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Teilenummer - L

PCPNA8H - 50

 Q Werkstückerkennungs-System

Geeignet zur Bestätigung des Vor-
handenseins eines Werkstücks, 
wenn ein Näherungssensor nicht 
in der Nähe des Werkstücks 
angebracht werden kann.

Sensor
AUS

<Kein Objekt erkannt> <Mit erkannten Substanzen>

Sensor
EIN

 E Ein Näherungssensor ist nicht enthalten.

* passender Näherungssensor • M8 induktiv Sn=2mm bündig
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Feder S (weich) H (hart)
Federkonstante (N/mm) 0.3 0.5
Außendruchmesser (mm) 12 12
Drahtdurchmesser (mm) 0.65 0.8
Innendurchmesser (mm) 10.7 10.4
Freie Länge (mm) 20 20

Zulässige Auslenkung 12 9

 Q Prüfstifte für Schweißmuttern

  E Kombination aus Werkstückerkennungseinheit und Zylinder verfügbar.

Ausführung  M Werkstoff  H Härte  S Oberflächenbehandlung

NUTK
EN 1.1191 

äquiv.

- -

BNUTK Härtebehandlung: 
45–50HRC Schwarz brüniert
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Referenz:  sin15°≈0.259 sin30°=0.5
                  sin45°≈0.707 sin60°=0.87
                  tan15°≈0.267 tan30°=0.577
                  tan45°=1 tan60°=1.73
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In Abbildung rechts auswählen.
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Spitzenform  E Die Mittelbohrung bleibt.

Form A Form B Form C

 E P-2Etan(A/2)≥0.73 e=P/2/tanA/2+R-{R/sin(A/2)}
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Kegelform Kugelförmigkonisch R
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° 
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 A  Zubehör: Stellschraube M4, 1 Stck.

Ausführung
Grundkörper Stift Feder

 M Werkstoff  S Oberflächenbehandlung  M Werkstoff  S Oberflächenbehandlung  M Werkstoff
PCPNA EN AW-6061 äquiv. Klar eloxiert EN 1.1191 äquiv. Chemisch vernickelt EN 1.4301 (WPB) äquiv.

 E     Kann in Kombination mit Prüfstiften für Schweißmuttern verwendet werden.
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Werkstückerkennungs-System PCPNA




