Zentrierstifte fur Vorrichtungen

Prazisionskategorie, mit Bund

MMerkmale: Fir Prézisionsausfiihrung, P Dim. Toleranz ist -g_m oder -g_oz (fiir Standardausfiihrung, -8_05 ), Konzentrizitét 0.01 oder 0.02 (Standardausfiihrung, 0.03 oder 0.05).

.Mlt Gewinde mﬂ Ausfiihrung [[DWerkstoff [Harte Ausfiihrung [DWerkstoff [JHarte Boi F
LANAN | Rund | EN1.7220 |, R-ANAN | Rund | EN1.7220 | 35~40HRC (Ober-
LANDN 5 aquiy, | Marte 35~40HRC R-ANDN aquiv. | flache 750Hy~) |ariverchromt
- D-ANAN | Rund s | 55HRC ~ . )
TLANAN | Rund | gN1.7242 ?r?é?g%ﬂg‘jg%})‘ggwmde D-ANDN EN 12379 0| () erische a000Hy | Picoat® beschichtet
TLANDN aQul- | nichtaufgekonit - R
H-ANAN_| Rund fo, o) 85HRC ~ TICN Beschichtung
Referenz: sin15°~0.259 tan15°~0.267 H-ANDN : | (Oberfléche 3000HV)
(®)Dicoat® beschichtete/TiCN_Artikel verfiigen iiber die Genauigkeit ( ), (9)Die Freistichabmessungen
@1 Dicoat® /TICN- und die Gewindeform ist (®1 . . sind Referenzwerte.
beschichtete Form (Rautefermi 83/ ( 16/ 08/ 08
@1 [A] 60° Y YY)
U peoinos- W Regelgeinde)=D o
W wo | ST
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e=P/2/tan15°+R-(R/sin15°) | ‘ W
(®)DicoatR- /TICN-beschichtete Artikel £1 L 3. B |e] o i3,
verfiigen nicht iiber eine Mittelbohrung. H-2 0.1
P 2 = e1|H|R| W P
Ausfiihrung Dgs O.dmm Schrite | imm-Schrite Auswahl LANAN | LANDN | TLANAN | TLANDN | R-ANAN | R-ANDN | D-ANAN | D-ANDN | H-ANAN | H-ANDN
gehirtet afgeict ot Dioet® TN | O |oors 3.0-7.0 5 8 10 6901 [1~2
(rund) (rund) (rund)  (rund)  (rund) 8 3.0~9.0 5 8 10 12 15 10 (11 (1.5 1~2
LANAN TLANAN R-ANAN D-ANAN H-ANAN 50 10008 |5 350 @) 50 [6 @ 10 12 15 211302 13
(Rauten- (Rautenir- (Rauten- (Rauten-  (Rauten- | 10T 4.5-12.0 | BPX4) 1 (5) (8 10 12 15 18[13]2 [1-3
formig)  mig) ~ formig)  formig)  formig) | 12 |_g0pp | 9.0~13.0 (8 10 12 15 18 15[15[3 | 4
LANDN TLANDN R-ANDN D-ANDN H-ANDN |35 1-0.017 [73.0-16.0 [0 12 15 18 218194 | 5

MaBW D6, D8: W=2 bei P>5.0 D10, 10T: W=1 bei P<5.0, W=2 bei 5.0<P<7.0,W=3 bei P>7.0 @MaB L in () nicht fiir Rautenform, Dicoat® und TiCN-Beschichtung.
($MaB B 5 mm ~ wird fiir Dicoat® /TiCN-Beschichtung ausgewahit.

MliStellschraube [TIEH[1]

