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EBERHARD - About Us

Historie

1933 griindeten die Briider Eugen und Willi Eberhard ein Unter-
nehmen zur Herstellung elektrischer Sicherungsautomaten.
Schon damals wurden Schneidstempel fiir die eigenen Werk-
zeuge selbst hergestellt.

1962 stieg Eberhard in die Produktion genormter Werkzeugbau-
komponenten ein. Aus der Fertigung von Elektroartikeln
heraus entwickelte sich EBERHARD WERKZEUGTECHNOLOGIE

History

The brothers Eugen and Willy Eberhard founded a company for
manufacturing of electrical circuit breakers in 1933. The punches
have already been manufactured by themselves at this time.

In 1962 Eberhard got in the production of standardized tool
making components. EBERHARD TOOL TECHNOLOGY developed
from the manufacturing of electrical appliances to one of the
leading companies in the range of standard and special com-
ponents for press tools, mould components and fixtures.

We produce a wide number of standard parts in an extended
range of dimensions and materials.

zu einem der fiihrenden Unternehmen im Bereich Norm- und
Sonderkomponenten fiir den Werkzeug-, Formen- und Vorrich-
tungsbau. Wir produzieren ein umfangreiches Programm an
Normteilen in einem ausgedehnten Abmessungs- und Werk-
stoffspektrum. Unter Einsatz modernster Technologien und

mit jahrzehntelanger Erfahrung stellen wir kundenspezifische
Sonderteile her, die hochste Anspriiche erfiillen.

We produce customized special parts which meet highest
requirements with the use of most advanced technologies
and with decades of experience.



Eberhard

Unternehmenskultur

Unsere Unternehmenskultur ist von Anfang an bis heute durch
einen familidren Umgang gepragt und driickt sich aus durch
gelebte Verantwortung fiir Menschen und Umwelt.

Wir stehen fir Tradition im verlasslichen Miteinander und fiir
technischen Fortschritt in den Produkten und unserer Organisation.

Corporate Culture

Our corporate culture has been affected by a familiar behaviour
from the beginning till this day and it appears in responsibility
for human and environment followed by us.

We stand for tradition with a reliable cooperation and for
technical progress in our products and organisation.

Teamorganisation, flexible Arbeitszeiten, Erfolgs-
beteiligung und umweltgerechte Produktion sind
Standard flir unsere Mitarbeiter.

Team organisation, flexible working hours, profit
sharing and environmentally manufacturing are
standard for our employees.



Stanztechnik

Schneidstempel und Buchsen von EBERHARD (iberzeugen
durch Ihre Standfestigkeit und Prazision. Kunden aus

den Branchen Automobil, Elektro, Beschldge, Lochbleche,
Filter und der Blechbearbeitung allgemein dokumentieren
das weite Feld der Einsatzmdglichkeiten unserer
Prazisionswerkzeuge. Im Umfeld eines stindigen
Wetthewerbsdrucks und Rationalisierungszwangs konnen
Sie sich auf EBERHARD als Partner verlassen.

Steigern Sie mit unseren Produkten Ihre Produktivitat.
Vom Werkstoff bis zur Beschichtung - wir stellen lhnen
unsere Erfahrung gern zur Verfligung.

Press Tools

Eberhard punches and dies convince by their stability and
precision. The wide range of applications is documented
by customers from the automobile, electrical, fittings,
perforated plating, filter and general sheet-metalworking
fields. In view of the constant competition pressure and
rationalisation forces, you can count on EBERHARD

as your partner.

Increase your productivity with our products. From the
raw material to the finished product, you will profit from
all our experience.

Formenbau

Engste Toleranzen in MaB, Form, Lage und Oberflache
sind unser Metier. Wenn es auf hochstes Qualititsniveau
und Fertigungs-Know-how ankommt, kdnnen Sie sich
auf EBERHARD verlassen.

Normteile wie Auswerfer, Flachauswerfer, rund
abgesetzte Auswerfer, Auswerferhiilsen und Kernstifte
in sdmtlichen Ausfithrungen nach DIN und IS0, auch in
Zwischenabmessungen, liefern wir am Bestelltag ab
Lager. Sonderabmessungen fertigen wir kurzfristig.

Mould Components

The tightest tolerances of size, shape, position and sur-
face are our business. If you need the highest standards
of quality and manufacturing know-how, you can rely on
EBERHARD.

We provide same day delivery of our standard parts such
as ejectors, flat ejector pins, round stepped ejector pins,
ejector sleeves and core pins in all versions, in accordance
to DIN ISO and also in intermediate dimensions. Special
parts can be manufactured at short notice.



Maschinenbau/Vorrichtungsbau

Wellen, Bolzen und dhnliche Zeichnungsteile mit hohen
produktionstechnischen Anspriichen fertigen wir prazise
und termingerecht. Fordern Sie uns!

Fiir die Konstruktion und Herstellung von Vorrichtungen,
aber auch fiir den allgemeinen Einsatz im Werkzeug-,
Formen- und Maschinenbau, bieten wir Zylinderstifte
und Bohrbuchsen an.

Mechanical Engineering/Fixtures

Shafts, bolts and similar parts according to drawing with
high production related requirements will be produced
precisely and on time. Call us! For the construction and
manufacturing of appliances but also for the general
performances in the tool making, in the moulding and in
the engineering we offer dowel pins and die bushes.

Eberhard

Umformtechnik

Die Herstellung von Schrauben, Muttern, Nieten,
Kettenhiilsen, Gliih-/Ziindkerzen und anderen Produkten
der Umformtechnik stellt hohe Anspriiche an die Qualitat
der Werkzeugkomponenten. EBERHARD erfiillt Ihre
Anspriiche. FlieBpressstempel, Napfdorne, Flihrungs-
hiilsen, Auswerfer mit Buchsen, komplette Drillings-
auswerfereinrichtungen und andere Werkzeuge nach
Zeichnung gehoren zu unserem Produktionsspektrum.
Innensechskantstempel fiir Schrauben sowie
Vorstaucher-Auswerferstifte durchgehend gehértet
flihren wir Gberwiegend ab Lager.

Forming Tools

The manufacturing of bolts, nuts, rivets, warp tubes,

heater plugs, and other forming products places

highly demands on the quality of the tool components.
EBERHARD meets those demands. Complete triple

ejector installations, ejector with bushes, guide sleeves,

cup mandrels, extrusion moulding punches and other tools
according to drawing are part of our production.

Hexagon socket punches for screws as well as through
hardened pre-forming ejector pins, are available from stock.



EBERHARD - Performances

Know-how

Prazision und Zuverlassigkeit unserer Produkte sind das
Ergebnis jahrzehntelanger Erfahrung in der Herstellung
hochpréziser Komponenten fiir den Werkzeug-, Formen- und
Vorrichtungsbau. Eine an diesen Erfahrungen ausgerichtete
Produktionstechnologie, angewendet durch qualifizierte
Mitarbeiter, gibt unseren Kunden das Vertrauen in die
Leistungsfahigkeit von EBERHARD.

Know-how

Precision and reliability of our products are the results of
decades of experiences in the production of high-precision
components for tool, mould and jig construction.

Production technology based on this experience applied by
qualified employees, gives our customers the trust they need
in Eberhard’s capabilities.

Qualitat

Gefligeuntersuchung und Chargenkontrolle der Rohmaterial-
lieferung, programmgesteuerte Vakuumhérteanlagen,
Gefligeuntersuchungen nach dem Harten, CNC-gesteuerte
Fertigungseinrichtungen und modernste Messmittel sind die
Basis flir qualitativ hochwertige Produkte.

Das Know-how unserer Mitarbeiter garantiert die Umsetzung.
Dass wir Qualitat auch in den betrieblichen Prozessen leben,
wird mit der Zertifizierung nach 1SO 9001:2008 dokumentiert.

Quality

Texture examinations and batch controlling of raw material
deliveries, program-controlled vacuum hardening units,
texture examinations after hardening, CNC controlled manu-
facturing units and state-of-the-art measuring in manufacture
and final checking are the basis for high-quality products.
The know-how of our employees guarantees translation into
practice. The fact that we put quality to the top of operational
processes is documented by our certification in accordance
with ISO 9001:2008.



Logistik

Von der Rohmaterialdisposition (iber die Betriebsdatenerfassung
in der Produktion bis zum computergesteuerten Fertigwarenlager
sind alle Komponenten unseres Logistiksystems auf termintreue
Fertigung und schnelle Auslieferung ausgelegt.

Wir bewegen 300 Tonnen Rohmaterial im Jahr, terminieren iber
30.000 Arbeitsgénge im laufenden Prozess und versenden meh-
rere hundert Pakete tiglich. Die problemlose Bewaltigung dieser
Vorgdnge demonstriert die Fahigkeit unseres Logistiksystems.

Logistics

From raw material disposition on operational data logging

of production processes to computer controlled end-product
storage, all components of our logistic system are designed for
on-time production and rapid delivery. We move 300 tons of
raw material per year, schedule over 30.000 processes in
ongoing operations and dispatch several hundreds of parcels
daily. This competence of our logistic system is demonstrated
by the problem-free mastering of these processes.

Eberhard

Umweltschutz

Umweltgerechte Produktion und Ressourcenschonung ist
Zukunftssicherung. Wir tun dies fiir unsere Mitarbeiter,
unsere Kunden, unsere Lieferanten, unsere Gesellschaft und
nicht zuletzt fiir das Unternehmen EBERHARD.

Environmental Protection

Environmentally compatible production and protection of
resources help to safeguard our future. We practise this for our
employees, our customers, our suppliers, our society and last
but not least for the EBERHARD company.



