Induktionsgehartete Zahnstangen — Geschliffen

Eingriffswinkel 20° Modul 1.0, 1.5, 2.0, 2.5, 3.0

W Merkmale: Zahnstangen mit gehérteten Zéhnen bieten hervorragende Festigkeit, Reibungswiderstand und hohe Prézision.

Ausfiihrung | [MWerkstoff | F0berfld [Harte
EN1.1191 . Induktionsgehérteter Zahn
RGEAH fiquiv. Briiniert 45-55HRC

(®Die maschinell bearbeiteten Fldchen der Z&hne und Bohrungen sind ohne Beschichtung.

Fertgung von Botrungen N: Keine Boiungsbearbeiung Bearbeitetes Ende

(um)
NenngréBe
A1 300 | 500
1.0~1.5 32 35
2.0~3.0 = 39

Fertigung von Bohrungen ST: Seitiche Gewindebohrung
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VergroBerte Ansicht der Stirnfléche

Fertigung von Bohrungen A: Gevindebohrungen an der Unterseite Fertigung von Bohrungen Z: Seitliche Senkbohrungen
== f=o—o——c— o = %J
Kl © O O, 9 =T
B B M Tiefe Mx1.5 B B ‘ ‘ 1 DuhganstorngSrbotung T
F Bx(K-1) F F BX(K-1) N
" Modul | Toleranz P_
1.0~2.0 o
25:3.0 $0r) = L-Bx(K-1
Teilenummer | Nenn- | Bohrungsbear- fodon| L[PGl W |y | g (BohrBungs- Z"JSZ ar | d2 | z1 |jciee
Ausfiihrung| Modul | 9réBe |  beitung Zihne gung) abstand) | winde) )
10 |20 Beabehng e % |2845) ol 10 | 12 | 11 | 180 | w3 | 35 | 65 | 35 —2
500 - 159 | 499.51 3
15 |20 oo 63 |29%85) \opl 15 | 20 | 185 | 180 | ma | 45 | 8 | a5 2
RGEAH 500 iy 106 | 499.51 3
20 | 500 T 79 [496.37] 6283 20 | 25 | 23 | 180 | M5 | 55 | 95 | 55 | 3
25 | 500 |** , 63 | 4948 | 7.854 | 25 | 30 | 275 | 180 | M5 | 55 | 95 | 55 | 3
30 | 500 | ®itiesaoing [ 53 [49951] 9424 | 30 | 35 | 32 | 180 | M5 | 55 | 95 | 55 | 3

Ordering | Teilenummer | - |Nenngr6f5e| - |Emssmhem|
Bample RGEAH1.0 - 500 - A

Teilenummer Nenn- Stiickpreis 1~4 Stk.
Ausﬁ.'lhrun g M o dul g raBe Fertigung varg Bohrungen | Fertigung vo: Bohrungen Fertigung von Bohrungen ST Fertigung voZn Bohrungen
300
1.0
500
300
RGEAH 12 500
2.0 500
2.5 500
3.0 500

(®Bei noch griBeren Bestellmengen Preis bitte gesondert anfragen.

‘“‘ Alterations : ) - (e whel
- - mc4

RGEAH1.0 - 500 - A

Optionen Gewindebohrung einseitig Innengewinde beidseitig
Opt.-Nr. MC WMC
Bestellnr. MC5 Bestellnr. WMC5
= M e
Spez. Modul | M wahlbar Modul | M wahlbar
1.0 |3 4 w2 1.0 |3 4
1.5~3.0 4 5 6 W] | 1.5~3.0 4 5 6

W Verbinden von Zahnstangen
Die induktionsgeharteten Zahnstangen von MISUMI sind an
den Enden bearbeitet und haben negative Steigungstoleran-
zen in der Lange. Verwenden Sie zum Verbinden von Zahn-
stangen ein Stangenstiick (Zahnstange im gleichen Modul) als
Abstandsstiick, wie in der Abbildung rechts zu sehen, um den
Abstand korrekt anzupassen.

