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Geschweißte   Montagegrundplatte, Halterungen
L Type

FSLAS
eSandgestrahlt

Teile-nummer MWerkstoff SOberflächenbe-
handlungAusführung Werkstoff Symbol

Rohlingausfüh-
rung mit einem 
Verstärkungs-
winkel
WAS

Ausführung mit 
2 Bohrungen auf 
der Unterseite
Ein Verstär-
kungswinkel
WASBD
WASCD
WASMD

Ausführung mit 4 Bohrun-
gen auf der Unterseite und 
einem Verstärkungswinkel
WASBF
WASCF
WASMF

Ausführung mit geschlitzen 
Bohrungen auf der Unterseite 
und einem Verstärkungswin-
kel
WASBN
WASCN
WASMN

SB
EN 1.0038 
Äquivalent

-
SBB Schwarz brüniert
SBM Chemisch vernickelt
AB

EN AW-5052 
Äquivalent

-
ABW Eloxiert (Klar)

Rohlingausführung 
mit zwei Verstär-
kungswinkel
WAW

Zwei Verstärkungswin-
kel
WAWBG
WAWCG
WAWMG

Zwei Verstärkungswin-
kel
WAWBP
WAWCP
WAWMP

ABB Eloxiert (schwarz)

SUB EN 1.4301 
Äquivalent -

e��Maß T Toleranz  Oberflächento-
leranzen für A, B, Maß L pro 
100mm
Werkstoff Toleranz t

EN 1.0038 Äquivalent
0,5/100

EN AW-5052 Äquivalent
EN 1.4301 Äquivalent 0,65/100

eHinweis zu Behinderungen zwischen Schweißnähten und Bohrungen.
eVerbindungen werden geschweißt.

WAS (Ausführung mit einem Verstärkungswinkel) WAW (Ausführung mit zwei Verstärkungswinkeln)

6.325 (         )

BL

A

T

Y

t

T

T
10

T

0.05/100

6.3

6.3L

t 2

Werkstoff Nahtlänge [f]
EN 1.0038 Äquivalent 5~10
EN AW-5052 Äquivalent 10~15
EN 1.4301 Äquivalent 5~10

L
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ZM N ZB

4-Bohrungs-Spezifikation1

L

G

E
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F
ZM N

4-Bohrungs-Spezifikation1

D
+0.2
   0

ZB

Q

H
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L

ZM N ZB

4-Bohrungs-Spezifikation1

D
+0.2
  0

Montageausführung (vordere Bearbeitung)

Vordere Konfiguration

B

2 Bohrungen auf der Unterseite (Ausführung mit einem Verstärkungswinkel)

Untere Konfiguration

D

4 Bohrungen auf der Unterseite (Ausführung mit zwei Verstärkungswinkeln)

Untere Konfiguration

G

Geschlitzte Bohrungen auf der Unterseite (Ausführung mit zwei Verstärkungswinkeln)

Untere Konfiguration

P

Zylindermontageausführung (vordere Bearbeitung)

Vordere Konfiguration

C

Motormontageausführung (vordere Bearbeitung)

Vordere Konfiguration

M

V

S

MA NA

2-Bohrungs-Spezifikation2
ZBA

4 Bohrungen auf der Unterseite (Ausführung mit einem Verstärkungswinkel)

Untere Konfiguration

F

S
W

V

MA NA

4-Bohrungs-Spezifikation2
ZBA

Geschlitze Bohrungen auf der Unterseite (Ausführung mit einem Verstärkungswinkel)

Untere Konfiguration

N

S
W

V

K

NA

4-Bohrungs-Spezifikation2

f

f

Schweißnaht

V

S
W

MA NA

4-Bohrungs-Spezifikation2
ZBA

S
W

V

K

NA

4-Bohrungs-Spezifikation2

Teile-nummer T aus-
wählen

Außenmaße 1m-Schritte
H F G E Q D

Bohrungsspezifikation1
V S W

Bohrungsspezifikation2
K

Ausführung Vordere Konfiguration Untere Konfiguration Werkstoff Symbol A B L Y Opt.-Nr. Nenn-Ø Opt.-Nr. Nenn-Ø

Ein Verstär-
kungswinkel

WAS

Befestigungs-
art
B

Ein Verstärkungs-
winkel

D (Ausführung mit 2 
Montagebohrungen)
F (Ausführung mit 4 
Montagebohrungen)

N (Ausführung mit 
geschlitzten Montage-

bohrungen)

SB
SBB
SBM
AB

ABW
ABB
SUB

(8)
10
14
17
20

e��(8) 
verfügbar 
für EN 
1.0038 
Äquiva-
lent nur

50~300 40~150 40~200

30~290
eY>Tx2
e��Für 

A>150 
Y≥A/2

0.1mm 
Schritte

3~30
(0.5mm-Schritte)

31~100
(0.1mm-Schritte)

M
N
e
Z
e
ZB
e   

0
(ohne 

Bohrun-
gen)
3
4
5
6
8
10
12
16 

0.1mm
Schritte

MA
NA
e

ZBA
e      

0
(ohne 

Bohrun-
gen)
3
4
5
6
8
10
12 

0.1mm 
Schritte
eK≤NAx5

Zylindermontage, 
Ausführung

C

Zwei Verstär-
kungswinkel

WAW

Zwei Verstär-
kungswinkel

G (Ausführung mit 4 
Montagebohrungen)

P (Ausführung mit 
geschlitzten Montage-

bohrungen)

