Fresatura su 6 superfici Piastre di montaggio, staffe

Dimensione esterna configurabile

Codice componente [MMate- [MTrattamento HFZZA
Tipo Simbolo materiale | riale superficie 4-C2 o inf.
HFZZA sC .
HFMQA HFNQA EN 1.1191 :
HENRA HFCCA SE8 1 Eaui Ossido nero_
HFMPA HFMSA M chimica
HFCBA HFMDA AM_| enaw- - @
HEEDA HE9RA AMW | 5052 | Anodizzato (Trasparente)
HFMDB HFMCB AMB Equiv. Anodizzato (Nero)
HFMCC HFMCA SuU EN 1.4301 Equiv. -

(Dimensioni comuni)

o)

[RoiS 10}

(@Possono essere presenti fori per ganci (maschiati) su HUZZA anodizzato

(®La tolleranza dello spessore (T) pud essere cambiata (Vedere varianti).
@Il parallelismo dello spessore & 0.05 per 100mm.

(®)Da C0.2a C0.5, salvo diversa indicazione.

(®Per altri riferimenti di precisione, BE"P1833
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(®La direzione del foro asolato pud essere cambiata (Vedere varianti (®)La direzione del foro asolato pud essere cambiata (Vedere variant)
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(®)La direzione del foro asolato pud essere cambiata (Vedere varianti). (¥)Ladirezione del foro asolato pub essere cambiata (Vedere variant.
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(®l parametri in verde possono essere omessi. Se I'impostazione del parametro viene omesso, i fori saranno distribuiti uniformemente intorno al centro. Per i dettagli, vedere BS" P1834.

Codice componente | di0.1mm Specifiche foro(D Specifiche foro
Tipo o] A | B | T X‘VMW Codice [wmmia|K|E/H| P |F|S|G"Coiice [smmis DA[0Smm| Y
N 0 NA® 0
HFZZA M ® (Senza foro) MA (Senza foro)
HFMQA HFNQA | SC 7® 3 F® 3
HFNRA HFCCA | SCB 3.0 4 . \3~3§)u' B® 4 ,
HFMPA HFMSA |SCM [ 250|100 | %" | Incre- ® 5 |Mnctementl) (EEtd ) jygre. 5 3 | ncrementi
HFCBA HFMDA | AM | : | menti di | peredmensoni | 6 | di0AmM |03 e ® 6 |DA| : |d0imm
HFFDA HFJDA |AMW [200.0|200.0{3%0| 0.1mm | dimewione, | g 31~100 | "o gy | pregnensinia | 8 30
HFFCB HFJCB |amBl Y ® : vedere laTabeladi| 4 | OK<Nt0 | (noemendi | oo vedeela | 10 [
HFMDB HFMCB SuU se\eziorflgrgeinp\di 12 0.1mm) Tabella di selezione 12
HFMCC HFMCA Tbela diselone| 14 Tiseaonne | 14
dei ipidi foro 16 e ipi diforo 16
(9)Per AMW e AMB, T=5 (9)Per SU, T<25.0
'Drdering (Codice componente] componente A-lB - . B vy -l w Sﬁmﬂf - | et |
Example [ Tipo |- inbalomateria | monnde

HFMCC - AMB

WlTabella di selezione dei tipi di foro

- A100 - B80 - T10 - X15 - V70 - Y10 - W60 -

- L50 - H40 - D30 - F50 -

.lem di lavorazione

: - ot n Sono previsti limiti di lavorazione
T|poforo Fori Foro per bullone anteriore p Foro per o spessore ra i fori ¢ il foro &
Codice M, MA N, NA Z2zF ZB DA il bordo. (Es.: "b" nella figura sotto)
b4 ZB D Per i valori dei limiti, vedere
d ZF ~ P1833.
wo g | @ 4
@ L |
Schema | d1 E d
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d di o ﬁCB
Lunghezza maschia- = — b
| turaeffetiva e[ isura vite Dimensioni oleanza
Specifichedi | _ Max. M, MAx2 3/4/5(6(8|10/12|14[16
lavorazione | (®Qundo =M, WA, i pca d, h[35]45[55]65] 9 [11[14]16]18 G0 || A0i]
per maschiatura potrebbe d1 165] 8 195(11114118]20( 23|26 65 30.0 | 0.2
0N passare. - -

m Alterations

MA6

(®)Possono essere presenti fori per ganci
(maschiati) su HUZZA anodizzato (tra-
spar., nero). | fori non sono anodizzati.

*M3 per ~T7.9
M5 per T8 ~

@ Speciche fori D) Speciiche for2)
-l A -|B -|T -/ X - -l'Y -| W -| Codeevoe -| K -| L - - - - - = | Codce,valore | - (cC)
nominale nominale
HFMCC - AMB - A100 - B80 - T10 - X15 - V70 - Y10 - W60 - Z6 - L50 - H40 - D30 - F50 - MAé - CC10
Modifica al taglio angolo Modifica toller. sp piastra (dim. T) Modifica angolo foro Modifica foro centrale D in H7
TKC THC HFNQA HFJDA, HFJCB
4-CC T+0.05 T=0.02 ) DCh7
— F=a=n
Varianti 7{} ﬁ
HFNRA > ]| @
X W
L
Codice CcC TKC, THC RC DC
Modifiche al taglio angolo. Modifica toller. spessore piastra (dim. T) | fori asolati sono modificati come mostrato |Foro centrale D cambiato in foro di precisio-
CC = Incrementi di 1mm Tolleranza TKC +0.05 sopra. ne (H7).
®1<CC<50 %eAranl‘meq‘c tIU-OZ I AT @Prendere nota del rapporto dimensioni % = Incrementi di Tmm
odice d'ording ppiicabili solo i simboli materiale SC, SCB & SCM. | e orginel 3<DC<100
cc lla fine del codi | @impossivile speciicare TCETHC. |5 RC alla fine del codi _ | ®Applicabile solo a HFFCB, HFJCB, HFMCB,
Spec. ggiungere CC alla fine del codice compo: - ggiungere RC alla fine del codice compo
nente. Codice doring ey HFMCC e HFMCA.
(Es) ~ -CC10 Aggiungere TKC o THC alla fine del codice componente. | (Es.) ~ -RC
(s) ~ -TKC, ~ -THC Specificare sostituendo la dim. D con DC.
(Es.) ~ -DC30




