Zentrierstifte

Schraubenmontage/Vorbohrung/mit groBer Schraube

MMerkmale: Der Stiftkérper wird durch die Bolzen gehalten. Sie kdnnen diesen filr Bereiche , in denen keine mit einsetzbar sind, da der Bolzen von der Oberseite der Einsetzfilhrung angezogen werden kann,
6
WFiir Schraubenmontage [MWerkstoff | B GlHéarte Ausfiihrung %3/( 1v6/ M )
EN 1.1191 &quiv. 45-50HRC| LPZ max. C0.5 o H .
. EN1.1191 dquiv. |  Schwarz briiniert 45-50HRC|  LPZB — %N n
e Y . ENLIGdquiv | haverhront | RTEIEIOVE 5 SMRC) ) b7 LN
. ) EN 1.4301 dquiv. - LPZS T ¥ o /o3
9 EN 1.4301 &quiv. hartverchromt Oberfléchenhérte: 750HV~ LPZH N 4‘ = a
y EN 1.4125 dquiv. 50~55HRC| LPZC e B —
/ 2 +03 *p= Pl
B0 2 ~ 2tan30°
IEHID Referenz: 2tan30°~1.15
Teil P B G d1 | da | H | Passende Stiickpreis
Ausfiihrung Nr. 0.0imm-Schritte | 0.1mm Schritte 1mm-Schritte Schraube | LPZ | LPZB | LPZR | LPZS | LPZH | LPZC
3 11.00~15.00 10.0~25.0 9=G<P 35[65| 4 M3
LPZ LPZS 4 12.00~20.00 10.0~25.0 10=G<P 45/ 8 | 5 M4
LPZB LPZH 5 14.00~20.00 10.0~30.0 12sG<P 55[95] 6 M5
LPZR LPZC 6 15.00~25.00 12.0~40.0 13=G<P 6511 7 M6
8 18.00~25.00 14.0~50.0 16=G<P 9 |14]9 M8
WlFiihrung [[MWerkstoff | Boberichentehandung [Harte Ausfiihrung H " é 5 301 Vi b
ENT25104quv] - W JPMA } u 8 )
EN 1.2510 dquiv. o GOPMA - - |1 - —
EN 1.4301 qui. - - SIPMA _ s Hf—+- o @,
EN 1.4125 dquiv. - Hartehehandlung: 50~35HRC |  CJPMA L | O Ny "
+0.3 ‘:ﬁ 3 0.02
B 0o L-05 | Py |
mer Passende Stiickpreis
Ausfiihrung Dg6 o ok ea - 3 & Schraube JPMA GJPMA SJPMA CJPMA
-0.004
6 | om0 10 3.5 6.5 4 M3
8 -0.005 12 4.5 8 5 10 5 M4
Gszﬁ 10 -0.014 15 615 9.5 6 M5
J 12 16 6.5 11 7 G
SJPMA 15 88?? a 6.5 11 7
CJPMA 16 ) 9 14 9 15 B M8
20 -0.007 30 11 175 11 M10
25 -0.020 14 20 13 M12
e migreten @Werk- | Gobertichen- [DHarte Geometrie Ausfihrung GVG/( 1VB/ )
stoff behandlung B frei wahlbar | B konfiguri
EN 1.7220 Hartebehandlung 35~40 Rund LBNA | LBNFA
_ aquiv. HRC rautenformig | LBND -
rund] (Rautenférmig)
- Al C1 " R=P/2 Senkbofrung, Tiefe=2 (rund) 60°)
mé . —OI00.03[A]
4
0|
© g 5 g ‘ / \ /
N E als % oo
5 ﬂf B+8.3 !ﬂ+8'3 ‘ W
mm (Lineareinheft)
Teilenummer P p) w & d2 P di Stiickpreis
Ausfiihrung Dg6 0.1mm Schritte | Auswahl | 1mm-Schritte Schraube LBNA LBND LBNFA
16 -0.023 22.0~24.9 - 75 7 11 6.6 M6 =
(Ln?]':)A 25.0~29.9 11 10 14 M8
30.0~37.9 5 13 175 | 1 M10
LBND 20 38.0-39.9 10 % | 12
(Rautenformig) -0.027 200499 15 5~20 o0 T
LBNFA e 20 20 | 14 M12
(rund) 50.0~59.9 25 20
30 60.0~80.0 35 28
(®)MaB D 16 gilt nur fiir LBNA und LBND.
avsrn [enommr]| - [ 7] -[8 ] -[ & ]
Example LPZ5 - P16.00 - B25.5 - G15 (irSchraubenmontage)
JPMA15 (Fihung)
LBNA20 - P30.0 - B10 (fiir Montage mit groBen Schrauben)
e Example LBNA
Bearbeiteter Artkel Bodenplatte
)

7
Befestigung Korpus

JPMA

Zentrierstifte

Exzentrisch/mit Flansch, flach

%enge

M Merkmale: Zentrierstifte werden verwendet, wenn die Bohrungsposition im Montage- und im Positionierbereich abweicht. Vewenden Sie diese, indem Sie den Flansch mit den Schrauben sichern.

