8-12 | M4 M4x3 18
Ll
‘34‘ g H = ;i W : H EE alwl o 13~17 | M5 M5x4 20
=2 2 2 18~30 | M6 M6x5 22
Die ZahnprofilmaBe variieren je nach Anzahl der ] 31~45 M8 M8x6 24
Zine. L =—{ —== 46-65 | M10 | M10x8 2
(Abstand: 10.0mm) \Q.Z %//\ 26
(®)Flansche aus Aluminum werden eine Stérke von 1.5 haben. 28
(®1 t=2.0 fiir 34, 50 und 60 Scheibenzéhne. (Maschinell bearbeiteter Flansch) (®3 11 fiir 710250 und T10300 mit 44~60 Z&hnen. 30
(®)2 Wellenbohrungsspez. H (Rundbohrung) und V / F (abgesetzte Bohrung) sind ohne Gewindebohrungen. (L-W)/2 fiir T10400 und T10500. 32
[l Zihnezahl / MaB ENennbreite / MaB des Riemens 34
- Anz. Zdhne - NenngréBe 36
12 |14 |15 [ 16 | 18 | 20 [ 22 | 24 | 25 | 26 | 28 | 30 | 32 | 34 | 36 | 40 | 44 | 48 | 50 | 60 T10150 | T10200 | T10250 | T10300 | T10400 | T10500 40
Wirk-0  38.20 | 44.56 | 47.75| 50.93 | 57.30 | 63.66 | 70.03 | 76.39 | 79.58 | 82.76 | 89.13 | 95.49 | 101.86 | 108.23 | 114.59| 127.32 | 140.06 | 152.79 | 159.15] 190.99 A 17 22 27 32 43 53 44
AuBen-0 | 36.35 | 42.70 | 45.90 | 49.05 | 55.45 | 61.80 | 68.15 | 74.55 | 77.70 | 80.90 | 87.25 | 93.65 | 100.00 | 106.40 | 112.75| 125.45 | 138.20 | 15095 | 157.30 | 189.10 w 22 27 32 37 48 58 48
D - | 32|33 |37 |40 | 47 |50 | 60 | 63 | 63 | 70 | 75| 85| 90| 95| 100 | 100 | 100 | 100 | 100 L Tz 12-4) 37 42 47 52 61 70 50
F |40 | 48 | 52 | 58 | 61 | 67 | 80 | 87 | 87 | 87 | 95 | 104 | 111 | 115] 123 | 135 | 152 | 160 | 170 | 200 L Tz 4-5) 37 42 52 57 63 70 60
E |27 | 35 | 36 | 40 | 45 | 50 | 60 | 67 | 67 | 67 | 75 | 84| 90| 95| 102 | 115|130 | 140 | 150 | 175
*Wellenbohrungsspez® Wellenbohrungen ohne Oberfldchenbehandiung. Ve R sthew‘m‘ _ ‘mmmmmﬂ R El @ R El R El R - (KC90--usw.)
lIl Bohrung mit Nut und Gewindebohrung nach Alterations g TTPA36T10250 A H40 KSC80 K10
[ H ] Bohrung [ P_] Rundoohrung + Gewinde pesem JS Angesetzte Bohrung Rogesetzte Botrung Aogesete Botmng e e . . ) :
Bofrung mit Nut und Gewindebohrung nach aftem
Js (Senkbohrungen auf der Nabensete)
~ H_ Optionen Gewindestiftwinkel Ohne Flansch Einfachflansch Verkleinerung der Bordscheibe
Hi % Hi o Opt.-Nr. KC90 NFC RFC, LFC FC
‘ e 7 = = = i | = = %o = Anderung des M in- | (Flansch: 2 Stk. inbegriffen) Flansch: 1 Stk. inbegriffen) F Sie den FlanschauBen-@ in 0.5mm-Schritten.
! ! N T o N (<] L | o &= kels auf 90SDgr. Bestel._| NFC RFC FC17 5 —
‘ | | (9B Remenschebeniom A \ p RFC LFC —
i IS Se IS S it FembatenvondenSpen 1| ~\E (®FC>(0.D.)+1 .