Ausfiihrung [MWerkstoff [FHarte Ausfiihrung [MWerkstoff [FHarte @ Freisti rflédche
LATAN Rund | EN1.7220 | ... D-ATAN | Rund | 50| 55HRC ~ 10
LATDN Ay, Harte 35~40HRC D-ATDN ——1EN 1.2379 dquiv, (Oberflache 3000HY) Dicoat® beschichtet
R-ATAN Rund | EN1.7220 | 35~40HRC (Ober-|
Rund 55HRC~ - PRt A hartverchromt
TLATAN ENa1qlﬂ€42 (Tefe07-0) R-ATDN aquiv. | flache 750HV~)
TLATDN Gewinde nicht aufgekohit H-ATAN Rund — 55HRC ~ TICN Beschichtun
Referenz:sin15°~0.259 tan15°~0.267 H-ATDN o] qui (Oberfléche 3000HV) 9
(®Dicoat® beschichtete/TiCN-Artikel verfiigen iiber die Genauigkeit (), und die  (®)Die Freistichabmessungen
Gewindeform ist (1. 6 sind Referenzwerte.
‘m“d' (Rautenformig) 63 15, 08, 08
(A] 600 YW YY)
6%
08, -
. (W, 300 e
flall T] e KAV
| =) = \ J
3 Be e T
® e=P/2/tan15°+R-(R/sin15°)
(9)Dicoat® Beschichtung/ TiCN-beschichtete Ar- £1]21 L 3_ B L | w
tikel verfiigen nicht tiber eine Mittelbohrung. HS2 H-1 ,8 2
2 2 Lo | n|a|r|S w
Ausfiihrung Dg6 0.mm Schitte | {mm-Schrite 1 e LATAN | LATDN | TLATAN | TLATDN | R-ATAN | R-ATDN | D-ATAN | D-ATDN | H-ATAN | H-ATDN
gehirtet aufgekoht  fat-  Dicoat® TCN | © loo 3.0-7.0 Ol 8 9 &1 | I |
(rund)  (rund) (rund) (rund)  (rund) | 8 3.0~9.0 8 8 11 5 (15 | M5 | 1~2
LATAN TLATAN R-ATAN D-ATAN H-ATAN [30 |-0008 45555 @5 o0 [0 | 8 | 13 | 7 [2 | M6 [ 1-3
(Rauten- ~ (Rauten-  (Rauten-  (Rauten-  (Rauten- [107] 45~12.0 | B<Px4) 5 8 | 13 712 M6 | 1~3
formig)  formig)  formig) - formig)  formig) [ 12 [.g.oop | 9.0-13.0 12 [10]15] 93 [m8] 4
LATON TLATON R-ATDN D-ATDN H-ATDN 35 1-0.017 [13.0-160 12 10 19 13 24 [me | 5
(@®MaBW D6, D8: W=2 bei P>5.0 D10, 10T:W=1 bei P<5.0, W=2 bei 5.0<P<7.0, W=3 bei P>7.0
($)MaB B 5 mm ~ wird fiir Dicoat® /TiCN-Beschichtung ausgewahit.
@Drderinu
o (| [0] " || 7] |
LANAN 8 - P50 - B15 - L10
LATAN 6 - P68 - Bi4
Alteralinns Tetlenummer] - ﬂ - (KC, KD, SC, MC)
Busfiung [ ]
LANAN 10 - P45 - B0 - L5 - KD
i Flache Position Spannfléchen flachen Gewinde-0 indeld [Anderung Oberer
o MG choat® - Sonstig
0 .
H-1-04 FC ‘ EX‘ rg
Opt.-Nr. MK KC KD SC MC FC RTC
4 Nuten an MaB B anbringen Der | [TBestelv._|KC [Bestein_] KD [Besteim_] SC [ Besteli._] MC8 [Bestelim._] FC15 [Besteln_] RTC1
VerschleiB dieser Nuten zeigt den | Anerung der flachen Position auf | Auf einer Seite bearbeitet. Mit Schiiisselfliichen. Anderung des Anderung der Anderung des Freistichs in folgenden
(Grad der Abnutzung. 90° von Standardposition 0°. @H- sers. FC=1mm-Schritte Radius R.
ONurfurgesartete aufgekohite und | @)Nr fiir Rautenform verfiigbar. (®Nur fiir runde Form @®D/3sM<D ge??ﬁmgggsm [swah] R1 R2 R3
goss (®Nur fiir runde Form i DWZUY ;MEFCEM:ZIS (DRTCS(H-P/2
® Verbindung mit RTC begint die Nutim (@Nur fiir Gewinde. @Nur fir Gewinde, (@Verfiigbar fiir B>5
Bereich des Werts R + 1 mm. (@Nicht fiir Dicoat® und TiCN-
Nuttiefe: 0.2mm (+0.05mm) Beschichtung.