EBERHARD - Your contacts at a glance
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Export standardized parts sales
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Verkauf
Sales

Standardized parts sales

Verkauf
Sales

Verkauf
Sales

Verkauf
Sales
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Eberhard

Sales
Sales Sales
Head of operations scheduling
Operations scheduling Operations scheduling

Operations scheduling



Wegbeschreibung Nordheim

Autobahn A6: Ausfahrt Bad Rappenau / Fiirfeld rechts
abbiegen - Kirchhausen - Leingarten - Nordheim -
Gewerbegebiet Kelteracker

Autobahn A6: Ausfahrt Untereisesheim rechts abbiegen
- ca. 6 km auf dieser StraBe bleiben - Richtung
Brackenheim abbiegen - Klingenberg - Nordheim -
Gewerbegebiet Kelteracker

Autobahn A 81: Ausfahrt lisfeld / Lauffen lisfeld -
Lauffen (Ampel links - Ampel / Araltankstelle rechts -
Ortsdurchfahrt Lauffen, nach ca. 2 km rechts) - Nordheim
(Kreuzung rechts, zweite StraBe links)

Route description to Nordheim

Highway A6: Exit Bad Rappenau / Frfeld turn right - Kirchhausen
- Leingarten - Nordheim - business park Kelteracker

Highway A6: Exit Untereisesheim turn right - stay on this road
for 6 km - turn to direction Brackenheim - Klingenberg -
Nordheim - business park Kelteracker

Highway A81: Exit lisfeld / Lauffen lisfeld - Lauffen (turn left on
the traffic - turn right at around the gas station Aral - direction
Nordheim - main through road Lauffen - turn right on the
roundabout to Nordheim - Nordheim (at the crossway right,
second street left).



Schneidstempel dhnlich DIN 9861 und IS0 8020
Piercing punches similar DIN 9861 and IS0 8020

Gehartet, angelassen, Schaft geschliffen, Kopf warm angestaucht.
Hardended, tempered, shaft grinded. Head hot forged.

Schneidstempel dhnlich DIN 9861
Piercing punches similar DIN 9861

Werkstoff / Material Schaft / Shaft Kopf / Head
WS HRC 62 + 2 HRC 45 = 5
HWS HRC 62 + 2 HRC 50 = 5
HSS HRC 64 + 2 HRC 50 + 5
Vanadis 23 HRC 64 + 2 HRC 50 + 5
CPM 10V HRC 62 + 2 HRC 50 + 5
Schneidstempel dhnlich IS0 8020

Piercing punches similar ISO 8020

Werkstoff / Material Schaft / Shaft Kopf / Head
HWS HRC 60 = 2 HRC 45 + 5
HSS HRC 62 + 2 HRC 52 = 5
Vanadis 23 HRC 62 + 2 HRC 52 +5
CPM 10V HRC 62 = 2 HRC 52 = 5

Werkstoff / material
Hartmetall / Carbide

Bezeichnung / description
Hartmetall / Carbide

Legierter Kaltarbeitsstahl / Tool steel

Chromlegierter Kaltarbeitsstahl /
High carbon high chrome steel
Hochleistungsschnellschnittstahl /
High speed steel
Pulvermetallurgisch hergestellter
Hochleistungsschnellschnittstahl /
High performance powdered high
speed steel

Warmarbeitsstahl

Hotworking tool steel
Pulvermetallurgisch hergestellter
Hochleistungsschnellschnittstahl /
High performance powdered

high speed steel

Vanadis 23

CPM 10V

Nummer / number

0
1

2



Schneidstempel mit kegeligem Kopf
Punch with countersunk head

DIN 9861 Teil 1, Form DA
DIN 9861 part 1, type DA

Detail Y
Artikel-Nr.: 116. Item no.: 116.
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, sieche Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: WS, HSS Materials: WS, HSS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
d, I, d, d, h [ r d, I, d, d, h Iy r
h6 +0,5 +0,05 +0,2 h6 +0,5 +0,1 +0,2
0 0 | max 0 0 | max
0,50 80 0,90 0,55 2,00 3,00 1,37
0,60 — 1,10 0,63 2,10 3,20 1,45
070 "' =130 g 0,72 2,20 80 3,20 137
,+0,02 0,20+0,20
0,80 - 1,40 0,92 2,30 71 3,50 1,54
0,85| — | 80| — | 1,40 0,88 2,35 — 3,50 1,50
0,90 - 1,60 1,01 2,40 80 100| 3,50 1,45
1,00 80 1,80 1,19 2,50 3,50 1,37
1,10 — 1,80 1,11 2,60 - 4,00 1,71
1,20 — "% Z00 119] 5 265 — | - 4,00 | d,+0,03 [1,67] 5 |
1,30 80 2,00 1,11 2,70 80 4,00 1,63
1,40 71 L= 2,20 1,19 2,80 4,00 1,54
1,45 -1 -1220 |d,+0,03 | 1,15 0,4+0,3 2,90 — [100| 4,00 1,45
1,50 80 2,20 1,11 2,95 71 L=1= 4,00 1,41
1,60 — 2,50 1,28 3,00 80 100 4,50 1,80
1,70 80 100| 2,50 1,19 3,10 - 4,50 1,71
1,80 2,80 1,37 3,15 - | — | 4,50 1,67 06+0,4
1,90 — 2,80 1,28 3,20 80 (100 4,50 1,63
Nicht aufgefiihrte Zwischenabmessungen Please look at page 1.04-1.05 for non-specified
entnehmen Sie bitte den Katalogseiten 1.04-1.05 intermediate measurements.
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Schneidstempel mit kegeligem Kopf
Punch with countersunk head

DIN 9861 Teil 1, Form DA
DIN 9861 part 1, type DA

d, I, d, dg h I r d, I, d, d; h I, r
h6 +05 +0,1 +0,2 h6 +05 +0,2 +0,2 ~
0 0 | max 0 0 | max ‘=
= 9
3,30 80 100 4,50 1,54 6,00 80 100 8,00 2,23 _§§
3,40 - 4,50 1,45 6,10 - 8,00 2,15 E 1)
3,45 - | - [450 1,41 6,40 80 L=_| 800 1,89 s &
3,50 80 5,00 1,80 6,50 100| 9,00 3,17 (7 Y=n
3,55 — |100| 5,00 1,76 6,70 - | = 1900 2,99
3,60 - 5,00 1,71 7,00 100| 9,00 2,73| 6
36571 — | — 5,00 1,67 7,30 80| — | 9,00 2,47
3,70 — [100] 5,00 1,63 7,40| 71 - | 9,00 2,39
3,75 - | — 15,00 1,58 7,50 — [100| 10,00 3,17
3,80 80 /100 5,00 1,54 7,60 - | — [10,00 3,08
3,85 - | = 15,00 1,50 7,70 - | = [10,00 2,99
3,90 - 5,00 145| ° 8,00 80 /100| 10,00 2,73
4,00 80 | 100 .5:50 1,80 8,40 - | — [10,00 2,39
410 - | - 5,50 1,71 8,50 100| 11,00 3,17
4,20 80 5,50 1,63 8,70 80| — [11,00 2,99
4,25 [ = [550 | 90% 1’58 oo+ 0d 8,75 — — 11,00 2,95 10+05
4,30 - 5,50 1,54 8,80 71 =1 = 11,00 2,91 8
4,40] 44 [ = 5,50 1,45 9.00 100[11.00] 4 40,04 [273 (q V|
4,50 80 6,00 1,80 9,25/ — | 80| — [11,00 2,52
4,60 - 6,00 1,71 9,30 - (11,00 2,47
4,70 80 6,00 1,63 9,40 - | — 11,00 2,39
4,80 6,00 1,54 9,70 - | = 112,00 2,99
490 - | - 100 6,00 1,45 9,90 - | = [12,00 2,82
5,00 71 6,50 1,80 10,00| 71 | 80 [100| 12,00 2,73
510| - | gg 6,50 1,71 10,50 - | = 13,00 3,17
520| - 6,50 1,63 10,60 - | = [13,00 3,08
530| — 6,50 1,54| 6 11,00 80 |100| 13,00 2,73
540 — | - 6,50 1,45 11,60 - | = 114,00 3,08 10
550 -4 | 80 7,00 1,80 11,80 — 80 = 14,00 2,91
5,60 — 7,00 1,71 12,00 100 14,00 2,73 m
12,10 14,00 2,65
12,30| 71 - 114,00 2,47
12,50 - 15,00 3,17
14,00 16,00 3,23
16,00 — 190 38,00 323] 12 |"r%®
Nicht aufgefiihrte Zwischenabmessungen Please look at page 1.04-1.05 for non-specified
entnehmen Sie bitte den Katalogseiten 1.04-1.05 intermediate measurements.

- @ Eberhard
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Schneidstempel mit kegeligem Kopf
Punch with countersunk head

DIN 9861 Teil 1, Form D (&hnlich ISO 6752)

DIN 9861 part 1, type D (similar to ISO 6752)

Artikel-Nr.: 115. Item no.: 115.
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, sieche Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HWS, HSS, Vanadis 23, CPM 10V Materials: HWS, HSS, Vanadis 23, CPM 10V
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
d, Iy d, h r d, Iy d, h r d, Iy d, h r
h6 +0,5 +0,05/+0,2 h6é +0,5 +0,05/+0,2 h6é +0,5 +0,05/+0,2
0 0 0 0 0 0
0,30 09 | 072 1,00 80 [100]| 18 1,19 1,70 80 [100] 25 1,19
035 |71 | - | - 09 | 068 1,05 - | - 1,8 1,15 1,75 - | - 2,5 1,15
0,40 09 | 063 1,10 80 1,8 1,11 1,80 | -, | 80 |100| 28 1,37 0 4403
045 | - | - 09 | 059 1,15 - |100| 18 1,06 1,85 - | - 2,8 1,32 70
0,50 80 09 | 055 1,20 80 2,0 1,19 1,90 80 |100| 2,8 1,28
0,55 - 1,0 | 059 1,25 - | - 2,0 1,15 1,95 - | - 2,8 1,24
0,60 80 1,1 0,63 1,30 80 2,0 1,11
: : ; 02| — : : 03
0,65 - 1,2 | 0,68 0275 1,35 7" 100 2,0 1,06 04
0,70 71 100 1,3 | 0,72 1,40 80 2,2 1,19
0,75 80 1,3 | 0,68 1,45 - | - 2,2 1,15
0,80 1,4 | 092 1,50 80 [100| 2,2 1,11
0,85 - 1,4 | 088 1,55 - | - 2,2 1,06
0,90 80 1,6 1,01 1,60 80 [100| 25 1,28
0,95 - 16 | 096 1,65 - | - 2,5 1,24
Léangen: In begrenztem Umfang sind auch die Langen Lengths: The lengths 60 and 90 mm are also available
60 und 90 mm ab Lager lieferbar. in limited numbers from stock.
1.04