S \;}i 4 = = Spez. die Gevindebotrungen (®FC<F-2 o
dhz dhz dHz |J=01 0. S| I umca, 90°versetz (®XKeine Oberflachenbehandiung
(®Keine Gewi (@Bei i Asind zum (®Details von NutmaBen siehe (®)Keine Gewindebohrungen (®Nur fiir Form B verfiigbar. ®)Nur verfiigbar filr Form A. J) [§ am AuBenrand der Bordscheibe. P
oder Montageschrauben. Fernhalten von den Spitzen die Gewin- S.1377. Bei der Auswahl von oder Montageschrauben. (®Keine @ O dist+0.1/0
debohrungen um ca. 120° versetzt. Wellenbohrung-@ 10 und Nut- rungen oder Montage- (®Keine Gewindebohrungen oder
breite 4.0mm (Hohe 1.8mm) schrauben. Montageschrauben.
fiir die neue JIS-Nutbohrung - = — - = 5 T By
wahlen Sie NK10. Optionen |  Ergénzt Verjiingung zu Lager mit Verkiirzung der Nabe Gewindebohrung MaBe | Andert die Lénge der beigefilgten Stellschrauben.
Opt.-Nr. BTC BC TPC SLH
Teilenummer | g, Scheibenform Ergéinzt Verjiingung zu Lager mit Sicherungsinnenring | Verkiirzung der Nabenlange in 0.5mm-Schritten. | [ Beselz_] TPC5 SLH10
hron A B BTCI2T3 __ IL BC65
. Ausfilh-| ie- [ Wellenboh ifikationen_(~): festiegen in Tmm-Schritten, ( ): Ersten oder Letzten wahien fikatonen(-:festiegen n fmm-Schite, :Erten oder Letaen waen o mngsspez PP S D (@ Nur verfilgbar fir Wellenbohrungsspez. P, N, C. | @Nur verfigbar fir Wellenbohrungsspez. P ., C.
= Az | rung |men- v ur verfiigbar fiir si4lis T Tpc “Voehain T SIH
fiith- | . P Y P V,F 3<BC<L-W I M TPC Mortageschrauben SLH
rung Zine gen"' scl:|:| Bcl;lh- Rundboh- Nuti’-\l’G(e:win- Abg te Bohrung B(I;'h- Rundboh- Nut+"é’evﬁn de- Abgesetzte Bohrung a Form A i - ® PN, C: i Ma V5 Max3 5.8
reite fom| run g+ | ohrun v z J Y Q,R ST run rung + bohrun V.F z J PeZ. | (®)Nur verfigbar fir Wellen- S =] M+3<BC<L-W BC M5 M4, M6 M5x4 6,10
9 | Gewinde 9 Z-d>2 | (bmmSchite) QR)-d22 ’ 9 | Gewinde 9 ’ Z-d>2 | (mmSchite) HundP. o ®@Nicht verfiighar fir FormA. | T~ I3 W5, M8 M6X5 10
12 A | 8-19 | 8-18 [8,10,NKi0, 11-18] 8~17 | 10~23 8~17 | 10-19 - - - - - ®TL<L-W 4 ] d M8 M6, M10 MB8X6 10,12
14 10-27 | 10~26 |10,NK10,11~26] 10~25 | 12~27 10-25 | 12~27 10~27 | 10-22 |10,NK10,11~20] 10~25 | 12-27 3 } M10 M8 M10x8 12,15
15 10~-28 | 10~26 [10,NK10,11~26] 10~26 | 12-28 10-26 | 12~28 10-28 | 10~23 [10,NK10,11~20| 10~26 | 12~28 — . " N P Prrr—
ETn 1532 1230 1550 1230 432 1230 432 o3 [oa7 1553 1230 4.3 Details siehe ,,Optionen fiir Synchronrl‘emenschelben Ubersicht* B="S.1378.