Nutform: V-Nut (90°)

Zentrierstifte fur Vorrichtungen

Spitzenform auswahlbar, Prazisionsausfiihrung, mit Bund

WMerkmale: Fiir Prézisionsausﬁjhrung, P Dim. Toleranz ist -g_m oder -g_oz (fiir Standardausfiihrung, -g_us ), Konzentrizitét 0.01 oder 0.02 (Standardausfiihrung, 0.03 oder 0.05). Die Spitzenform ist wahlbar.

Freisti rfldche
BEMit Gewinde Ausfiihrung [@Werkstoff [Harte Ausfiihrung [MWerkstoff GHarte B
SLANA( Rund | EN1.7220 | .- R-SANA Rund EN 1.7220 | 35~40HRC (Ober-|
SLAND| | |raterimig| ~ &quiv. Hérte 35~40HRC R-SAND! | Jatenfimig] ~ &quiv. | fléche 750HV~) hartverchromt
¥ D-SANA || Rund s | 55HRC ~ ' "
Aufkohlungsharte 55HRC~ EN1. 1 v @
TSLANA[ || Rund ENé:1 _u7i€42 e 07 EJU.&). R D-SANDL ] oy N 1.2379 dquiv. (Oberflache 3000HY) Dicoat® beschichtet
TSLANDI | fauefimi . nicht aufgekohlt (®Dicoat® Artikel verfiigen tiber die Genauigkeit ( ), und die Gewindeform ist (®1.
Referenz: sin15°<0.259 §in30°=0.5 sind5°=0.707 sin60°=0.866tan15°=0.267 6 6 - — @ Die Freisichabmessungen
and0°=0577  tand5°=1 tan6°=1.732 svs/ ( wvsf nvx/ M ) Spitzenform wéhlbar o
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(®Nur Artikel der Form B mit 21 E
D_icoa@f@ Bes_chichtung Verﬁjgen E (®)Die Zentrierbohrung verbleibt
nicht diber ein Mittelloch. st tetrvrd

P B L A | EfFomA) 21/H|R| W Stiickpreis
Ausfiihrung Spitzenform Dh7 O.dmm Schritte | mm-Schritte Auswahl sl | fmm-Schte SLANA_ | SLAND_ [ TSLANA_ | TSLAND_ | R-SANA_ | R-SAND_ | D-SANA_ [ D-SAND
gehrtet aufgekohit  Hat-  Dicoat® A 6 |oon 3.0~7.0 5 8 10 30 6] 91 [1~2
(und)  (und)  (und)  (und) | egelf- | 8 3.0-9.0 5 8 10 12 15 10[11]1.5] 1~2
SLANA TSLANA R-SANA D-SANA | mig [70 gg?i 45-12.0 | @2-30 |® ® 10 12 15 60 1o 28]2 [
(Rauten- (Rauten- (Rauten- (Rauten-| B [ 10T 45-12.0 | Bs<Px4) [(5) (8) 10 12 15 20 181312 | 1~8
formig) ~ formig) ~ formig)  formig) | (kegelspit- | 12 |-p.006 | 9.0-13.0 © 10 12 15 18 15[15[3 | 4
SLAND TSLAND RSAND D-SAND | #) [q6 |-0.017 [130-16.0 (0 12 15 18 20| "2 8[19]4 | 5
MaBW D6, D8: W=2 bei P>5.0 D10, 10T: W=1 bei P<5.0, W=2 bei 5.0<P<7.0, W=3 bei P>7.0 @MaB L in () nicht fiir Rautenform, und Dicoat® Beschichtung.
Winkel A*30 nicht fiir Spitzenform B. Aus Prézisionsgraf mit Bund auswéhlen (S. 1693).
.Stellschraube Ausfuhrung | MWerkstoff | _)Harte Ausfihrung | @Werkstoff| __[JHarte |50
i R-SATA| || Rund | EN1.7220 | 35~40HRC (Ober-
Harte 35~40HRC R-SATD/ | |mutenfomig|  dquiv. | flache 750HV~) hartverchromt
D-SATA! || Rund 55HRC ~ : :
el 0708 Gevinde D-SATDL | [eromy EN 1.2379 dquiv. (Oberfléche 3000HY) DicoatR beschichtet

(Rautenformig)

¥)Dicoat® beschichtete Artikel verfiigen iiber die Genauigkeit (), und die Gewindeform ist (1.