©
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Schneidstempel mit kegeligem Kopf
Punch with countersunk head

DIN 9861 Teil 1, Form D (&hnlich ISO 6752)
DIN 9861 part 1, type D (similar to ISO 6752)

d, I, d, | h r d, I d, | h | r d, I, d, | h r
h6 +0,5 +£0,1|+0,2 h6 +05 £0,1|+0,2 h6 +0,5 +£0,2|+0,2
0 0 0 0 0 0 3
2,00 80 lwu| 3,0 | 1,37 5,10 80 [100] 65 | 1,71 10,00 0120 120 | 2,73 E -
2,05 - |100| 30 | 1,32 5,15 - -] 65 | 167 10,10 100 | 12,0 | 265 o O
2,10 80 |100| 32 | 145 5,20 80 [100| 65 | 1,63 10,20 100 | 12,0 | 2,56 L2
2,15 - | - | 32 | 141 5,30 80 (100 65 | 1,54 10,30 100 | 12,0 | 247 N »
2,20 80 [100| 32 | 1,37 5,40 80 [100| 65 | 1,45 10,40 100 | 12,0 | 2,39 )
2,25 - | - | 82 | 13 545 | _ | = | = | 65 | 141|504 [10.50 0| 13,0 | 3,17 »o
2,30 80 [100| 35 | 1,54 5,50 80 foouizo] 7,0 | 1,80 | 9 |[10,60 100 | 13,0 | 3,08
2,35 - | - | 35 | 150 5,60 go |00 70 | 1.71 10,70 100 | 13,0 | 2,99
2,40 80 |100| 35 | 1,45 5,70 100 | 70 | 1,63 10,80 100 | 13,0 | 2,91
2,45 - | = | 35 | 1414 g0 [ 575 - | - | 70 | 158 10,90 100 | 130 | 2,82
2,50 80 |wou| 35 | 1,37 °|[ 580 80 [100| 70 | 154 11,00 ouizo| 13,0 | 2,73
2,55 - [100| 35 | 1,32 5,90 80 [100| 7,0 | 1,45 11,10 100 | 13,0 | 2,65
2,60 80 [100 | 40 | 1,71 11,20 100 | 13,0 | 2,56
2,65 - | -] 40 | 167 11,30 100 | 13,0 | 247
2,70 80 [100 | 40 | 1,63 d, l, d, h r 11,40 100 | 13,0 | 2,39
2,75 — [100| 40 | 158 11,50 100 | 14,0 | 3,17 [1,045
2,80 80 [100| 40 | 154 h6 +0,5 +0,2|+0,2 11,60 100 | 14,0 | 3,08
2,85 - | - 40 1,50 0 0 11,70 100 | 14,0 | 2,99
2,90 80 [100| 40 | 1,45 6,00 80 [ 80 | 223 11,80 100 | 14,0 | 2,91 N
2,95 - | =] 40 | 141 6,05 - [100| 80 | 219 11,90 100 | 14,0 | 2,82
3,00 80 l|ioouiz| 4,5 1,80 6,10 100 | 8,0 2,15 12,00 1901 140 | 2,73
3,05 - [100| 45 | 1,76 6,20 100 | 80 | 2,06 12,10 100 | 14,0 | 2,65
3,10 80 100 | 45 | 1,71 6,30 100 | 80 | 197 12,20| 71 | 80 {100 | 14,0 | 2,56
3,15 - | -] 45 | 167 6,40 100 | 80 | 1,89 12,30 100 | 14,0 | 247
3,20 80 [100| 45 | 1,63 6,50 wuo| 9,0 | 3,17 12,40 100 | 14,0 | 2,39
3,25 - |[100| 45 | 158 6,60 go |100| 9.0 | 308 12,50 100 | 150 | 3,17
3,30 80 [100| 45 | 154 6,70 100 | 9,0 | 299 12,60 100 | 150 | 3,08
3,35 - | - | 45 | 150 6,80 100 | 9,0 | 291 12,70 100 | 150 | 2,99
3,40 80 [100| 45 | 145 6,90 100| 90 | 2,82 12,80 100 | 150 | 2,91
3,45 - |100| 45 | 141 7,00 0| 90 | 273 12,90 100 | 150 | 2,82
3,50 | 71 | 80 |oou| 50 | 1,80 7,10 100 | 9,0 | 2,65 13,00 100 | 150 | 2,73 m
3,55 - [100| 50 | 1,76 7,20 100 | 9,0 | 256 13,50 100 | 16,0 | 367
3,60 80 foouizo] 50 | 1,71 7,25 - | - | 90 | 252 14,00 ouio| 16,0 | 3,23
3,65 - | - | 50 | 167 7,30 100 | 9,0 | 247 14,50 100 | 17,0 | 3,67
3,70 80 [100| 50 | 1,63 7,40 100 | 9,0 | 239 15,00 100 | 17,0 | 3,23
3,75 - |100| 50 | 1,58 7,50 ooute] 10,0 | 3,17 15,50 100 | 18,0 | 3,67
3,80 80 [100| 50 | 1,54 7,60 100 | 10,0 | 3,08 16,00 100 | 18,0 | 3,23
3,85 - | - | 50 | 150 7,70 100 | 10,0 | 2,99 16,50 100 | 19.0 | 367 |4 50
3,90 80 [100| 50 | 145 7,80 100 | 10,0 | 2,91 |4 (.05] [17.00 100 | 19,0 | 3,23 0
3,95 - | - | 50 | 1,41 7,90 | 71 100 | 100 | 2,82 | " 0 | [17,50 100 | 20,0 | 3,67
4,00 80 |ioouin| 5,5 1,80 | 0,6+04| | 8,00 1000201 10,0 | 2,73 18,00 100 | 20,0 | 3,23
4,05 - [100| 55 | 1,76 8,10 go | 100 | 100 | 265 18,50 100 | 21,0 | 3,67
4,10 80 [100| 55 | 1,71 8,20 100 | 10,0 | 2,56 19,00 100 | 21,0 | 3,23 v
4,15 - |100| 55 | 1,67 8,30 100 | 10,0 | 2,47 19,50 100 | 22,0 | 3,67
4,20 80 [100| 55 | 1,63 8,40 100 | 10,0 | 2,39 20,00 ouio| 22,0 | 3,23
4,25 - 100 55 1,58 8,50 1oout2ol 11,0 3,17
4,30 80 [100| 55 | 1,54 8,60 100 | 11,0 | 3,08
435 - | - | 55 | 150 8,70 100 | 11,0 | 2,99
4,40 80 [100| 55 | 1,45 8,80 100 | 11,0 | 2,91
4,45 - |100| 55 | 1,41 8,90 100 | 11,0 | 2,82
4,50 80 [100| 60 | 1,80 9,00 ouo| 11,0 | 2,73
4,55 - [100| 60 | 1,76 9,05 - | - | 110 | 269
4,60 80 [100| 60 | 1,71 9,10 100 | 11,0 | 2,65
4,65 - |100| 60 | 1,67 9,20 100 | 11,0 | 2,56
4,70 80 [100| 60 | 1,63 9,30 100 | 11,0 | 247
475 80 | - | 60 | 1,58 9,40 100 | 11,0 | 2,39
4,80 80 [100| 60 | 154 9,50 80 (100 | 12,0 | 3,17
4,85 - | - | 80 | 150 9,60 100 | 12,0 | 3,08
4,90 80 [100| 60 | 145 9,70 100 | 12,0 | 2,99
4,95 - | -] 60 | 141 9,80 100 | 12,0 | 2,91
5,00 80 |"%®| 65 | 1,80 9,90 100 | 12,0 | 2,82
505| — | — |100| 65 | 1,76

1'05 Eberhard
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Hartmetallschneidstempel mit kegeligem Kopf
Tungsten Carbide punch with countersunk head

DIN 9861 Teil 1, Form D (&hnlich ISO 6752)
DIN 9861 part 1, type D (similar to ISO 6752)

Artikel-Nr.: 1150. ltem no.: 1150.
Ausfiihrung: Die Lieferung erfolgt, je nach Verfligbarkeit, Version: It depends on the availability,
mit Képfen, die aus dem Vollen geschliffen whether we deliver the brazed
sind oder mit geléteten Kopfen. or the solid version.
Werkstoff: Hartmetall / Vollhartmetall Material: Tungsten Carbide / Solid carbide
d, ly d, h r d, 4 d, h r
h6 +0,5 +0,05 +0,2 hé +0,5 +0,05 +0,2
0 0 0 0
1,0 18 1,19 3,5 1,80
1,1 ’ 1,11 3,6 1,71
1,2 20 1,19 3,7 5,0 1,63
1,3 ' 1,11 3,8 1,54
1,4 55 1,19 3,9 1,45
1,5 ' 1,11 4,0 1,80
1,6 o5 1,28 41 1,71
1,7 ' 1,19 4,2 55 1,63 0,6+34
1,8 o8 1,37 4,3 1,54
1,9 ' 1,28 4,5 1,80
2,0 3,0 1,37 4,6 6.0 1,71
2,1 3.2 1,45 0,4+3° 4,7 71 ’ 1,63
2,2 71 ’ 1,37 4,9 1,45
2,3 1,54 5,0 6,5 1,80
24 3,5 1,45 55 7,0 1,80
2,5 1,37 6,0 8,0 2,23
2,6 1,71 6,5 90 3,17
2,7 4.0 1,63 7,0 ’ 2,73
2,8 ’ 1,54 7.5 100 317 1,045
2,9 1,45 8,0 ’ 2,73
3,0 1,80 9,0 11,0 2,73
3,1 1,71 10,0 12,0 2,73
3,2 4,5 1,63 0,6+94 15,0 17,0 3,23 1,5+
3,3 1,54
34 1,45

Andere Léngen und Durchmesser auf Anfrage.

Other dimensions and lengths upon request.

