






Darstellung Erläuterung

40x40 HR L (mm) Nr.

1 Stück 50 ... 6000 3 842 993 256 / L

1 Stück M12 M12 110 ... 6000 3 842 993 257 / L

20 Stück 6070 3 842 529 381

Produkt lieferbar als:
 – Einzelstück mit variabler Länge, z. B. 

Bestellung: 1 x 3 842 993 257 / 785 
Lieferung: 1 x 40x40 HR mit beidseitiger Profilbearbeitung M12, 
L = 785 mm

 – Liefereinheit ( : hier 20 Stück) mit fester Länge, z. B. 
Bestellung: 1 x 3 842 529 381 
Lieferung: 20 x 40x40 HR (ohne Profilbearbeitung), L = 6070 mm

M12 M12  Hinweise zu den Profilbearbeitungen siehe Kapitel 2

50/50 Nut ESD Nr.

Winkel (Standard) 10 ESD 20 3 842 530 381

Das Produkt wird in Verpackeinheiten ausgeliefert ( : hier 20 Stück); 
d. h. die Bestellmenge muss mindestens der angegebenen Stückzahl 
oder einem Vielfachen davon entsprechen; Abweichende Stückzahlen 
werden aufgerundet.
Bestellbeispiele:

 – Bestellung: 1   x 3 842 530 381 – Lieferung: 20 x Winkel 50/50
 – Bestellung: 20 x 3 842 530 381 – Lieferung: 20 x Winkel 50/50
 – Bestellung: 30 x 3 842 530 381 – Lieferung: 40 x Winkel 50/50

Bei Tabellen ohne die Spalte  gilt:  = 1
Bestellbeispiele:

 – Bestellung: 1 x 3 842 504 790 – Lieferung: 1 x Gewindehülse 
inkl. Befestigungsmaterial (FS), das dem Produkt beiliegt, um es 
an der Peripherie anzubauen
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1. Profil mit Nutbreite 6 mm, 8 mm, 10 mm; jedes Rastermaß
2. Zubehör geeignet zum Anbau an Profile mit der angegebenen 

Nutbreite; jedes Rastermaß

10

40

10 10

45

10 10

50

10 10

60

10 1. Profil mit Nutbreite 10 mm; Rastermaß 40 mm, 45 mm, 50 mm, 
60 mm

2. Zubehör geeignet zum Anbau an Profile mit der angegebenen 
Nutbreite und dem angegebenen Rastermaß

ESD

Leitfähige Materialausführung nach DIN EN 61340-5-1;  
geeignet für den Einsatz in ESD-sensitiven Bereichen

Geeignet für den Einsatz in Reinräumen

Profilbearbeitung erforderlich (Bohren, Gewindeschneiden, Fräsen)

Zentrierzunge kann für Montage außermittig oder quer zur Profilnut 
abgebrochen werden.

Schraube mit Torx-Profil

[kg] Gewicht

Fmax

Zulässige Belastung (N)

Erläuterungen Längsfräsung MI, Längsfräsungssequenz MIS

Materialnummer / Länge / [Nutbezeichnung=MI; PS=...; OS=...; DM=...; HT=...; PE=...; RG=...]; [...]
Materialnummer / Länge / [Nutbezeichnung=MIS; PS=...; OS=...; DM=...; HT=...; PE=...; RG=...; SN=...; SD=...]; [...]

Endenbearbeitung Parameter Bestellbeispiel für Profil 45x90L

Längsfräsung MI PS Startpunkt Fräsung
PSmin = 8 mm
PSmin = 60 mm auf der Unterseite des Profils 
(Orientierung siehe Bestelltabellen)
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OS Offset Startpunkt (optional)

DM Breite der Fräsung
DMmin = 8 mm; 
DMmax = Profilbreite/-höhe - 6 mm
Beidseitig müssen mindestens 3 mm Profil 
stehen bleiben

3 842 993 662 / 393 /  
[B=MI; PS=15; OS=22,5; DM=55; HT=10; PE=80; 
RG=5]

HT Tiefe der Fräsung. 
HTmax = 5,5 mm (Nut 6 mm)
HTmax = 9,0 mm (Nut 8 mm)
HTmax = 12,5 mm (Nut 10 mm)

