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Blech-Montagegrundplatten/Halterungen
Ausführung mit konfigurierbarem Maß

eIm Gegensatz zur "Ausführung mit symmetrischer Mitte" auf der vorherigen Seite, ist die allgemeine Toleranz (dS.1833) der garantierte Wert für externe Maße.

eAusführung der Dicke 4.5, 6.0 ist EN 1.0320 Äquivalent (warmgewickelter) Werkstoff.

Teile-nummer MWerkstoff
SOberflächenbe-

handlungAusführung Werkstoffsymbol

JTDZS
JTDAS  JTHAS
JTDBS  JTHBS
JTDCS  JTHDS
JTMAS  JTHES
JTAAS  JTABS
JTBAS  JTBBS
JTKAS  JTACS
JTNAS  JTADS

SP
EN 1.0330 
Äquivalent
e

-

SPB Schwarz brüniert

SPU chromatiert, III-wertig (klar)

SPK chromatiert, III-wertig (schwarz)

AM
EN AW-5052 
Äquivalent

-

AMW Eloxiert (Klar)

AMB Eloxiert (schwarz)

SUD EN 1.4301 
Äquivalent(2B) -

QTabelle zur Auswahl der Bohrungsausführung 
Bohrungsaus-

führung Bolzenbohrung Gewindebohrungen (Regelgewinde) Durchgangsbohrung
Opt.-Nr. N, NA M, MA D, DA

Form-
dia-

gramm

de M
MA

D, DA +0.2
   0de M

MA
D, DA+0.2

   0de M
MA

D, DA+0.2
   0

e��Für Maß d siehe "N, NA Bearbeitungs-
maße" im unteren Abschnitt des 
Spezifikationsdiagramms.

Teile-nummer
- A - B - T - X - F - Y - G -

Bohrungsspezifikati-
on1 

Code, Nennwert
- K - L - V - S - W -

Bohrungsspezifikati-
on2 

Code, Nennwert
- D - J

Ausführung - Werkstoffsymbol

JTDAS - SP - A80 - B50 - T3.2 - X10 - N5 - L30
JTAAS - SUD - A150 - B80 - T2.0 - X10 - Y10 - N3 - L100 - S10 - W50 - NA4  

Teile-nummer
- A - B - T - X - F - Y - G -

Bohrungs-
Spezifikation1

Code, Nennwert
- K - L - V - S - W -

Bohrungs-
Spezifikation2

Code, Nennwert
- D - J - (CC, RC)

Ausführung - Werkstoffsymbol
JTDAS - SP - A80 - B50 - T3.2 - X10 - N5 - L30 - CC5

Option

Winkeländerung Langloch Eckausschnitt

Opt.-Nr. RC CC

Spez.

Geschlitzte Bohrungen werden geändert (siehe Abbildung 
oben).
eDie Beziehung der Maße beachten

Bestellnr.
RC am Ende der Ausführungsbezeichnung hinzufügen.
(Beispiel) ~ -RC

CC = 1mm-Schritte
1≤CC≤10

Bestellnr.
CC am Ende der Teilenummer hinzufügen.
(Beispiel) ~ -CC5

JTDBS
4-CCJTHBS JTBAS

JTBBS

JTDCS

GX
L

Y

Teile-nummer 1mm-Schritte Auswahl
X F Y G

Bohrungsspezifikation1 K L V S W
Bohrungsspezifikation2 D J

Ausführung Werkstoffsymbol A B T Code/Angabemethode Code/Angabemethode

JTDZS
JTDAS  JTHAS
JTDBS  JTHBS
JTDCS  JTHDS
JTMAS  JTHES
JTAAS  JTABS
JTBAS  JTBBS
JTKAS  JTACS
JTNAS  JTADS

SP
SPB
SPU
SPK
AM

AMW
AMB
SUD

10

~

300

e

5

~

300

e

EN 1.0330 
Äquivalent
(EN 1.0320 
Äquivalent 
(warmge-
wickelt))