@ Eberhard
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Schneidstempel mit kegeligem Kopf
Punch with countersunk head

DIN 9861 Teil 2, Form CA
DIN 9861 part 2, type CA

Detail X Detail Y
Artikel-Nr.: 114. ltem no.: 114.
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, siche Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: WS, HSS Materials: WS, HSS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.

siehe Seite 5.09-5.10.

d, Stufung I, d, d; d, I, Iy h r
Gradation
h6 +0,5 hé +0,5 max +0,2
0 0 0
Uber bis Tol.
above to
0.5 1,4 2,2 +0,05 1,5 1,11
0,4+93
0,5 1,9 0,1 3,0 2 7 1,37
5
1,6 29 4,5 £0,1 3 ds
71 80 +0,03
25 35 55 4 1,80 0,6+94
3,5 4,5 0,5 6,5 5 10
+0,2 6
4,5 55 8,0 6 2,23 1,0495
VorzugsgréBen. Preferred dimensions.
Nur in begrenztem Umfang in HWS lieferbar. In HWS only available in limited numbers from stock.

@ Eberhard -
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Schneidstempel mit kegeligem Kopf
Punch with countersunk head

DIN 9861 Teil 2, Form C (ahnlich ISO 9181)
DIN 9861 part 2, type C (similar to ISO 9181)
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Detail X
Artikel-Nr.: 1133. ltem no.: 1133.
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, siche Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HSS Materials: HSS _ .
Teilweise auch in HWS verfiigbar, Partly available in HWS,
siehe Preisliste. see price Ilst_ page 15.
Andere Werkstoffe auf Anfrage. Other materials on request.
d, Stufung Iy d, d, I, h r
Gradation
h6 +0,5 h6 +0,5 +0,2
0 0 0
Uber bis Tol.
above to
0,5 0,9 80 3,0 2
1,37 0,4+93
1,0 1,5 0,1 71 80 3,0 +0,1 2 7
1,6 2,9 80 45 3 1,80 0,6+94 d
VorzugsgréBen. Preferred dimensions.

- @ Eberhard
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Schneidstempel mit kegeligem Kopf
Punch with countersunk head

DIN 9861 Teil 2, Form C (ahnlich ISO 9181)
DIN 9861 part 2, type C (similar to ISO 9181)

mit Vierkant-Zapfen mit Rund-Zapfen
with square base with round base
\ayfend all around /9276‘ A] | 001A]
unlaufend all around A < e’ O RMNA
Rz25 Rz 2,5 N T e
m ﬁ NN _E_/' — /
& i - L Q
il di ol ih Rz25 [ &
q “
[s =
Werkstoffe: HWS, HSS, Vanadis 23, CPM 10V Materials: HWS, HSS, Vanadis 23, CPM 10V
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials, see page 5.09—5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
d, a b d, d, h+0,2 r I, I,
he £001 | 0,01 Tol. he 0 +0° 0o
4,5 01 3,0 1,80 €
U,
55 4,0 180 |o6 *9%|Eg Eg
65 5,0 1,80 8E 2E|l B _
-3 TO® g [%)
8,0 6,0 2,23 22 s2| 2 3
S5 o® O O
Nach Wahl des 9.0 70 273 v05|88 23| % o
Bestellers! 10,0 8,0 2,73 10 "o7 [R& ’F i %
@ =
At customers 12,0 +0,2 10,0 2,73 c',',g’ %’% S 5
request! oG @
q 14,0 12,0 273 £J1 58 = 3
W = ) C =
16,0 14,0 3,23 58 B£| 8 <
+05 |82 55
18,0 16,0 3,23 15 "7 |53 &
0 |57 ¢
22,0 20,0 3,23 o
Detaillierte Aufstellung siehe Preisliste. For a detailed availability please have a look into our price list.

@ Eberhard -
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Formstempel mit gestauchtem Kopf
Forming punch with forged head

Form DA
Type DA
=
c
£3
£
S 8
ha
Werkstoff: HSS Material: HSS N
Wir fertigen auch Quadratlochstempel mit rundem Kopf. We also manufacture square hole punches with round head.
a b h I d; a b h I d,
+0,01 +0,01 +0,2 +0,5 +0,01 +0,01 +0,2 +0,5
0 0
2,0 1,37 4,7 1,63
2,1 1,45 4,8 1,54
2,2 1,37 4,9 1,45
2,3 1,54 5,0 1,80
2,4 1,45 5,1 1,71 m
2,5 1,37 5,2 1,63 3
26 1,71 53 1,54 <
2,7 1,63 54 1,45 %
2,8 1,54 55 1,80
2,9 1,45 5,6 1,71
3,0 1,80 5,7 1,63
3,1 1,71 5,8 1,54
3,2 1,63 8 59 1,45
3,3 1,54 < <
3,4 1,45 L
© a b h I, dg T
3,5 1,80 +0,01 +0,1 +0,2 +05
3,6 1,71 0
3,7 1,63 6,0 2,23
3,8 1,54 6,5 3,17
3,9 1,45 7,0 2,73
4,0 1,80 75 3,17 <
4.1 1,71 8,0 273 =
42 1,63 8,5 3,17 &
4,3 1,54 9,0 2,73 ®
4,4 1,45 10,0 2,73
4,5 1,80 11,0 2,73
4,6 1,71 12,0 2,73
Formschneidstempel werden nicht lagermaBig geflhrt, Forming punches are not ex-stock; they can be produced
kénnen jedoch kurzfristig hergestellt werden. at short notice.

N @ Eberhard
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Schneidstempel mit Posaunenhals
Bottle-neck punch

dhnlich DIN 5118, Form DA
similar to DIN 5118, type DA

Artikel-Nr.: 276 . ltem no.: 276 .
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, siehe Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HSS, Vanadis 23 Materials: HSS, Vanadis 23
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 64 +2 Hardness: Shaft: HRC 64 +2
Kopf: HRC50+5 Head: HRC 50 +5
d, s d, | k a dy r d, ly d, | k a dy r
+0,5| 0 + 0 h6 +0,5| 0 + 0
hé 0 [-02]|0,2 -0,2 0 [-02]|0,2 -0,2
3,0 4,5 5,2 7,0
3,3 4,5 6,5 53 7,0
3,4 4,5 5,4 7,0
3,6 50 (30| 1,0 55 8,0 -
38 5,0 56 8,0 S | 100
39 71/ | 50 57 71/ | 8,0 ©
4,0 80/ | 5,5 S 5,9 80/ | 8,0
+
41 100 | 55 5 8.0 6,0 100 | 9,0/4,0]| 1,5
42 55 ’ 6,5 10,0
12,0
4,3 55 8,0 11,0
4.4 55 |40] 15 10,0 14,0 o
4.6 6,0 11,0 15,0 fj 15,0
48 6.0 12,5 16,0 S
5,0 7,0 10,0 The lengths I, are not available in all diameters.

Die angegebenen Langen |, sind nicht in allen

For a detailed availabili
Durchmessern verfugbar. ty

please have a look into our price list.

Detaillierte Aufstellung siehe Preisliste.

@ Eberhard -
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Schneidstempel mit Posaunenhals
Bottle-neck punch

dhnlich DIN 5118, Form D
similar to DIN 5118, type D
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Artikel-Nr.: 275 . Item no.: 275.
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, siehe Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HSS, Vanadis 23 Materials: HSS, Vanadis 23
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 64 +2 Hardness: Shaft: HRC 64 +2
Kopf: HRC50+5 Head: HRC 50 +5 m
d, Stufung| | d, | k a d; r d, Stufung | | d, | k a d, r
Gradation| + 0,5| 0 + 0 h6 Gradation| + 0,5| 0 + 0
h6 d, 0 |-02[0,2 -0,2 d, 0 |-02[0,2 -02
2,0 3,0 3,5 = 85 13,0
>2,1 3,2 | 95| 14,0
50 10,0
=23 35 (30| 1,0 —_
6 20 10,5 0,5 15.0
= ] ’
— ’ 6,5 11,0
=3,0 71/ | 45 15
=35 | . |80 [ 50 ~ 12,0 71/ | 16,0 T
> 4,0 " | 100/] 55 S| 80 13,0 80/ | 17,0 o
~45 110/ 60 ] 14,0 100/[ 18,0 (40| 15 | % | 150
>5,0 120 | 7,0 | 150 | 110/| 19,0 S
=55 8,0 40| 1,5 10,0 | 160 120 [ 20.0
17,0 10 21,0
60 50 18,0 ’ 22,0
=6,5 0,5 10,0
12,0 19,0 23,0
=75 11,0 20,0 25,0
22,0 27,0
25,0 30,0
Die angegebenen Langen I, sind nicht in allen
Durchmessern verfugbar. The lengths |, are not available in all diameters.
Detaillierte Aufstellung siehe Preisliste. For a detailed availability please have a look into our price list.

- @ Eberhard
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Zapfensenker mit drei Schneiden
Countersink tool with three side-trimmer

flir Schneidstempel mit Posaunenhals
for bottle-neck punch

L3
Artikel-Nr.: 2793..D Iltem no.: 2793..D
Ausfiihrung: Gehartet, angelassen Version: Hardened, tempered
und geschliffen and ground finished
Werkstoff: HSS Material: HSS
dj dp d r Iy d, d; ds r Iy
7 h8 h11 40,2 f7 h8 h11 +0,2
2,0 3,3 3,5 6,5 10,5
2,1 35 5,0 7.0 10,5 =0
2,5 3,8 50 7,5 11,5 120
2,7 4,3 8,0 11,5
12,0
3,0 4,9 65 8,5 13,5
3,1 4,9 ’ 9,0 13,5
33 49 7.0 95 145
35 5,4 10,0 14,5
3,6 5,4 10,5 15,5 10
4,0 5,9 11,0 15,5
4,1 5,9 =d, 8.0 11,5 16,5 15,0
4,2 5,9 12,0 16,5
4,3 5,9 8.0 13,0 17,5
15,0
4,5 6,4 14,0 18,5
4,8 6,4 15,0 19,5
5,0 7,4 16,0 20,5
5,2 7,4 19,0 23,5 16
5,5 8,5 10,0 10,0 20,0 25,5
5,7 8,5
5,8 8,5
6,0 9,5

In begrenztem Umfang sind auch Zapfensenker mit einer Schneide One-side-trimmer are also available in limited numbers
ab Lager lieferbar. from stock.