PE Endpunkt Fräsung 
PEmax = L - 8 mm
8 mm ≤ PE - PS ≤ 100 mm

RG Radius Fräsgeometrie 
RG = 3 mm; 4 mm; 5 mm; 8 mm

Längsfräsungs sequenz MIS PS, OS, 
DM, HT, 
PE, RG

Wie Längsfräsung MI
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SN Anzahl Bearbeitungen
SNmax = INT(L - 8 - PE / SD) + 1

SD Abstand benachbarter Bearbeitungen
SDmin = (PE - PS) + 10

3 842 993 662 / 393 /  
[C=MIS; PS=15; DM=15; HT=10; PE=80; RG=4; SN=2; 
SD=85]

Endenbearbeitung Parameter Bestellbeispiel für Profil 45x90L

Gehrungsschnitt FS Front side 
S1, S3 – Profilseite, an welcher der 
Gehrungsschnitt beginnt
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BS Back side 
S1, S3 – Profilseite, an welcher der 
Gehrungsschnitt beginnt

3 842 993 662 / 393 /  
[FS=S3; DG=45]; [BS=S3; DG=45] 

DG Gehrungswinkel
DG > 0
Der Winkel wird immer positiv angegeben. 
Maximal zulässigen Gehrungswinkel beachten 
(siehe Bestelltabellen)

Gehrungsschnitt

Materialnummer / Länge / [FS=Seite; DG=Gehrungswinkel]; [BS=Seite; DG=Gehrungswinkel]

Endenbearbeitung Parameter Bestellbeispiel für Profil 45x90L

Bohrung DI PS Mittelpunkt der Bohrung
PSmin = DM/2 + 3 mm; 
PSmax = L - (DM/2 + 3 mm)
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OS Offset Startpunkt (optional)
OS so wählen, dass die Bohrung 
keine Nutkanten durchschneidet

3 842 993 662 / 393 /   
[B=DI; PS=60; OS=22,5; DM=9,8]

DM Durchmesser der Bohrung DM siehe Tabelle

HT Tiefe der Bohrung (optional)  
Bei fehlender Angabe wird durchgebohrt
HTmax siehe Tabelle

Bohrungssequenz DIS PS, OS, 
DM, HT

Wie Bohrung DI
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SN Anzahl Bearbeitungen
SNmax = INT((L - 3 - PS - DM/2) / SD) + 1

SD Abstand benachbarter Bearbeitungen
SDmin = DM + 3

3 842 993 662 / 393 /  
[B=DIS; PS=60; OS=22,5; DM=9,8; SN=4; SD=35]

Bohrung DI, Bohrungssequenz DIS

Materialnummer / Länge / [Nutbezeichnung=DI; PS=...; OS=...; DM=...; HT=...]; [...]
Materialnummer / Länge / [Nutbezeichnung=DIS; PS=...; OS=...; DM=...; HT=...; SN=...; SD=...]; [...]

Endenbearbeitung Parameter Bestellbeispiel für Profil 45x90L

Querfräsung MT PS Startpunkt Fräsung
PSmin = 8 mm; PSmin = 60 mm auf der 
Unterseite des Profils
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HT Tiefe der Fräsung
HTmax = 5,5 mm (Nut 6 mm)
HTmax = 9,0 mm (Nut 8 mm)
HTmax = 12,5 mm (Nut 10 mm) 3 842 993 662 / 393 /  

[D=MT; PS=50; HT=12,5; PE=90] PE Endpunkt Fräsung
PEmax = L - 8 mm; 8 mm ≤ PE - PS ≤ 100 mm

Querfräsungssequenz MTS PS, HT, 
PE

Wie Querfräsung MT
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SN Anzahl Bearbeitungen
SNmax = INT((L - 8 - PE) / SD) +1

SD Abstand benachbarter Bearbeitungen
SDmin = (PE - PS) + 10

3 842 993 662 / 393 /  
[D=MTS; PS=50; HT=12,5; PE=90; SN=4; SD=53]

Querfräsung MT, Querfräsungssequenz MTS

Materialnummer / Länge / [Nutbezeichnung=MT; PS=...; HT=...; PE=...]; [...]
Materialnummer / Länge / [Nutbezeichnung=MTS; PS=...; HT=...; PE=...; SN=...; SD=...]; [...]

