Winkelplatten, Winkelplatten,

Montagebohrungen frei wahlbar, Bohrungsposition vorgefertigt Gewindebohrung auf der Montageflache, Position der Montagebohrung konfigurierbar

MEigenschaften:Auf anderen Seiten nicht aufgefiihrte Kombinationen, wie z. B. Langloch- und Gewindebohrungen sind auf Wunsch erhéltlich. lEigenschaften: Position der Gewindebohrung auf der Montageoberflédche (Seite H) ist entsprechend dem Werkstiick wahlbar.
Ausfiih- |Seite A, Form [Seite H, Form| T S ) Mlioplagetogippien Ausfihrung | MWerkstoff | HOberflachenbehandiung / ( éﬁ/ y)
MUNG | poviding . | Asbidingunton. | Werkstof| Oberfléchenbehandiung N R IKFT Grundanstrich (Grau)
1K X EN-JL | Grundanstrich (Grau) — [ IKFTB EI{\I’J.L 1040 Schwarz briiniert Wenn A=max. 75 Wenn A=min. 100
X 000 oo ~ P e J quivalent - - 2-d
BIK Y z Aquiva- Schwarz briiniert ' J IKFTM Chemisch vernickelt
MIK K K lent | Chemisch vernickelt — IKFTA E”‘gmﬂ _ 4-d
AIK T alon - 110.02/100 X —= 2R5 : (®EN-JL 1040 Aquivalent: Keine Oberflichenbehandiung an bearbei- ¢/ S ¢ od
(DEN-JL 1040 Aquivalent; Keine Oberfiichenbehandiung an bearbeite- 1] : N teten Qberflachen (Seite H, Seite A, Seitenfiachen) und Bofrungen. - -
ten Oberflachen (Seite H, Seite A, Seitenfldchen) und Bohrungen. T i
___ Seitenoberflache B Tl Z T O—0-—
) ‘ ' ‘ X | 2-R5 X | F 2-RS
i | \ | [Llo02/100[x] < W;"s -
g = () ) [ *4-M ‘ T1 ‘ 2-R5
L 1 j} T ! -
Seit A (Basis-Oberiche) A ‘ 53 *Wenn G=0, 2-M. O 17
(&)
(1)Seite A, Form T @ @
X (Langloch X-Richtung) Y (Langloch Y-Richtung) K (Durct bohrungen und Zylinderstiftbohrungen) >
Wenn A=50 oder 70 &5, X o Wenn A=50 oder 70 X - Wenn A=50 ) ;Zi?sn A=70 2011 s
21 py 4’5‘5- 215 |7 2-p11 ‘—" ||_
S i p % 2-0101 i A ‘
RiEs 4+ R e -
keSS R
@ ¢ 7777{y 7777{y¢7 = Teile-nummer o 1mm-Schritte mengevinde | Winkelhalterungskérper| Durchgangsbohrung
P ‘ X ‘ Ausfiihrung H P Y G M w T T1 d B X F
X__F ; F - s 2410 60 40 20 15~25 |0 oir9~30 30] 8] 6 [35]2]15] -
X . %5 15 = ] _2:005_ i 4
Wenn A=min. 100 Rsg ﬂ_ﬁ* I Wenn A=min. 100 e Wenn A=min. 100 Jf/ & a0 40 20 15~70 0 oder 9~70 30 8 6 35| 20 15 =
— Py tleedt 100 | 50 89| <
8 = | J 7 30~70 25-60 |0 ofr10-65 100 | 15 | 14 | 11 | 70
8 = E IKFT 100 45 | 40
B b R (Grundanstrich (Grau)) 50 30 50 8 9 30 | 35 -
) O 5 il 1060
o F IKFTB 150 |10 30-70 25-110 | 0 or10-115 100} 45 L i
X [ F ] (briiniert) 75 30~45 5 75 14 | 11 | 50 -
(@Seite H, Form i IKETM 100 | 30-70 6 | 100 70 | 45 | 40