@ Eberhard N
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf
Punch with cylindrical head

DIN ISO 8020, Form A
DIN ISO 8020, type A
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83
b

n
[ =27,
C O
[
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Rz 16 Rz 8
. Rz225
€t - <
s
b
&
Artikel-Nr.: 211. ltem no.: 211.
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, siehe Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: ~ HWS, HSS, Vanadis 23, CPM 10V LGS HWS, HSS, Vanadis 23, CPM 10V

Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.

siehe Seite 5.09-5.10.

Kopfhohe 3 / head height 3

d1 d2 T r
0 +0,2|+0,1
-0,15 +0,1 0 63 71 80 90

++
oo

3

120 130 m

3,0

4,0

50 3 |02

EN[A| [N N1
olulolu|ofu| &

6,0

0000000

4,5 7,0

Kopfhohe 5/ head height 5
3,0

4,0

5,0 0.2

6,0

7,0

8,0

9,0

11,0 5 0,3

12,0

13,0 []

14,0

15,0

16.0

19,0 04

O| 0| WIN[ =[O €O(00| 00| | | O O U1 U1 [ | GO WO| | M| —

23,0

[=[=[=][=[=[=[=[=[=l= === =l =]

NN = | =] | = |
01‘

28.0

[
N
(=]
00000
00 oo
00000

35,0
® = VorzugsgréBen ® = Preferred dimensions
Detaillierte Aufstellung siehe Preisliste. For a detailed availability please have a look into our price list.
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Hartmetallschneidstempel mit zylindrischem Kopf
Tungsten Carbide punch with cylindrical head

DIN ISO 8020, Form A
DIN ISO 8020, type A

2
Artikel-Nr.: 2810. ltem no.: 2810.
Ausfiihrung: Die Lieferung erfolgt je nach Version: It depends on the availability,
Verfligbarkeit mit Képfen, die whether we deliver the
aus dem Vollen geschliffen sind, brazed or solid version.
oder mit geléteten Kopfen.
Werkstoff: Hartmetall / Tungsten carbide Material: Vollhartmetall / Solid carbide

©

Eberhard
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Hartmetallschneidstempel mit zylindrischem Kopf
Tungsten Carbide punch with cylindrical head

DIN ISO 8020, Form A
DIN ISO 8020, type A

d, d, T r
[ +1
m5 0 +0,25 +0,1 0
-0,25 0 0
1,0 2,0
1,1
12 2,2
1,3
T4 2,5
1,5
1,6 3,0
1,7
1,8
1.9 3,2
2,0 3,5
2’
22 3,7
2,3
2,4 4,0
2,5
2,6
o 45
2,9
3,0
3,1
3,2 5,0
3,3
3,4 5 0,3 71
3,5
3,6
3,7 55
3,8
3,9
4,0
4.1
4,2 6,0
4,3
4,4
4,5
4,6
4,7 7,0
4,8
4,9
5,0 8,0
55 8,5
6,0 9,0
6,5 9,5
7,0 10,0
7,5 10,5
8,0 11,0
9,0 12,0
10,0 13,0

Andere Langen, Durchmesser und Toleranzen (h6)

auf Anfrage.

Stufung:

1,0- 49=01
5,0- 8,0=0,5
8,0-10,0=1,0

Other diameters, lengths and tolerances (h6) on request.

Gradation:

1,0- 49=0,1
5,0- 8,0=0,5
8,0-10,0=1,0

1.17
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf

Punch with cylindrical head

DIN ISO 8020, Form B
DIN ISO 8020, type B

Artikel-Nr.: 215. .. Ansatzlange |, = 10 mm ltem no.: 215. .. base length I, = 10 mm
213. .. Ansatzlange [, =13 mm 213...base length I, = 13 mm
214. .. Ansatzlange |, =17 mm 214. . . base length |, =17 mm
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, sieche Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HWS, HSS, Vanadis 23. Materials: HWS, HSS, Vanadis 23
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
d, Stufung d, d; T r I, Iy
i6 Gfagat'on 0 m5 +02 | +0,1 +0,5 +0,5
1 -0,15 +0,1 0 0 +0,2
71 80 90 100
08- 29 5 3
3 0,2
1,0- 3,9 6 4
10
12— 49 8 5
16— 59 9 6
0,1 0,3
25- 79 11 8 13
40- 9,9 13 10
5
50-12,9 16 13
8,0-159 19 16 17
0,4
12,0-19,5 23 20
0,5
16,5-24,5 28 25

® = VorzugsgréBen

Stufung:

0,8-15,9 (d; von 3-16) = 0,1
12,0-24,5 (d; von 20-25) =0,5

® = Preferred dimensions

Gradation:

0,8-15,9 (d; von 3-16) = 0,1
12,0-24,5 (d; von 20-25) =0,5

@ Eberhard
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf

Punch with cylindrical head

DIN ISO 8020, Form C
DIN ISO 8020, type C

Form CS quadratisch abgesetzter Schneidschaft Type CS square stepped shaft
Form CR rechteckig abgesetzter Schneidschaft Type CR rectangular stepped shaft
Form CO langrund abgesetzter Schneidschaft Type CO round elongated stepped shaft
Werkstoffe: HWS, HSS, Vanadis 23. Materials: HWS, HSS, Vanadis 23
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10. .
Ausfithrung:  Die Sicherungsflache befindet sich immer Yeislon The locating flat can always be found on
an der langsten Formseite. }Pg Io_nggst side. dify the tool so that
Auf Wunsch fertigen wir die Sicherungs- i ?S'ret.' Wﬁ c;gn mothl y hertoot S% a
flache an der kurzen Formseite. € locating Tlat Is on the shortest side.
a b d, d, T r [ I
+0,5
+0,01 +0,01 0 m5 +0,2 +0,1 +05 +0,2
- 0,15 +0,1 0 0 71 80 90 100
6 4 3 0.2 Vorzugs-
8 5 maBe =
Nach Wahl 9 6 10,13, 17;
des Bestellers, 0,3 |Andere
G =max d, 11 8 Lqu_en
mdglich
At customers 13 10
request, 16 13 5 Preferred
G = maxd, sizes =
19 16 0.4 10,13, 17;
) Other
23 20 lengths
28 25 possible

® = VorzugsgréBen

Fiir die jeweiligen Formstempel fiihren wir ebenfalls die pas-
senden Schneidbuchsen in unserem Fertigungsprogramm.
Weitere Ansatzformen s. néchste Seite.

® = Preferred dimensions

We also have the respective dies for each of the
punches in our product range.
For further base types, see next page.

1.19
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf
Punch with cylindrical head

DIN ISO 8020, Form E
DIN ISO 8020, type E

Artikel-Nr.: 235. (ohne Querbohrung) Item no.: 235. (without cross bore hole)
216. (mit Querbohrung) — Produkt lauft aus 216. (with cross bore hole) — The product ends
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, siche Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HSS und CPM 10 V Materials: HSS and CPM 10 V
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials, see page 5.09—5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
Ausfiihrung: Die Lieferung erfolgt je nach Verfligbarkeit, Version: It depends on the availability, wether we
mit oder ohne Querbohrung. deliver with or without crossbore hole.
d, d, r Iy
m5 0 +0,1 +0,5
-0,15 0 +0,2
63 71 80 90 100 120
4 6 (]
5 8 ([ [ [ ([ [
6 9 0,3 ° ° ° ° ° °
8 11 ([ [ J [ ([ [ [ J
10 13 ([ [ [ ([ ([ [ J
13 16 ([ [ [ ([ ([ [ J
16 19 ([ [ [ ([ ([ [ J
0,4
20 23 { (] (] ( {
25 28 ( (] (] ( (
® = VorzugsgréBen ® = Preferred dimensions
Detaillierte Aufstellung siehe Preisliste. For a detailed availability please have a look into our price list.
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf
Punch with cylindrical head

DIN ISO 8020, Form F
DIN ISO 8020, type F
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Artikel-Nr.: ohne Querbohrung Item no.: without cross-bore-hole

217 ... Ansatzlange |, =10 mm 217 ... base length |, =10 mm

218 ... Ansatzléange I, =13 mm 218 ... base length |, =13 mm

219... Ansatzlange |, =17 mm 219... baselengthl, =17 mm

Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.

bezeichnet den Werkstoff, siche Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HSS und CPM 10 V Materials: HSS and CPM 10 V

Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.

siehe Seite 5.09-5.10. m

d, Stufung d, d, r I, Iy
Gradation
i6 d, 0 m5 +0,1 +0,5 +8’g
-0,15 0 0 + 3
71 80 90 100
16— 59 9 6 10 [ [ ) °
25- 79 11 8 03 13 ° ° ° ° q-
40- 99 0,1 13 10 ® [ ) L)
50-12,9 16 13 ® ® ) )
8,0-15,9 19 16 17 ® [ ® )
0,4
12,0-19,5 23 20 [ ] ([ ] [
0,5
16,5-24,5 28 25 ® ° )
® = VorzugsgréBen ® = Preferred dimensions
Né&here technische Infos zum Rohling siehe Seite 1.22 Fore more technical details about the blank see page 1.22
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf
Punch with cylindrical head

DIN ISO 8020, Form G
DIN IS0 8020, type G

umlaufend
All around
umlaufend
All around
umlaufend
All around

Form GS quadratisch abgesetzter Schneidschaft, Type GS square stepped point
mit Abdruckstift with ejector pin
Form GR rechteckig abgesetzter Schneidschaft, Type GR rectangular stepped point
mit Abdruckstift with ejector pin
Form GO langrund abgesetzter Schneidschaft, Type GO round elongated stepped point
mit Abdrickstift with ejector pin
Werkstoffe: HSS und CPM 10 V Materials: HSS and CPM 10 V
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
a b d, d, r I Iy
+0,01 +0,01 0 m5 +0,1 +05 +8’g
-0,15 0 0 *2
71 80 90
9 6 Vorzugs-
maBe =
Nach Wahl ! 8 03 LO‘JS, 17
ndere
- 3 maglich
At customer’s 16 13
request, Preferred
G =max dg 19 16 sizes =
0.4 10,1 3, 17;
23 20 ’ Other lengths
possible
28 25

® = VorzugsgréBen

Fiir die jeweiligen Formstempel filhren wir ebenfalls die pas-
senden Schneidbuchsen in unserem Fertigungsprogramm.

Nahere technische Infos zum Rohling siehe Seite 1.22

® = Preferred dimensions

We also have the respective dies for each of the
punches in our product range.