18 12-37 | 12-30 12-30 12-35 | 14-37 12-35 | 14-37 12-36 | 12~30 12-25 12-34 | 14-36
Auminiom |-20_] T10150 12~42 | 12~40 12~40 12~40 | 14-42 12-40 | 14-42 12-42 | 12~35 12-29 12-40 | 14-42
TIPA |22 10200 12~52 | 12~48 12~48 12~50 | 14~52 12~50 | 14~52 12~46 | 12~38 12~32 12~44 | 14~46 Optionen | Seitendurchgangshohrung / Seitengewindebohrung, 3 Stellen | Seitendurchgangshohrung / Seitengewindebohrung, 4 Stellen | Seitendurchgangshohrung / Seitengewindebohrung, 6 Stellen
TTPB | 24 12-59 | 12~50 12~50 12~57 | 14-59 12-57 | 14~59 12-56 | 12~46 12-40 12-54 | 14~56 3
TTPK [ 25 12-59 | 12~50 12-50 12-57 | 14-59 12-57 | 14~59 12-59 | 12-49 12-43 12-57 | 14-59 Opt=Nr: KTC, QTC KFC, QFC KSC, QSC
TIPN [ 26 | 719250 A [2-59 | 12-50 12~-50 12~57 | 14-59 . 12-57 | 14-59 317 12-59 | 12-49 12-43 12-57 | 14~59 Bearbeitete Durchgangsbohrung / Gewindebohrung an der Bearbeitete Durchgangsbohrung / Gewindebohrung an der Bearbeitete Durchgangsbohrung / Gewindebohrung an der
28 | 110300 12~67 | 12~57 12~50 1265 | 1a-67 | W 5765 [1a-67 | STW3 [2-66 | 12-56 12~48 12-64 | 14-66 | .0\ o0 Seitenfldche der Nabenseite Seitenflache der nseite Seitenflache der Nabenseite
Stahl 30 B [ 12-76 | 12~-65 12~50 12~74 | 14~76 12~74 | 14~76 12-71 | 1261 12~50 12~69 | 14-71 e KTC20-K5.0 tellnummer KFC20-K5.0 KSC20-K5.0
TTPT 7327 10400 20~80 | 20~65 20~50 20~80 | 22~-82 20~75 | 22-82 20~80 | 20~65 20~50 20~79 | 22~-81 Bestellummer (Gewindebohrung) | QTC28-M4 Bestelnummer (Gewindebohung | QFC28-M4 Bestelnummer (Gewindebohrung) | QSC28-M4
ﬂw | 34 | 20~80 | 20-65 20~50 20~80 | 22~92 20~75 | 22~92 20~80 | 20-65 20~50 20~80 | 22~86 ] K4.0~K13.0 (0.5mm-Schritte) hsweh] K4.0~K13.0 (0.5mm-Schritte) | K4.0~K13.0 (0.5mm-Schritte)
36 | T10500 20~80 | 20~65 20~50 20~80 | 22-94 20~75 | 22-94 20~80 | 2065 20~50 20~80 | 22-91 Auswahl Gewindebohung M| M3, M4, M5, M6, M8 Auswah (Gewindebohrung) M_| M3, M4, M5, M6, M8 Auswall (Gevindebohung M_| M3, M4, M5, M6, M8
40 20~80 | 20~65 20-~50 20-80 | 22~95 20~75 | 22~95 20~80 | 20-65 20~50 20~80 | 22~95 Fvenigtinne meningsivis] Pvendngimeis]
44 20~80 | 20~65 20~50 20~80 | 22~-95 20~75 | 22~95 20~80 | 20~65 20~50 20~80 | 22~95 @Nicht verfiigbar fiir Wellenbohrungsspez. F oder Y. @Nicht verfiigbar fiir Wellenbohrungsspez. F oder Y. @Nicht verfiigbar fiir Wellenbohrungsspez. F oder Y.
48 20~80 | 20~65 20~50 20~80 | 22~95 20~75 | 22~95 20~80 | 20~65 20~50 20~-80 | 22-95 Spez. (@ Bei Auswahl von KTC/QTC fiir Wellenbohrungsspez. P, N und C ist KC90 | (¥)Geben Sie KC90 an, wenn Sie KFC/QFC fiir Wellenboh- (@KSC/QSC ist nicht verfiigbar fiir Wellenbohrungsspez. P, N
50 20-80 | 20-65 20-50 20-80 | 22-95 20~75 | 22-95 20~80 | 20-65 20~50 20-80 | 22-95 nicht verfiigbar. rungsspezifikationen P, N und C wahlen. L ——
60 20~80 | 20-65 20-50 20-80 | 22-95 20~75 | 22-95 20-80 | 20~65 20~50 20-80 | 22-95 DurchgangsbohringKTC (g e (®)Seitenbohrungen und Durchgangsbohrung KFC (g ey Comeonmne-asg (@ Stellen)
. . Gewindebohrung QTC Gewindeboh it Zah Gewindebohrung QFC 9
®@Wellenbohrungs-0 8, 11, 13, 14, 17, 21~50 sind nicht fiir Wellenbohrungsspez. C verfiigbar. ewindebonrungen mit Zahnen
k6nnen sich gegenseitiq stdren.
: i - i - 0| - - - - - - Details siehe relevante
Ordering Teilenummer ‘ ‘Schelbenform‘ Wel\enhnhmnassmylnnenﬂ‘ lzl E E E CAD-Daten. K Durchgang
Example  wellenbohrungsspez: H,PN,C) TTPA14T10500 - A - NK10 kall
(Wellenbohrungsspez.:V,F)  TTPA48T10500 - B - V20 - 238 - J2385 Details siehe ,,Optionen fiir Synchronriemenscheiben - Ubersicht“ B'S.1378.
h L

(Wellenbohrungsspez..Y) ~ TTPA24T10250 - A - Y25 - Q37 - R37 - S7 - T7