1.6
2.3
3.2
4.5
6.0

EN AW-
5052 

Äquiva-
lent

1.5
2.0
3.0
4.0
5.0

EN 
1.4301 
Äquiva-

lent

1.0
1.5
2.0
3.0
4.0
5.0

0.1mm 
Schritte

N (Schraubloch) e
0, 3, 4, 5
6, 8, 10
(Auswahl) 0.1mm Schritte

eK≤Nx10

NA (Schraubloch)e
0, 3, 4, 5, 6, 8, 10

(Auswahl)

3~30
(0.5mm-
Schritte)

0.1mm 
Schritte

eJ≤NAx10

MA (Innengewinde)
0, 3, 4, 5, 6, 8, 10

(Auswahl)M (Innengewinde)
0, 3, 4, 5
6, 8, 10
(Auswahl)

DA(Durchgangsbohrung)
3~30

(0.5mm-Schritte)

 
eFür andere Ausführungen als JTD# #, JTMAS und JTNAS,  A≥15 und B≥15  eFür Dicke 6.0, B≥6
eWenn die angegebene Lage der Bohrung sich in der Nähe der Kanten befindet, kann es zu einer Deformierung der Bohrung kommen, sie wird jedoch entsprechend der Spezifikation innerhalb der Bearbeitungsgrenzen 
maschinell bearbeitet.

N, NA Angegebener Wert 0 3 4 5 6 8 10
Durchgangsbohrungs-Ø (d) (ohne Bohrungen) 3.5 4.5 5.5 6.5 9 11

eN, NA Bearbeitungsmaße

e��Auf eloxiertem JTDZS können sich Aufhängerlöcher befinden. 
(Siehe Spezifikationen, Bearbeitungsgrenzen)

eGrüne Parameter können ausgelassen werden. Wenn die Parametereinstellung ausgelassen wird, werden die Bohrungen gleichmäßig um die Mitte verteilt. Details siehe dS.1834.
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Y

Bohrungsspezifikationen1 Bohrungsspezifikationen2

N NA 
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Bohrungsspezifikationen2

NA MA 
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N M 

X F
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Y S
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NA MA 
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Y S
WG
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X F
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Y
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K

Y

S

G

X F

L D

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

Y

S

G

X F

L D

4-Bohrungs-Spezifikation1 2-Bohrungs-Spezifikation2

N M NA MA 

Y S
WG

X
L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

Y S
WG

X
L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

K

Y S
WG

X F
L

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

Y

S
WG

X F

L

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 
V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

JTDAS JTDBS

JTBAS

JTHBS

JTBBS

JTDCS

JTKAS

JTHDS

JTACS

JTMAS

JTNAS

JTHES

JTADS

JTAAS

JTHAS

JTABS

eDie Richtung von geschlitzten Bohrungen kann geändert werden (siehe Optionen)

eDie Richtung von geschlitzten Bohrungen kann geändert werden (siehe Optionen)

eDie Richtung von geschlitzten Bohrungen kann geändert werden (siehe Optionen)

eDie Richtung von geschlitzten Bohrungen kann geändert werden (siehe Optionen)eDie Richtung von geschlitzten Bohrungen kann geändert werden (siehe Optionen)

JTDZS

max. 4-C2

B
TA

(Allgemeine Maße)

Y

LX
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N M NA MA 
+0.2

0   DA

+0.2
0   

+0.2
0   

+0.2
0   +0.2

0   
+0.2

0   
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0   DA

+0.2
0   DA

+0.2
0   DA+0.2

0   DA

K

X L

Y

Bohrungsspezifikationen1 Bohrungsspezifikationen2

N NA MA 
K J

X L

Y

Bohrungsspezifikationen1 Bohrungsspezifikationen2

N NA 

Y S

Bohrungsspezifikationen2

NA MA 

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

X F
L

Y S
WG

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

2-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

X L

Y S
WG

2-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

X L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N 

K

Y

S

G

2-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

X
L V

Y S

2-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

X F
L V

Y

S

G

X L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 
D

Y

S

G

X L

D2-Bohrungs-Spezifikation1

N 

K

Y

S

G

X F

L D

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

Y

S

G

X F

L D

4-Bohrungs-Spezifikation1 2-Bohrungs-Spezifikation2

N M NA MA 

Y S
WG

X
L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

Y S
WG

X
L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

K

Y S
WG

X F
L

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

Y

S
WG

X F

L

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 
V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

E� 1. Toleranzen siehe DS.1833.
E� 2. Grathöhe max. 0.1
E� 3.  Geschlitzte Bohrungen können entsprechend der nach-

folgenden Abbildung abhängig von den Maßen geformt 
werden. (Keine Beeinträchtigung der Montagefunktionalität)

QSpezifikationen, Bearbeitungslimits

b

b
b5 Ø3

5

E5.  Es gibt Bearbeitungsgrenzen für die Dicke zwischen Bohrungen und 
zwischen Bohrung und Kante. (Beispiel: "b" in der unteren Zeichnung) 
Für Grenzwerte siehe dS.1834.