Fore more technical details about the blank see page 1.22
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Formbeispiele
Type variations

Schneidstempel und Schneidbuchsen
Punches and dies

Diese Formen liefern wir entsprechend Ihrer Zeichnung bzw. Angaben in unterschiedlicher
Werkstoffauswahl: HWS, HSS sowie pulvermetallurgische Stahle, auf Wunsch beschichtet.

We can supply these tools according to your requirements from a range of materials:
HWS, HSS and powder metallurgic steels. Also coated if desired.
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf

Punch with cylindrical head

Form EA
Type EA
Artikel-Nr.: 251. Item no.: 251.
Werkstoffe: HSS, HWS* Materials: HSS, HWS*
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09—-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
d1 d2 T r |1
+0,5
h6é 0 0 +0,2 0
-015 -0 0 63 71 80 90 100
3 5 ® ® ®
4 6,5 [ ] [ ] [} [ J
3,15
5 8 ) ) ® )
6 9 ) ® )
8 11 0,3 [ [ ()
10 13 ) ® °
13 16 4,2 ) ) )
16 19 ) ) ) )
20 23 )

® = VorzugsgréBen

* Nur in begrenztem Umfang in HWS lieferbar.

® = Preferred dimensions

* Only available in limited numbers in HWS from stock

@ Eberhard
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf
Punch with cylindrical head

Form EB
Type EB
=
S »
EE
..E =
(72]
[—
g B
L
h o
Artikel-Nr.: 252 .. Ansatzlangel,= 7 mm Iltem no.: 252 .. base length |, = 7 mm
253 .. Ansatzlange |, =13 mm 253 .. base length I, =13 mm
254 .. Ansatzlange |, =17 mm 254 .. base length I, =17 mm
. The 4th digit of the item no.
Die 4. Stelle der Art. Nr. I ;
bezeichnet den Werkstoff, siehe Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Materials: HSS, HWS*
Werkstoffe: HSS, HWS* ’ .
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
d, Stufung d, d; T r [ I
he Gt o he | 0 | +02 | +05 *o5
-0,15 -01] 0 0 71 80 90 100
1,0- 22 5 3 7
20- 39 6,5 4 Wahlweise
3,15 7 oder 17
25- 49 8 5
Choice
30- 59 9 6 of 7or17
0,1 0,3 q
40- 79 11 8
50- 99 13 10
4,2 17
50-12,9 16 13
75-159 19 16
® = VorzugsgréBen ® = Preferred dimensions
* Nur in begrenztem Umfang in HWS lieferbar. * Only available in limited numbers in HWS from stock

- @ Eberhard
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf
Punch with cylindrical head

mit abgesetztem Schaft, quadratisch, rechteckig und langrund, Form EC
with stepped square, rectangular and round elongated shaft type EC

all around
all around
all around

Form ECS quadratisch abgesetzter Schneidschaft Type ECS square stepped point
Form ECR rechteckig abgesetzter Schneidschaft Type ECR rectangular stepped point
Form ECO langrund abgesetzter Schneidschaft Type ECO round elongated stepped point
Werkstoffe: HSS, HWS* Materials: HSS, HWS*
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.

siehe Seite 5.09-5.10.

a b d, dy T r [ 4
+0,5
k8 k8 0 h6 0 +0,2 +05 0
-0,15 -01 0 0 71 80 90 100
9 6 3,15
Vorzugs-
Nach Wahl 11 8 mab =5
des Bestellers 5
b ) 13 10 Ander? L_angen
G =max d, moglich
At customers 16 13
request, 4,2 0,3 ;;Zfe:rqeg
G = max dg 19 16 Other lengths
o4 20 possible
29 25
® = VorzugsgréBen @ = Preferred dimensions
*Nur in begrenztem Umfang in HWS lieferbar *  Only available in limited numbers in HWS from stock

Fir die jeweiligen Formstempel fihren wir ebenfalls die pas- We also have the respective dies for each of the
senden Schneidbuchsen in unserem Fertigungsprogramm. punches in our product range.
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Formbeispiele
Type variations

Schneidstempel und Schneidbuchsen
Punches and dies

Diese Formen liefern wir entsprechend Ihrer Zeichnung bzw. Angaben in unterschiedlicher
Werkstoffauswahl: HWS, HSS sowie pulvermetallurgische Stahle, auf Wunsch beschichtet.

We can supply these tools according to your requirements from a range of materials:
HWS, HSS and powder metallurgic steels. Also coated if desired.
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Schneidstempel ohne Kopf

Punch without head

DIN 9861, Form B
DIN 9861, type B

Artikel-Nr.: 112.
Die 4. Stelle der Art. Nr.

bezeichnet den Werkstoff, siehe Seite 1.01.

Werkstoffe: HSS, HWS*

Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich,

siehe Seite 5.09-5.10.

* In begrenztem Umfang in B-HWS ab Lager lieferbar.

Item no.: 112.
The 4th digit of the item no.
indicates the material, see page 1.01.

Materials: HSS, HWS*
For other materials, see page 5.09—5.10.

* Available in B-HWS only while stocks last.

d, Stufung Iy
Gradation
h6 mm +2,5
0
0,5-0,95 0,05
Vorzugslénge |, = 71
In begrenztem Umfang
sind auch die Langen
1,0-6,0 0,1 I, =60, 80, 90 und 100
ab Lager lieferbar.
Preferred length |, = 71
6,5—-10,0
The following lengths are
also available in limited
0,5 numbers from stock
I, =60, 80, 90 and 100.
12,0
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Schneidstempel mit 30°-Kopf
Punch with 30°-head

Form D
Type D
=
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Artikel-Nr.: 1353. Item no.: 1353.
Werkstoff: HSS Material: HSS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials, see page 5.09—-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
Harte: Schaft: Werkstoff HSS HRC 58 + 2 Hardness: Shaft: Material HSS HRC 58 + 2
Kopf:  Werkstoff HSS HRC 52 +5 Head: Material HSS HRC 52 +5
d, d, h K |
+1
hé +02 100 120
5,0 8,48 7,5 1 L]
55 8,98 7,5 1 °
6,0 9,75 8 1 ® q
8,0 12,8 10 1 ( °
9,0 14,4 11 1 L]
10,0 15,9 12 1 °
12,0 18,7 14 1,5 (] °
® = VorzugsgréBen ® = Preferred dimensions
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Schneidbuchsen aus HSS
Dies made of HSS

DIN 9845, Form A (ohne Bund) und Form B (mit Bund)
DIN 9845, type A (headless) and type B (with head)

Type A Type B
Artikel-Nr.: Form A: 5113. ltem no.: Type A: 5113.
Form B: 51283. Type B: 5123.
Ausfiihrung: Form A: mit zylindrischem AuBen- Version: Type A: with cylindrical external

durchmesser, gehartet, angelassen
und geschliffen.

Form B: mit Bundansatz gehartet,
angelassen und geschliffen.

Bohrung d, ist in Richtung d,
kegelig 30’ hinterschliffen.

Werkstoff: HSS Material:

Hinweis: Bei Zuordnung von Schneidstempeln
und Schneidbuchsen Schneidspalt beachten.

diameter, hardened, tempered and

ground finished.

Type B: with head, hardened,
tempered and ground finished.

Borehole dia. d, will be produced
with a cone of 30’ to dia. d,.

HSS

Note: Consider die clearance for the assignment
of piercing punches and die bushes.

@ Eberhard
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Kurze Ausflihrung Lange Ausfiihrung
Short version Long version
d, Stufung d, d, d, ly I, l5 I, [ l5 r t
H8 Gradation| Type A: né £01 |+05 +05
Type B: k6 0 0
1,0 5 7 |d;+03 18 - - - 0,3
1,1-2,0 6 8 |d+03 17 03
2,1-3,0 7 9 d, +0,5 17 25 0,4 | 0,01
3,1-4,0 8 10 | d,+0,5 17 0,4
4,1-5,0 10 12 | d,+0,7 16 0,4
20 16
5,1-6,0 0,1 12 14 | d,+0,7 16 28 0,6
24 24
6,1-8,0 15 17 | d;+0,7 16 0,8
8,1-10,0 18 20 | d;+1 16 0,8
0,02
10,1-12,0 22 24 | d;+1 15 0,8
12,1-15,0 26 28 | d;+1 15 23 0,8
15,5-18,0 05 30 32 |d+1 - | = | - 1
1.30
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Schneidbuchsen
Dies

ISO 8977, Form A (ohne Bund) und Form B (mit Bund)
ISO 8977, type A (headless) and type B (with head)
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Type A Type B
Artikel-Nr.: Form A: 5213. ltem no.: Type A: 5213.
Form B: 5223. Type B: 5223.
Ausfiihrung: Form A: mit zylindrischem AuBen-

Version: Type A: with cylindrical external
diameter, hardened, tempered
and ground finished.

Type B: with head, hardened,
tempered and ground finished.

durchmesser, gehértet, angelassen
und geschliffen.

Form B: mit Bundansatz gehértet,
angelassen und geschliffen.