Zapateds Auschtioihtung

Induktionsgehartete Zahnstangen - geschliffen, mit konfigurierbarer Bohrungspositio

Eingriffswinkel 20° Modul 1.0, 1.5, 2.0, 2.5, 3.0

Merkmale: Zahnstangen mit gehérteten Zahnen bieten hervorragende Festigkeit, Reibungswiderstand und hohe Prazision.

Ausfiihrung | [Werkstoff | B0berfld BlHarte (um)
EN1.1191 .- Induktionsgehérteter Zah NenngréBe
RGEAHL iquiv, Briiniert e o Modul 200 T 200
. (®Die maschinell bearbeiteten Flachen der Zahne und Bohrungen sind ohne Beschichtung. 1.0~1.5 32 35
] 2.0~3.0 - 39
Fertigung von Bohrungen A: Gewindebohrungen an der Unterseite. / Bearbeitetes Enda
A B C F
L M Tiefe Mx1.5
Fertigung von Bohrungen ST: Seitliche Gewindebohrung
Cl ,,,,,,,,,,,, C) —
VergroBerte Ansicht der Stirnfléache @ @ Gi\
P LA B c F | M Tiefe Mx.5
P/2 '
Fertigung von Bohrungen Z: Seitliche Senkbohrunge
(= )
© o o]
Modul Toleranz P ‘ A B C F ‘ d1 Durchgangsbohrung d2 Senkbohrung, Tiefe Z1
1.0~2.0 oy
0. F=L-A-B-C
25,30 o (®A+B+C<L-5
Teilenummer Nenn- Bohrungs- | Bohrungspo- |Anzahlder| Ge- P (Stei- M (Re-
= r5Be bearbei- sition ABC | tatséchl. | samt- ung) w H h gelge- | di1 d2 Z1
Ausfilhrung| Modul | 9 tung 1mm-Schritte | Zite |linge L| 94N9 winde)
300 A 5~293 95 | 298.45
1.0 500 (Gewindebohrungen 5.294 159 | 49051 3.142 10 12 11 M3 B15) 6.5 815}
an der Unterseite)
15 |20 ST 5-291 03 |29688| 22| 15 | 20 | 185 | M4 | 45 | 8 | 45
RGEAHL ' 500 |(Seitiiche Gewin- 5~493 106 |499.51| ’ ’ ’
2.0 500 debohrung) 6~490 79 |496.37 | 6.283 20 25 23 M5 515) 9.5 5.5
Y4
2.5 500 (Setiche Senkboh- 6~488 63 494.8 | 7.854 25 30 27.5 M5 615) 9.5 5.5
3.0 500 ung) 6~492 53 |499.51| 9.424 30 35 32 M5 515 9.5 55
7 Ordering | Teilenummer | - |Nenngr6l3e| - - | (erste) | - | 11weile}. | - | (dritte) . |
Example RGEAHL1.0 - 500 - ST - A50 - B100 - (€200
RGEAHL2.0 - 500 - Z - A200
Teil Aufpreis fiir Bohi bearbeit Grundpreis)
eilenummer Nenn- T (;lpre_ls;rbol:ungs Sen_l,d(:Ohr =
Ausfiihrung | Modul | gréBe 1~4 Stk. e‘”"(‘AeS.IQ) rung ) ung
1.0 300
500 (®)Stiickpreis = Grundpreis + Aufpreis fiir Boh-
300 rungshearbeitung (Berechnungsbeispiel)
RGEAHL 1.5 500 RGEAHL1.0-500-ST-A50-B100-C200
2.0 500 Aot v Bon
25 500 Grundorei ufpreis fir Bohrungen | Stickore
3.0 500 ‘ rundpress ‘ EE T Lopress
(®Bei noch griBeren Bestellmengen Preis bitte gesondert anfragen.
| G} [T | ] - ] - vt - ]| - oo
_J| Alterations RGEAHL10 - 500 - ST - A5 - B100 - C200 - WMC3
Optionen Gewindebohrung einseitig Innengewinde beidseitig
Opt.-Nr. MC WMC
s wics
M Modul M wéhlbar M Y Modul M wéhlbar
Spez. waf | 10 |3 4 w2} 10 |3 4
I 1530 4 5 6 | e 1530 4 5 6
(9A>30, F>30 (9)A>30, F=L-A-B-C>30