E4. Eloxiertes JTDZS
  Es gibt keine Aufhänger-
löcher über T4.

A B T

Grundpreis, Stückpreis Aufpreis für Oberflächenbehandlung (Preis für Körper +)

JTDZS JTDAS  JTHAS
JTAAS  JTDBS
JTKAS  JTDCS
JTMAS  JTNAS

JTBAS  JTABS
JTBBS  JTHES
JTACS  JTADS

JTHBS  JTHDS EN 1.0330 
Äquivalent

EN AW-5052 
Äquivalent

EN 1.0330 
Äquivalent
EN 1.0320 
Äquivalent 
(warmge-
wickelt)

EN AW-
5052 

Äquiva-
lent

EN 
1.4301 

Äquiva-
lent

EN 1.0330 
Äquivalent
EN 1.0320 
Äquivalent 
(warmge-
wickelt)

EN AW-
5052 

Äquiva-
lent

EN 
1.4301 

Äquiva-
lent

EN 1.0330 
Äquivalent
EN 1.0320 
Äquivalent 
(warmge-
wickelt)

EN AW-
5052 

Äquiva-
lent

EN 
1.4301 

Äquiva-
lent

EN 1.0330 
Äquivalent
EN 1.0320 
Äquivalent 
(warmge-
wickelt)

EN AW-
5052 

Äquiva-
lent

EN 
1.4301 

Äquiva-
lent

EN 1.0330 
Äquivalent
EN 1.0320 
Äquivalent 
(warmge-
wickelt)

EN AW-
5052 

Äquiva-
lent

EN 
1.4301 

Äquiva-
lent

Brüniert 
chromatiert 
(III-wertig) 

(klar, scharz)

Eloxiert 
(Klar)

Eloxiert 
(schwarz)

SP AM SUD SP AM SUD SP AM SUD SP AM SUD SP AM SUD
SPB
SPU
SPK

AMW AMB

10~100

5~100
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

101~200
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

201~300
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

101~200

5~100
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

101~200
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

201~300
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

201~300

5~100
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

101~200
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

201~300
1.0~1.6
2.0~3.2
4.0~6.0

• Der Aufschlag für die Oberflächenbehandlung muss auf den berechneten Preis für 
den Beispielkörper aufgeschlagen werden. (Beispiel) Für JTDZS-SPB-A100-B50-
T3.2,

Grundkörper, Preis + Aufpreis für Oberflächenbehandlung = Preis

Y
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+0.2
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+0.2
0   
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0   +0.2

0   
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0   

DA +0.2
0   DA

+0.2
0   DA

+0.2
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0   DA

K

X L

Y

Bohrungsspezifikationen1 Bohrungsspezifikationen2

N NA MA 
K J

X L

Y

Bohrungsspezifikationen1 Bohrungsspezifikationen2

N NA 

Y S

Bohrungsspezifikationen2

NA MA 

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

X F
L

Y S
WG

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

2-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

X L

Y S
WG

2-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

X L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N 

K

Y

S

G

2-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

X
L V

Y S

2-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

X F
L V

Y

S

G

X L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 
D

Y

S

G

X L

D2-Bohrungs-Spezifikation1

N 

K

Y

S

G

X F

L D

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

Y

S

G

X F

L D

4-Bohrungs-Spezifikation1 2-Bohrungs-Spezifikation2

N M NA MA 

Y S
WG

X
L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

Y S
WG

X
L

2-Bohrungs-Spezifikation1

N 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

K

Y S
WG

X F
L

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 

V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 

Y

S
WG

X F

L

4-Bohrungs-Spezifikation1

N M 
V

4-Bohrungs-Spezifikation2

NA MA 