Werkstoff: HSS

Material: HSS m
Hinweis: Bei Zuordnung von Schneidstempeln Note: Consider die clearance for the assignment
und Schneidbuchsen Schneidspalt beachten. of piercing punches and die bushes.
d Stufung D D, d, L h
Gradation
+0,02 Type A:n5 0 max +0,5 +0,25
TypeB:m5 |-0,25 0 0
1,0-2,4 5 8 2,8 - 2
1,6-3,0 6 9 3,5 16 _ 3 q
2,0-3,5 8 11 4,0 4
3,0-5,0 10 13 5,8 4-8
4,0-7,2 0,1 13 16 | 80 20 | 25 58 | 5
6,0-8,8 16 19 9,5
32
7,5-11,3 20 23 | 12,0
11,0-16,6 25 28 | 17,3 -
15,0-20,0 32 35 | 20,7 8-20
18,0-27,0 0,5 40 43 | 27,7
26,0-36,0 50 53 | 37,0

7 @ Eberhard
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Schneidbuchsen mit Startioch

Dies with starter hole

ISO 8977, Form C (ohne Bund) und Form D (mit Bund)

ISO 8977, type C (headless) and type D (with head)

FormC typeC FormD typeD
Artikel-Nr.: Form C: 5283. ltem no.: Type C: 5283.
Form D: 5293. Type D: 52983.
Ausfiihrung: Form C: mit zylindrischem AuBen- Version: Type C: with cylindrical external
durchmesser, gehértet, angelassen diameter, hardened, tempered
und geschliffen. and ground finished.
Form D: mit Bundansatz gehartet, Type D: with head, hardened,
angelassen und geschliffen. tempered and ground finished.
Werkstoff: HSS Material: HSS
d D D, d, L h
Type C n5 0 max +0,5 +0,25
Type D m5 -0,25 0 0
1,0 8 11 4 4
16
1,0 10 13 5,8 4-8
1,2 13 16 8 5-8
1,2 16 19 9,5 20 5-8
25
1,5 20 23 12 - 22 28 130 |32 |35]| 8-20 5
1,5 25 28 17,3 8-20
1,5 32 35 20,7 8-20
1,5 40 43 27,7 8-20
1,5 50 53 37 - 8-20
Achtung: Bei Schneidbuchsen fir Quadrat und Warning: The diagonal profile should not be larger than
Rechteckschneidformen sollte die Diagonale der Form max. d, on dies for square and rectangular forming.
nicht gréBer sein als d, max.
1.32
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Schneidbuchsen mit durchgehendem Startloch
Dies with continuous starter hole

ISO 8977, Form E (ohne Bund) und Form F (mit Bund)
ISO 8977, type E (headless) and type F (with head)
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FormE typeE 2 L FormF typeF
N ¢ .
4 L
Rz 2.5
Rz 2,5
of of LA Y o
&
ol ol T— "7
Artikel-Nr.: Form E: 5263. ltem no.: Type E: 5263.
Form F: 5273. Type F: 5273.
Ausfiihrung: Form E: gehértet und angelassen, Version: Type E: hardened and tempered,
auBen toleranzhaltig geschliffen, outside polished in tolerance,
mit Einfuhrfase with introduce chamfer
Form F: gehértet und angelassen, Type F: hardened and tempered,
auBen toleranzhaltig geschliffen, outside polished in tolerance,
mit Einfuhrfase with introduce chamfer
Werkstoff: HSS Material: HSS m
Harte: 62 +2 HRC Hardness: 62 +2 HRC
d D D, d, L h
Type E n5 0 max +0,5 +0,25
Type F m5 -0,25 0 0
1,0 8 11 4
1,0 10 13 5,8 d
1,2 13 16 8
1,2 16 19 9,5 20 | 22
25 | 28 | 30
1,5 20 23 12 32 | 35 5
1,5 25 28 17,3
1,5 32 35 20,7
1,5 40 43 27,7 - | -
1,5 50 53 37 - | - - - -
Achtung: Bei Schneidbuchsen fir Quadrat und Warning: The diagonal profile should not be larger than
Rechteckschneidformen sollte die Diagonale der Form max. d, on dies for square and rectangular forming.

nicht gréBer sein als d, max.

. @ Eberhard
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Formschneidbuchsen mit Bund
Forming dies with head

ahnlich I1ISO 8977
similar to ISO 8977

S R (Rz2.5)
Form S: quadratische Schneidform Type S: square type
Artikel-Nr.: 5533. Iltem no.: 5533.
Form R: rechteckige Schneidform Type R: rectangulare type
Artikel-Nr.: 5543. Iltem no.: 5543.
Form O: langrunde Schneidform Type O: long elongated type
Artikel-Nr.: 5553. Iltem no.: 5553.
Werkstoff: HSS Material: HSS

Hinweis: Bei Zuordnung von Schneidstempeln
und Schneidbuchsen Schneidspalt beachten.

Note: Consider die clearance for the assignment
of piercing punches and die bushes.

a b Stufung d, d; d, k Iy I,
H8 H8 Gradation | g max. +0,25 +05
0 0

1,6- 54 2,0- 55 10 13 58 4-8
2,0- 7,4 25- 7,5 13 16 8,0 5-8
2,0- 9,9 2,5-10,0 16 19 9,5 16 5-8
2,5-12,9 3,2-13,0 0,1 20 23 12,0 5,0 20 8-20
3,2-15,9 4,0-16,0 25 28 17,3 32 8-20
4,0-20,9 5,0-21,0 32 35 20,7 8-20
5,0-26,9 6,3-27,0 40 43 27,7 8-20

Achtung: Bei Quadrat- und Rechteck-Schneidformen sollte

die Diagonale der Form nicht gréBer als d, max. sein.

Warning: The diagonal profile should not be larger than
max. d, on dies for square and rectangular forming.
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Formbeispiele
Type variations

Schneidstempel und Schneidbuchsen
Punches and dies

Diese Formen liefern wir entsprechend Ihrer Zeichnung bzw. Angaben in unterschiedlicher
Werkstoffauswahl: HWS, HSS sowie pulvermetallurgische Stahle, auf Wunsch beschichtet.

We can supply these tools according to your requirements from a range of materials:
HWS, HSS and powder metallurgic steels. Also coated if desired.
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Stempelfiihrungsbuchsen
Punch guide bush

DIN 9845, Form C
DIN 9845, type C

Artikel-Nr.: 5411. Iltem no.: 5411.
Werkstoff: Einsatzstahl nach Wahl des Herstellers Material: Steel as elected by manufacturer
Harte: 740 +40 HV 10 Hardness: 740 +40 HV 10
d, Stufung d, Iy r t
H7 Gradation n6
1,0 5 9
1,1-2,0 6 12
2,1-3,0 7 12 1 0,01
3,1-4,0 8 12
4,1-5,0 10 16
5,1-6,0 0,1 12 16
1,5
6,1-8,0 15 20
8,1-10,0 18 20
0,02
10,1-12,0 22 28
2
12,1-15,0 26 28
15,5-18,0 0,5 30 36
Bitte beachten Sie, dass beim Einsatz von Schneidstempel nach Please consider for the using of punches according
ISO 8020/8021 keine Spielpassung gewahrleistet werden kann. ISO 8020/8021 that no clearance fit can be assured.
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Stempelfiihrungsbuchsen
Punch guide bush

ISO 8978
ISO 8978
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Artikel-Nr.: 5312. Iltem no.: 5312.
Werkstoff: Einsatzstahl nach Wahl des Herstellers Material: Steel as elected by manufacturer
Hérte: 740 +40 HV 10 Hardness: 740 +40 HV 10
d, Stufung d, Iy r t : :
H6 Gradation N6
1,0-2,4 5 8,0 1,0
1,6-3,0 6 12,5 1,0
2,0-3,5 8 12,5 1,5
3,0-5,0 10 16,0 2,0
4,0-7,2 0,1 13 16,0 2,0
6,0-8,8 16 20,0 2,0 0,01 q
7,5-11,3 20 20,0 2,5
11,0-16,6 25 25,0 2,5
15,0-20,0 32 25,0 4,0
18,0-27,0 0,5 40 32,0 4,0
26,0-36,0 50 40,0 4,0
Bitte beachten Sie, dass beim Einsatz von Schneidstempel nach Please consider for the using of punches according
ISO 8020/8021 keine Spielpassung gewahrleistet werden kann. ISO 8020/8021 that no clearance fit can be assured.
Die Norm ist in Uberarbeitung. The standard is going to be revised.
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Notizen / Skizzen
Notes / sketches
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Formenbau

Auswerferstifte, Form D aus WS / Ejector pins, type D, material WS 6151.0.Lange

Auswerferstifte, Form A, nitriert / Ejector pins, type A, nitrided
Auswerfersitfte, Form A, blank nitriert

Ejector pins, type A, nitrided and polished

Kernstifte unnitriert, Form A/ Core pins unnitrided, type A
Auswerferstifte / Kernstifte hochvergiitet, Form A

Ejector pins / Core pins highly tempered, type A
Kupferkernstifte, Form A/ Copper Core pins, type A
Auswerferstifte, Form AH aus WS

Ejector pins, type AH, material WS

Auswerferstifte, Form AH aus HSS

Ejector pins, type AH, material HSS

Auswerferstifte, Form AH aus WS, mit DLC-Beschichtung
Ejector pins, type AH, material WS, with DLC-coating
Auswerferstifte mit einseitiger Verdrehsicherung

Ejector pins with one-sided anti-twist lock
Auswerferstifte, Form AH, rost- und sdurebesténdig
Ejector pins, type AH, stainless and acid-resistant
Auswerferstifte, Form C nitriert + oxidiert / blanknitriert
Ejector pins, type C, nitrided + oxidized / nitrided + polished
Auswerferstifte, Form CH aus WS

Ejector pins, type CH, material WS

Auswerferstifte, Form CH aus WS, mit DLC-Beschichtung
Ejector pins, type CH, material WS, with DLC-coating
Flachauswerfer, Form FA nitriert + oxidiert

Flat ejector pins, type FA, nitrided + oxidized
Flachauswerfer, Form FAH aus WS

Flat ejector pins, type FAH, material WS

Flachauswerfer, Form FAH aus WS, mit 4 Eckenradien

Flat ejector pins, type FAH, material WS, with 4 corner radii

Flachauswerfer, Form FAH aus WS, mit 4 Eckenradien
und DLC-Beschichtung

6115.0.Lange
6175.0.Lange

6177.0.Lange
6116.0.Lange

6118.0.Lange
6121.0.Lange

6123.0.Lange
6D21.0.Lénge
6vV21.0.Lange
612R.0.Lange
6135.0.Lange
6145.0.Lange
6141.0.Lange
6D41.0.Lange
6315.a.b.Lange
6321.a.b.Lange

6341.a.b.Lange

6R41.a.b.Lange

Flat ejector pins, type FAH, material WS, with 4 corner radii and DLC-coating

Flachauswerfer, Form FAH aus WS, mit 4 Eckenradien
und Blattliberlange

Flat ejector pins, type FAH, material WS, with 4 coner radii
and extra long sheet

Flachauswerfer, Form FAH aus WS, mit 2 Eckenradien
Flat ejector pins, type FAH, material WS, with 2 corner radii

Flachauswerfer, Form FAH aus WS, mit 2 Eckenradien
und DLC-Beschichtung

6371.a.b.Lange
6361.a.b.Lange
6381.a.b.Lange

6351.0.0.Lange

6R51.0.0.Lange

Flat ejector pins, type FAH, material WS, with 2 corner radii and DLC-coating

Auswerferhiilsen DIN ISO 8405 (&hnl. DIN 16756, blank nitriert)
Ejector sleeve DIN ISO 8405 (sim. to DIN 16756, clear nitrided)

Auswerferhiilsen DIN ISO 8405 (&hnl. DIN 16756, gehartet)
Ejector sleeve DIN ISO 8405 (sim. to DIN 16756, hardened)

Die 4. Stelle der Artikelnummer bezeichnet den Werkstoff, siche Registerblatt.
The 4th. digit of the item no. indicates the material, see index.

