Crémailléres trempées par induction - Meulées

Angle de pression 20°, modules 1.0, 1.5, 2.0, 2.5, 3.0

M Caractéristiques : crémailléres a dents trempées haute précision, offrant une résistance a |'abrasion et une robustesse excellentes.

Type [MMatériau | RTraitement de surface [Dureté Précision : erreur du pas cumulé (um)
EN 1.1191 4 i Dent trempée par induction Nominal
RGEAH equiv. Oxydé noir 454 55HRC Module 300 500
(®Les surfaces usinées du trou et des dents n'ont pas subi de traitement de surface. 1.0~1.5 32 35
2.0~3.0 = 39
Usinage de |'extrémité. .
Usinage de trous N : pas d'usinage Y Usinage de trous ST : taraudage latéral

Vue agrandie de I'extrémité
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Usinage de trous A : taraudage du fond
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Référence piéce i ; Nombre B K
= Nzg}' Usu;:ngl?sdes de dents L |P(pas)| W H h (Pas entre (nop:lnal) d1 d2 Z1 (Nombre de:
Type Module effectives les trous) foug
300 95 |298.45 2
1,0 N 3.142 10 12 1 180 M3 &5 6.5 Bl5
500 | (sansusinage detous) | 159 | 499.51 3
1,5 300 ” 63 |29.85 4.712 15 20 185 | 180 M4 45 8 45 2
RGEAH | ~ [ 500 “a””dager” 906 |490.51| ‘ ' °
2,0 500 | (taraudage latéral) [ 79 | 496.37 | 6.283 20 25 23 180 M5 5.5 95 515 3
2,5 500 z 63 | 4948 | 7.854 | 25 30 275 | 180 M5 5.5 9.5 5.5 B
(contre-alésage latéral)
3,0 500 53 |499.51 | 9.424 | 30 89) 32 180 M5 5.5 9.5 5.5 B

Ordering |Référence piécel - | Nominal | - |Usinagedsstmus|
Example RGEAH1.0 - 500 - A

Référence piéce Nominal Prix unitaire 1 a 4 piéce(s).
Type Module Usinage de trous N | Usinage de trous A | Usinage de trous ST| Usinage de trous Z
300
1,0
’ 500
300
1
RGEAH S 500
2,0 500
2,5 500
3,0 500

i | =
RGEAH1.0 - 500 - A - MC4

Il Comment connecter les crémailléres ? »
Les crémaillieres trempées par induction MISUMI sont usinées

(®Pour les Déri aux valeurs indiqué un devis.

élément de crémaillere (crémaillere dans le méme module)

.” Référence piece | - -m N -Lm MC, WMC] aux extrémités avec u e tolérai ce'du pas négative en lon-
‘“‘ Alteratm“sg (MC, ) gueur. Lors de la connexion des crémailléres, se servir d'un
[
/-

comme entretoise, comme illustré sur la figure de droite, afin

ficati Une extrémité taraudée Filetage femelle aux deux extrémités de régler correctement le pas.
Code MC WMC
Mes Whes Crémaillére d'alignement
= — M e T | —
Spéc. Module n M Module M
1.0 |3 4 w2 1.0 |3 4
1.5~3.0 4 5 6 Mx2 w_xz_ 1.5~3.0 4 5 6

Crémailleres trempées par induction - Meulées, position du trou configurable
Angle de pression 20°, modules 1.0, 1.5, 2.0, 2.5, 3.0

[l Caractéristiques : crémailléres a dents trempées haute précision, offrant une résistance a I'abrasion et une robustesse excellentes.

Type [MMatériau | @Trai de surface [Dureté Précision : erreur du pas cumulé (um)
EN 1.1191 4 o Dent trempée par induction Nominal
RGEAHL equiv. Oxydé noir 45 3 S5HRC Module 300 500
< (®Les surfaces usinées du trou et des dents n'ont pas subi de traitement de surface. 1.0~1.5 32 35
2.0~3.0 o 39

Usinage de I'extrémité

L Profondeur M Mx1.5

Vue agrandie de I'extrémité
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Usinage de trous ST : taraudage latéral
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Profondeur M Mx1.5

O Usinage de trous Z : contre-alésage Iate?’>
© © ©

~"Module | Tolérance P ! A B C F ! d1 Traversant dz Profondeur du conre-alésage Z1
1.0~2.0 oy
25,30 = OAsBACLS F=L-A-B-C
Reéférence pidce | Nomi- | Usinage | Fostiondes W01 0% ol w | 0 | n | M & | @ | 2
Type Module | nal des trous | |cmentde fmm | effectives |totale L (normal)
1,0 300 (ta[audAage du 5429 % 298.45 3.142 10 12 11 M3 B15) 6.5 815}
500 fond) 5a494 159 | 499.51
1,5 500 ST 528291 63 |29688 4712 | 15 20 | 185 | M4 | 45 8 45
RGEAHL 500 (taraudage 52493 106 |499.51
2,0 500 latéral) 6 2490 79 |496.37| 6.283 | 20 25 23 | M5 | 55 | 95 | 55
2,5 500 (contre-za\ésage 6 a 488 63 494.8 | 7.854 25 30 27.5 M5 615) 9.5 5.5
3,0 500 latéral) 6 a492 53 |499.51| 9.424 30 35 32 M5 515 9.5 55
lﬁ Ordering | Référence piece | - |Nomina|| - |Usmaeeustmus - |Position detrou [1er1 - |Pasilion de trou 1Ze}| - |Pusition detrou (ae)l
Example RGEAHL1.0 - 500 - ST - A50 - B100 - C200
RGEAHL2.0 - 500 - Z - A200

Référence piéce i Colts d'usinage des trous (+ prix du corps)
Nominal SIECIEnED Trou taraudé | Trou contre-alésé
Type Module 1 a 4 piece(s) (A, ST) @)
1,0 300
500 (®)Prix unitaire = prix du corps + colts d'usinage
15 300 des trous (exemple de calcul)
RGEAHL ’ 500 RGEAHL1.0-500-ST-A50-8100-C200
2,0 500 TS i
25 500 prixd tals dusinage des trous | _ rix unita
3,0 500 ‘ rix du corps * Usinage de trous Prx nitaire rix uniare

(®Pour les commandes supérieures aux valeurs indiquées, demander un devis.

‘ g ‘Référencepiéce‘--‘Usmagedesmus‘-‘Pesihandem}u(m}"‘ postinetou ) | - | Postinderoue) | - (MC, WMC)
‘ |l Alterations RGEAHL1.0 - 500 - ST - A50 - B100 - €200 - WMC3
Modifications Une extrémité taraudée Filetage femelle aux deux extrémités
Code MC WMC
G soummocs [ soummoncs
M - n M Rt | CAlartiem AR
. Module | Sélection M Module | Sélection M
Spéc. waf | 10 |3 4 w2} 10 |3 4
e 1530 4 5 6 w2 [ 1530 4 5 6
(9A>30, F>30 (9)A>30, F=L-A-B-C>30




