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FORMULAR - AUFSPANNPLATTEN

NAME
VORNAME
FIRMA
STRASSE
PLZ
ORT
TELEFON
E-MAIL

*ANGABEN IN MILLIMETERN ANGEBEN

ANZAHL DER ANGEFRAGTEN PLATTEN | EGEN

LANGE) I crerey I HOHE I
Nutenanzah! | Randabstand (R) | Nutenabstand (N) N

T-NUTEN

In welcher Grosse sollen die T- Nuten hergestellt werden?

NUTENBREITE (a) in mm

NUTENANPASSUNG (4A)




NUR BEIl QUERNUTEN AUSFULLEN

Anzahl und Richtung der Quernuten
Nutenanzahl B R-ndabstand (R) I \otenabstand N [

Quernute

Bohrwerksplatten || Frastisch | Andere
Montagefeld ||l Testteld |

Fixatoren
Bodenanker

Lose _ andere
Dampfer [ I

Welche Art von Last wirkt auf die Platte ?

Statisch - Dynamisch schwach - Dynamisch stark

OBERFLACHENBELASTUNG

Mit welchem gesamt Gewicht wird die Oberflache belastet?

STANDARDOBERFLACHE

DIN 876 Il (Standard)

LIEFERTERMIN

Kurzfristig (in 3 Monaten)
Mittelfristig (4—9 Monate)
Langfristig (10-x Monate)




T-Nuten werden standardmaBig nach DIN 650-H12 gefertigt. Eine

hohere Genauigkeit im Toleranzfeld H7 oder H8 ist ebenfalls moglich.

Sonderabmessungen von T-Nuten auf Anfrage mdglich.

b

17,5-18 mm
20,5 -21 mm
23,5 -24 mm
26,5 -27 mm
29,5 -30 mm
33,5 -34 mm
37,5 -38 mm
41 -42 mm
47 -48 mm
54 mm

60 mm

70 mm

Die Oberflachen von Aufspann-, Mess-, Anreif3-und Tuschierplattenwerden nach DIN 876 gefertigt.
Zur Messung der Oberflachengenauigkeit wird die Platte auf mindestens drei Punkte aufgelegt.
Die fur den jeweiligen Einsatzzweck konstruierte Verrippung der Platte leitet die wahrend des
Gebrauchs auftretenden Kréafte auf die Unterstitzungspunkte ab, so dass die Deformation
der Flache entsprechend gering und die Oberflachengenauigkeit entsprechend hoch ist.

TOLERANZTABELLE nach DIN 876 - Angaben in pm

L(mm)

DIN 876/
DIN 876/
DIN 876/

DIN 876/

L(mm)

DIN 876/
DIN 876/
DIN 876/

DIN 876/