X (Langloch X-Richtung) Z (Langloch Z-Richtung) K (Durchgangshohrungen und Zylinderstiftbohrungen) T (Gewindebohrung) (chemisch vernickelt 75 8 75 50 | 40 B
60 70 200 30~70 25~160 0 oder 10~165 10 15 14 1
415 411 w5 on 70 20.02 70 IKFTA 120 12 | 100 70 | 50 50
RS.5 n 8 ?4— | | o | | (Aluminiumguss) 250 | 120 30-205 | 0 owr10-210 50 | 50
- %
=& H E[ E 20100 N0 : : : 300 | 150 30~255 | 0 oder10~260
=~ T T 30~70 100 | 18 15 1 70
ol = . ;w ¢ @ 350 150 30~305 0 oder 10~310 40 90
i ‘ “Wenn H=100, sind | % < 400 | 150 30~355 |0 oker10~360
5| | S ‘[} H Gerade Telle der Lang- Q $— @L @—— (@ Gewindetiefe ist Mx2. (Die Zapfenbohrungen fur durchgehende Gewindebohrung.) (®)Festlegung innerhalb des Bereichs, um Bearbeitungsgrenzen und Kontakt mit Schraubenkopf zu vermeiden.
§ (®M+T1+10<P<W-M-10 (auBer wenn A=40)
N - T - -~ (®T+M+5<Y<H-2M-10
= (®M+5<G<H-Y-M-5 (auBer wenn G=0)
E-;:mh @/ Langloch: @
lﬁ Ordering [Teile-nummer - [ A |- [ P |-[ Y [-[ G |-[ M|
Teile-nummer Winkelhalte- Seite A und Seite H Example _ _ ~ ~ ~
AERT (DSeite A, | @Seite H, H A rungskorper |  Langloch F X¥z) nerst i 1 IKFTB60 A40 P20 Y25 Go M4
9| " Form Form W T |[T1|X|F|Y[G|X|F[Y[G[]alh|Y]G
X 50 33| - 35| - =
X 100 40 | 40 45 | 40 65 | 45 | 40 ex Example
A 2 S N ik e
-Richtung] Z = 5
BI.II(K Y (Langich 150 00 40 [40 | %0 | 60 75120 70 | 60 [5 105 70 | 0
MIK Y(_L;ifc‘glﬁf]g) EAsing 200 120|100 45 | 50 | 95 | 70 | 50 | 50 [110] 70 | 75 [145] 110 | 70
K ) 250 120 50 | 125 ) 50 | 50 |140 ) 75 | 185] 140 90 Stuckoprei
AIK (Durchgangsboh- | Und Zyiinderstiftbohrun- |~ 300 150 18 | 15 | 45 175 190 235] 190 tu_c BIETS _ KFT
rungen und 2ylin- % 350 | 150 80 215100 40 | 90 [230(100] 85 [280] 230 | 100 H A EN-JL 1040 Aquivalent EACH 00 ok U
derstiftoohrungen) | o o chun 400 150 245 120 260 | 120 320 260 | 120 IKFT IKFTB IKFTM IKFTA Zylinder g V>
60 40 - Sl -1495
Grundpreis Aufpresfir Bohrungsbearbeitung auf Seite A und Sete H @om ering | Teil \ ) 20 =
HO[ A k0 [BIKOCMIKO AT 28 | e 0 Example A ] 100 50
pusvah Fomi | (Auswahl Form 1) K Y K 150 - 100 100
50
100 100 ?g -
70 150
150 1400 75 - S
200 | 120 100
250 | 120 75 =
300 200 120
igg 150 250 120 IGewindebohrungen auf der Montageoberfléche
Grundpreis + Preis fiir Bohrungsbearbeitung auf Seite A + Seite B= Stiickpreis 300 sind entsprechend dem Werkstiick wahlbar.
(Beispiel zur Preisberechnung) Seite (A) Seite (B) 350 150
IKYK150-100 ]
AIKXX200-120 400