Spitzenform wéhlbar

(®)Die Freistichabmessungen
ind

AT

60°

Form A

SLATA| Rund | N 1.7220
SLATD! | [raenfirig| ~ &quiv.

TSLATA[ || Rund | N 1.7242 ; irte S5HRC~ = —1E

TSLATDL Jjienoig] 4QUN- | nihtaufgekont o : v
Referenz: sin15°~0.259 §in30°=0.5 sind5°~0.707 sin60°~0.866tan15°~0.267 &

05T a1 tan0°1732 6/
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(®Nur DicoatR-beschichtete Artikel der ‘ﬂ1 JAl L [3 B E W g
FormBVEﬁuQen iiber eine Mittelloch. Ho2 H-1—81 w (®)Die Zentrierbohrung verbleibt.
e=P/2/tan(A/2)+R-{Risin(A/2)}
Plonfgurier AN E Stiickpreis
Ausfiihrung Spitzenform D7 0.mm Schrite | - imm-Schrite | Ausval | fmm-Schite st |SLATA[ | SLATD[ | TSLATAT|TSLATD[ | R-SATAT_J|R-SATD[ ]| D-SATA ] |D-SATD|
5007
gehartet  aufgekohlt  Hart- Dicoat® A 6 oo 3.0-7.0 *30 8 8 9| 41 M5 | 1~2
(rund) (rund) (rund) (rund) Keaeli 3.0~9.0 8| 8|1 5 (15| M5 |1~2
SLATA TSLATA R-SATA  D-SATA | W =E—-0005 [T o 60 0] 8|13| 7|2 |mMe[1-3
mig) _1-0.014 -5~12.0 | ®2~30 1410
Rty Rautenf- - Rautentr- - Ratenr- | 10T 4.5-12.0 | B<Pxd) | g5 5(/8|13] 7]2 |M6|1-3
mig) mig) nig) mig) gty |12_|-0.006 9.0~13.0 1210 [15] 9|3 |[MmM8]| 4
SLATD TSLATD R-SATD  D-SATD 6 1-0017 [F30-160 120 IR
(®MaBW D6, D8:W=2 bei P>5.0 D10, 10T: W=1 bei P<5.0, W=2 bei 5.0<P<7.0, W=3 bei P>7.0 - @Winkel A*30 is nicht fiir Spi B. dhlen aus fiirung mit Bund (S. 1693).
(®MaB B 5 mm ~ wird fiir Dicoat®/TiCN-Beschichtung ausgewahit.
SLANA A - P68 - B14 - L8 - A30 - E2
SLATA B 8 - P15 - B15 - A60
[z [ Teilenummer |
Allevalinns - - E - B - (KC, KD, SC, MC)
fustonwd fyizaton] [D]
RSMA B 10 - P45 - B10 5 - A60 - - KD
i Flache Position Spannflachen Iflachen Gewinde-@ indela [Anderung Oberer
- MG - Dicoat® - Sonstic
0 .
H-1-01 ‘ FC ‘ FQ rlg
Opt.-Nr. MK KC SC MC FC RTC
4 Nuten an Mab B anbringen Der | [ BesBln. ] KC [ Besiel_| KD [ Besei,_|SC [ Besel,_ | MCB el ] FC15 [ Bestell_| RTCT
VerschleiB dieser Nuten zeigt den | Anderung der flachen Position auf | Auf einer Seite bearbeitet. Mit Schliisselflchen. Anderung des Gewir Anderung der Gewi Anderung tichs in folgenden
Grad der Abnutzung. 90° von Standardposition 0°. @H-P>2 sers. FC=1mm-Schritte Raius R
Omrdmrue‘;\a"m aufgekonite und | @)Nur fiir Rautenform verfiigbar. | c¢)Nyr fir runde Form @D/3<M<D D6~10 :M<FC<Mx3 [ R1 R2 R3
spez. | @it bei Bod O] Mmin3. DIZyEMEC 23 (@RTCS(H-P)2
(®InVerbindung mit RTC begint die Nutim (@Nur iir Gewinde. @Nur fir Gewinde. (@Verfiigbar fiir B>5.
B«_arelch des Werts R + 1 mm. @Nicht fiir Dicoat® und TiCN-
Nuttiefe: 0.2mm (x0.05mm) Beschichtung.
Nutform: V-Nut (90°)