- |Oberflachenbehand- U
BExzentrisc [Werkstofs | B ecterietan [Hirte SALSHIMING
-~ lung d Fiithrung
R EN 1.2510 dquiv. - Hér 60~63HRC| JPEA JPEIA
EN 1.2510 &quiv.| hartverchromt | Gt 50~ 5EHiC/ TS~ GJPEA -
EN 1.4301 &quiv. - - SJPEA SJPEIA
EN 1.4125 dquiv. - Hér 50~55HRC[ CJPEA CJPEIA
. Standard‘ T ‘ 2-C1 e Flihrung 1 L
I 3 -
o ; \ Olgl ”4‘7 —
e Bt |
1 1
] A
d o T H |Rassende @ | o D L — Fih
- 1 2 e il 196 uhrung
Ausfiihrung b Sonraute g JPEA_ | GJPEA | SJPEA | CJPEA | JPEIA | SJPEIA | CJPEIA
Standard Filhrung :g . 685 g mi 112 23725 s B 5 5 n =
i : ~0.006
JPEA JPEIA | —¢ g 95 1 M5 2 5.25 8 -0.017
GJPEA SJPEIA [ i il 1 M6 25 7 1 -0.007
SJPEA CJPEIA [ 2 9 14 1 9 M8 35 9 14 -0.020
32 | 175 | 2 il M0 5 | 1225 | 17 -0.009
CJPEA 40 14 2 13 M2 7 i7 20 -0.025
Example  JPEA32
SJPEIA25 Optionen Schliisselbohrung Fiihrungsschnitt
Opt.-Nr. LAC Example
Erstellung von Schnitt durch das Fiihrungsteil.
Auswahl: 45°, 135° Bestellnr. | LC8 (1mm-Schrite)
L
c ‘ Bearbeiteter Artke
} 7
efestigung Korpus 7,
T 7| [ D[ /
T35 13 S el
25132140 S 6 20 B~9 40 12~17 JPEIA
@) [ |- w10 . , - -
@ s 8 g - uace OEslan nurelne Bohung geuéhit verden. | oy i Firung. « Einfache exzentrische Aus-
richtung durch Filhrungsstiick.
HEMit Flansch, flach R g
" .. undflansch |Kompaktflansch
[MWerkstoff| EOberflichenbehandlung [Harte Rund = T ool Gva/ ( M )
EN 1.2510 &quiv. - Hartet 60~63HRC MASA| MASD| MATA| MATD
EN 1.4301 dquiv, - - SMASA - SMATA -
EN 1.4301 dquiv, Hartverchromung Oberfléchenharte: 750HV~ HMASA - HMATA -
* Rund o Kompakt Spitzenform wahlbar
rund (Rautenformig) &
01 s (rund) <| =
o S B
©
3 =/ S CRERY
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P34 B3 Im_ P '
T2005 ®L= 5 /tan15°+ R - (R/sin15°)
(DEN 1.4301 Aquiv. darf nicht poliert werden und keine Zentrierbohrung haben. Referenz: tan15°~0.267, sin15°~0.259
Teilenummer P B T
Ausfiihrung G Dh7 0.01mm-Schritte 0.1mm Schritte 0.1mm Schritte o H @ |[Reb| i b m R W
5 10 3.00-5.00 3.0-10.0 5
'\I;quﬂsan/sih Kompakifiansch =1 -0012 200700 0120 5.0~10.0 5 2% 1" 16 35 | 65 | 35 3 1 =
A 8 0 6.00~9.00 3.0~15.0 15 22
MASD MATD 10| -0015 7.00-11.00 4.0-20.0 7.0~15.0 5 36 16 24 | 55 | 95 | 55 4 2 3
SMASA SMATA B 12 0 8.00~12.00 4.0~20.0 3 32
16| -0.018 13.00~16.00 5.0~20.0 4 2
HMASA HMATA 20 o 16.00~20.00 5.0~20.0 11.0-200 10 4 2 i o “ 9 5 5 5.5
e -[a]-
MASAA8 - P6.50 - B7.5 - T8.2
HRundflansch lKompaktflansch
b Stiickpreis b Stiickpreis
MASA MASD SMASA HMASA MATA MATD SMATA HMATA
5 8
6 10
8 12
10 16
12 20
‘zg (®Bei Ausfiihrung mit Kompaktflansch gilt MaB D 5, 6 nicht.