Zulässige Bohrungsdurchmesser, zulässige Bohrungstiefen (in mm)

DM 5,8 6,4 7,8 8,0 8,4 9,8 11,0 17,0

HTmax 40,0 45,0 45,0 45,0 45,0 50,0 60,0 75,0

ACHTUNG: Reicht HTmax nicht aus, das Profil durchzubohren, müssen zwei gegenüberliegende Bohrungen bestellt werden!
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Komfortabel konfigurieren im eShop oder mit MTpro

www.boschrexroth.com/shop

Gewindehülse Nr.

3 842 504 790
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Mechanik-GrundelementeBosch Rexroth AG 
Postfach 30 02 07
70442 Stuttgart, Deutschland
www.boschrexroth.com

Ihren lokalen Ansprechpartner finden Sie unter:
www.boschrexroth.de/kontakt
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Änderungen vorbehalten!

Die angegebenen Daten dienen allein der Produktbeschreibung.
Aufgrund stetiger Weiterentwicklung unserer Produkte kann eine Aussage 
über eine bestimmte Beschaffenheit oder eine Eignung für einen bestimmten 
Einsatzzweck aus unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Die Angaben 
entbinden den Verwender nicht von eigenen Beurteilungen und Prüfungen.  
Es ist zu beachten, dass unsere Produkte einem natürlichen Verschleiß- und 
Alterungsprozess unterliegen.

Prinzipieller Aufbau des Bestellschlüssels

Materialnummer / Länge / [Nutbezeichnung = Bearbeitung; Parametersatz] C

D
Q&E

B

A

Profil
Nut
Parameter
Bestellen

Beispiel: Profil 45x90L mit Durchgangs bohrung D17 
in Nut B

A

F

Z E

B

C

D
3 842 993 662 / 393 / B = D17/-

Materialnummer Länge Standard-Profilbearbeitung
Durchgangsbohrung D17 in Nut B

Profilbearbeitung – Quick & Easy

Standard-Profilbearbeitungen Individuelle Profilbearbeitungen

 f Durchgangsbohrung D  f Bohrung DI

 f Sacklochbohrung DB  f Bohrungssequenz DIS

 f Gewindeschneiden M  f Querfräsung MT

 f Standardfräsung F1  f Querfräsungssequenz MTS

 f Längsfräsung MI

 f Längsfräsungssequenz MIS

 f Gehrungsschnitt S1 / S3

Nut 6 mm 6 Nut 8 mm 8 Nut 10 mm 10

Durchgangsbohrung
für Eckverbindung mit 
Zentralschraube

D5,8

10

5,8

D7,8

15

7,8
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9,8

p

Durchgangsbohrung
für Bolzenverbinder und 
Schnellspannverbinder

D8
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8
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Sacklochbohrung
für Stoßverbinder und 
Schnellspannverbinder in 
geschlossenen Profilen
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in allen Kernzügen 
für Zubehör
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Standardfräsung
für Querverbinder

F1

18

20

50

6
– M6 D5,8 D8/

DB8

– 50 50 50 50

M6 50 70 50 70

D5,8 50 50 50 50

D8/
DB8

50 50 50 50

8
– M8 D7,8 D11/

DB11

– 50 50 50 50

M8 50 80 62 70

D7,8 50 62 60 50

D11/
DB11

50 70 50 60

10
– M12 M16 D9,8 D17/

DB17
F1

– 50 60 120 50 60 60

M12 60 110 180 90 60 110

M16 120 180 240 150 170 170

D9,8 50 90 150 80 70 90

D17/
DB17

60 90 150 70 80 90

F1 60 110 170 90 90 80

Standard-Profilbearbeitungen

Mindest-Profillängen (mm) bei ein- und beidseitigen Standard-Profilbearbeitungen

Hinweis: Bei Überschneidungen mit den Werten aus der Bestelltabelle gilt 
der größere Wert.

Bestellsyntax für Durchgangsbohrung, Sacklochbohrung, Standardfräsung
Materialnummer / Länge / Nutbezeichnung = Bearbeitung am Profilanfang / Bearbeitung am Profilende; ...

Bestellsyntax für Gewinde
Materialnummer / Länge / Z = Mx am Profilanfang / Mx am Profilende

Standard-Profilbearbeitung

p 40 45 50 60
HT 31 34 36 41

Komfortabel konfigurieren im eShop oder mit MTpro

www.boschrexroth.com/shop
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Besonders schnell und komfortabel konfigurieren Sie Ihr Profil im Rexroth eShop  
oder mit dem Profilkonfigurator in MTpro