Motormontage, 
Ausführung

M

[Ausführung Auswahlmethode]
1Form des Verstärkungswinkels auswählen. (Einem oder zwei) ••••• Angezeigte Beispiele mit einem Verstärkungswinkel. WAS
2Form der vorderen Bohrung auswählen. ••••••••••••••••••••••• Beispiel zeigt die Montageausführung B
3Auswahl der Anzahl der unteren Montagebohrungen oder der Bohrungsausführung. •••• Das Beispiel zeigt eine Ausführung mit 2 Montagebohrungen. D

e��Für die Rohlingausführung ohne Bohrungen bei Angabe des Werkstoffsymbols [ABW] oder [ABB] hat der Werkstoff 
möglicherweise [Spuren durch die Kabelbeschichtung] und [Variationen der Beschichtungsfarbe] entsprechend der 
Darstellung auf der rechten Seite.

e��Für die Rohlingausführung ohne Bohrungen bei Angabe des Werkstoffsymbols [SBM] hat der Werkstoff möglicherweise 
[Spuren durch die Beschichtungskabelaufhänger] entsprechend der Darstellung auf der rechten Seite.

Bohrungsausführung Gewindebohrungen Bolzenbohrung Senkbohrungen Senkbohrungen (Rückseite)

Opt.-Nr. M, MA N, NA Z ZB, ZBA

Form-
dia-

gramm

Spezifika-
tionen zur 

Bearbeitung

Effektive 
Gewindeboh-
rungslänge

Max. M , MAx2

Maße
Schraubennenngröße

3 4 5 6 8 10 12 16
d, h 3.5 4.5 5.5 6.5 9 11 14 18 
d1 6.5 8 9.5 11 14 18 20 26 

d M
MA

D•DA +0.2
   0

M
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M
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M
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d1 h±
0.
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h ±
0.

5

ZBA
ZB

d

d1

Z
ZF

d

d1 h±
0.

5

h ±
0.

5

ZBA

QTabelle zur Auswahl der Bohrungsausführung

*Eine Ø3-Bohrung befindet sich 
möglicherweise im Bereich (SDgr).

Teile-nummer
- T - A - B - L - Y - H - F - G - E - Q - D -

Bohrungsspezifika-
tion1 

Code, Nennwert
- V - S - W -

Bohrungsspezifika-
tion2 

Code, Nennwert
- K

Ausführung Vordere Konfigura-
tion Untere Konfiguration - Werkstoff Symbol

WAS - SB - T10 - A150 - B60 - L80 - Y120
WAS B D - SBB - T10 - A150 - B60 - L80 - Y120 - H50 - F50 - G50 - N6 - V60 - S20 - NA6

eC0.2 bis C0.5, sofern nicht anders angegeben.

EDie Dicke des Verstärkungswinkels wird in der nachfolgenden Tabelle dargestellt.

T 8, 10 14, 17 20
t 6 9(10) 12

Beide Seiten der Verstärkungswinkel-Dicke (t) sind ( ) 
t (10) ist eine Dicke für EN AW-5052 Äquivalent

Teile-nummer
- T - A - B - L - Y - H - F - G - E - Q - D(DC) -

Bohrungsspezifi-
kation1 

Code, Nennwert
- V - S - W -

Bohrungsspezifi-
kation2 

Code, Nennwert
- K - (CC, RBC, RC, HDC, FC)

Ausführung Vordere Konfiguration Untere Konfiguration
--

Werkstoff Symbol

WAS B D SBB - T10 - A150 - B60 - L80 - Y120 - H50 - F50 - G50 - N6 - V60 - S20 - NA6 - CC10

Optionen

Änderung des Kantenschnitts Änderung der Verstärkungswinkelposition Winkeländerung geschlitzte untere Bohrung Geänderte Position Bohrung D Geänderte Toleranz Bohrung D Option Rückseitenfräsung

Opt.-Nr. CC RBC RC HDC DC FC

Spez.

CC = 1mm-Schritte
e 3≤CC≤30
 Bestellnr.
CC am Ende der Teilenummer 
hinzufügen.
(Beispiel) ~-CC10

Ausführung = 0.1mm-Schritte
e 2≤RBC≤L-2 (Ausführung mit 
einem Verstärkungswinkel)
e RBC≤L/2-t-2 (Ausführung 
mit zwei Verstärkungswinkeln).
 Bestellnr.
RBC am Ende der Ausfüh-
rungsbezeichnung hinzufügen.
(Beispiel) ~ -RBC5

Eine geschlitzte Bohrung NA wird 
um 90° um die Mitte gedreht.
 Bestellnr.
RC am Ende der Ausführungs-
bezeichnung hinzufügen.
(Beispiel) ~ -RC 

Die Spezifikation Maß E wird 
um 180° gedreht.
 Bestellnr.
HDC am Ende der Ausfüh-
rungsbezeichnung hinzufügen.
(Beispiel) ~ -HDC

Zentrierbohrung D wird in eine 
Präzisionsbohrung (H7) geändert.
DC = 0.1mm-Schritte
e 3≤DC≤100
 Bestellnr.
Angabe durch Austausch von Maß D 
durch DC.
(Beispiel) ~ -DC20

Die Rückseite wird gefräst.
e Fräsen muss 10mm vom 
Verstärkungswinkel enden.
 Bestellnr.
FC am Ende der Ausführungs-
bezeichnung hinzufügen.
(Beispiel) ~ -FC

2-CC

K
V

S
W

E

L

H

DCH7

(H
+E

)±
0.

02 106.3

T
0.05/100

RBC RBC RBC

Einzelner Verstärkungswinkel Doppelter Verstärkungswinkel

eBearbeitungsmaße siehe Tabelle zur Auswahl der Bohrungsausführung.