6615.0.0.Lange

6621.0.0.Lange

/ length
/ length
/ length

/ length
/ length

/ length
/ length

/ length
/length
/ length
/ length
/ length
/ length
/ length
/ length
/ length
/ length

/ length

/length

/ length
/ length
/ length

/ length

/ length

/ length

/ length



Auswerferstifte ahnlich DIN 1530 / DIN ISO 8693 / DIN ISO 8694
mit zylindrischem Kopf

Ejector pins similar to DIN 1530 / DIN 1SO 8693 / DIN 1SO 8694
with cylindrical head

Kopf warm angestaucht, Schaft geschliffen.
Head hot forged, shaft grinded.

Werkstoffe / Material: WS / WAS or HSS

Auswerferstifte DIN 1530 mit kegeligem Kopf
Ejector pins DIN 1530 with countersunk head

Gehartet, angelassen, Schaft geschliffen, Kopf warm gestaucht.
Hardened, tempered, shaft grinded, head hot forged.

Werkstoffe / Material: WS

Auswerferhiilsen ahnl. DIN IS0 8405 (ahnlich DIN 16756)
Ejector sleeves similar DIN IS0 8405 (similar to DIN 16756)

Schaft geschliffen.
Shaft grinded.

Werkstoffe / Material: WS or WAS

Werkstoff / material Bezeichnung / description =~ Nummer / number
Hartmetall / Carbide Hartmetall / Carbide 0
Legierter Kaltarbeitsstahl
Tool steel WS 1
Chromlegierter Kaltarbeitsstahl HWS 9
High carbon high chrome steel
Hochleistungsschnellschnittstahl HSS 3
High speed steel
Pulvermetallurgisch hergestellter
Hochleistungsschnellschnittstahl Vanadis 23 4
High performance powdered
high speed steel
Warmarbeitsstahl
Hotworking tool steel WAS 5
Pulvermetallurgisch hergestellter
Hochleistungsschnellschnittstahl

1S°Ung ' CPM 10V 6

High performance powdered
high speed steel

[ 3Eberhard
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Auswerferstifte mit kegeligem Kopf
Ejector pins with countersunk head

DIN 1530 Teil 3, Form D
DIN 1530 part 3, type D

Rz 25

B
4/2
2 ;1
N X
Artikel-Nr.: 6151. ltem no.: 6151.
Werkstoff: WS Material: WS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials,
siehe Seite 5.09—-5.10. see page 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 60 + 4/-2 Hardness: Shaft: HRC 60 + 4/-2
Kopf: HRC45+10/-5 Head: HRC 45+10/-5

@ Eberhard N

WERKZEUGTECHNOLOGIE / TOOL TECHNOLOGY 5. rel. March 2017




Auswerferstifte mit kegeligem Kopf
Ejector pins with countersunk head

DIN 1530 Teil 3, Form D
DIN 1530 part 3, type D

d, | dp |g.|ds| Kk |7 I L || d | dy g, |ds| kK |1 I I,
g6 £% +0,2 +2 g6 £3 +0,2 +2

£z 0 0 8g 0 0

e 100[125 160[200[250[315 e 100[125[160[200[250[315
05 | 0,9 0,55 ° 4,25 1,58 ° °
06 | 1,1 § |063|%] @ 43 | 55 1,54 o o]0 0
07 |13 g |072)+| @ 4,4 1,45 o o000
08 | 1,4 S|092c|e|e|e|e 4,5 1,80 o o000
09 |16 1,01 NI 4,6 1,71 oo ° 5
10 |4 q 1,19 NI 47 | oo 1,63 oo °
1,1 1,11 NI 4,75 1,58 ° 1%
1,2 o 119 [e|e|e]® 4,8 154 (@@ @@ o
12520 | 3 15| |e[e] @ 4,9 _lg 145 |e a) -8
1,3 * 1,11 |e|e|e @ 5,0 S|g[180] |e|e e/e e e 85
1,4 1,19 o oo |0 5,1 o (1,71 ° o0 e O

2,2 < o5
1,5 1,11 |e|e|e @ 52 | .o 163/ @|@ @] ES
1,6 1,28 e/oo|o 53 | 1,54| © ° ° =
1,7 | 25 119|.|@ e/ 0@ 5,4 1,45 ° °
1,75 1155 e|e| @ 5,5 180, (e|e|@|@
1,8 1,37 NI 5,6 1,71 ° °
1,9 28 1,28 e oo |0 57 70 1,63 ) °
2,0 | 3,0 1,37 e|o| o 0|0 58 | 1,54 ° °
2,1 1,45 NI 5,9 1,45 ° 6
22 |32 1,37 NI 6,0 2,23 o o000 0
2,25 1,32 ° 6,1 2,15 °
2,3 1,54 NI 6,2 | 8,0 2,06 o o|o|e0
24 | 35 1,45 NI 5| 163 1,97 ° ° o
2,5 1,37 oo/ 0|00 6,5 3,17 o o000
2,6 § 1,71 NI 6,7 2,99 o o000
2,7 1’;_ 1,63 o oo 0|0 7,0 | 9,0 2,73 e o0 |0
2,75 | 4,0 1,58 ° 7,5 3,17 o o000
2,8 1,54 NI 7,9 2,82 °
2,9 1,45 oo ° 8,0 2,73 o o000
3,0 1,80 oo N 8,1 < | 2,65 °
100 | o | ©
3,1 5 1,71 NI 8,2 o |3 256 ° °
3,2 H 1,63 oo ole 8,4 S 239 °
3,25| 4,5 158 |[eo|e® 85 317|500 e e 8 <
3,3 1,54 NI 90 |10 273" @e|@ |0 | @
3,35 1,50 ° 9,5 3,17 °
3,4 145|5, ® o0 100]., 4 2,73 o o000 |0
3,5 180200 0|0 @ 11,0] 273 (e |e e | @
3,6 1,71 ° oo 15 140 3,17 °
37 | 54 1,63 oo ° 12,0 2,73 o(ef[e]efefe|
3,75 1,58 ° 13,0/ 15,0 2,73 oo
3,8 1,54 oo ° 14,0/ 16,0 3,23 o o000
3,9 1,45 NI 16,0/ 18,0 3,23 o o000 |0
4,0 1,80 o o000 |0 .
® = Ab Lager lieferbar.

41 155 1,71 e 0 o o ® = Available from stock.
4,2 1,63 NI

Diameters which are not listed for lengths through 100 mm

Hier nicht aufgefiihrte Durchmesser in den Léngen bis ein- can be partially found as punch DA-WS on pages 1.02 + 1.03.
schlieBlich 100 mm sind teilweise als Schneidstempel DA-WS

auf Seite 1.02 + 1.03 als Lagerabmessungen aufgefihrt.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form A, nitriert (ahnlich DIN ISO 6751)
DIN 1530 part 1, type A, nitrided (similar to DIN ISO 6751)

nitriert & oxidiert
nitrided & oxidized

a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 6115. (nitriert & oxidiert) Iltem no.: 6115. (nitrided and oxidized)
Werkstoffe: Warmarbeitsstahl Material: Hot working tool steel
Harte: Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Hardness: Shaft: At least 950 HV 0,3 on surface.
Oberflache. Kernzugfestigkeit Core strength approx. 1400 N/mm?
ca. 1400 N/mm= Head: HRC45+10/-5
Kopf: HRC45+10/-5
d, d, d, k r Iy Iy
+2
0 0 +0,2 0
g6 -0,2 -0,05 0 00 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 |1000
1,0 (] ® (] [
1,1 25 1,2 ° (] [ o
1,2 e o o o
1,3 e | o | o | o
1,4 e o | o o
1,5 o | o o | 0 o
1,6 3 1,5 0,2 ) ) ) )
1,7 ] e | o o | o 5
1,8 < e | o o | o
1,9 ° () ° ® ®
2,0 [ J [ [ J [ J [ [ J [ J
2,1 4 o | o @ o o
2,2 [ J ([ [ J [ J [ [ J
2,5 2 e o o o | 0 o
[ J ([ [ (] [
2,6 5 0,3
2,7 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ J
2,8 [ ] ([ ] [ ] ([
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. ® = Available from stock. Other dimensions on request.
2.04

©
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form A, nitriert (hnlich DIN ISO 6751)
DIN 1530 part 1, type A, nitrided (similar to DIN ISO 6751)

d, d, | d, | k r I I3
+2
0 0 +0,2 0
g6 -0,2 -0,05 0 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 |1000|1250
3,0 e | o | 0| 0|0 | 0|0 o
3,1 e | o | 0o | 0o 0|0 o
3,2 6 e | o | o | 0o 0|0 o
3,3 e | o | o | o
3,4 e | o | o | o
3,5 o | oo o000 e e 2
3,6 . N %
3,7 e | o | o o |0 o | o gg-
3,8 o o o o 28
4,0 e o o o | o 0|0 0 o o g%
4,1 ° NEEEREERE E§
42 o | o | oo |0 |0 |0 o
43 3 0,3 o o 5
4.4 8 e | o
4,5 e | o | 0o | 0|0 |0 |0 o °
4,6 e | o o
4,7 ) ) ) ) ®
4.8 ® ()
Q

5,0 =) e | o | 0o| 0|0 |0 | 0 0o o o
5,1 ° e | o | 0| 0o |0 |0 |0 o
5,2 RN (ap)
5,3 10 e | o | o |0 | o
5,4 e | o | o | o
5,5 e | o | 0o| 0|0 |0 | 0o 0 o o
57 °
6,0 e | o | 0o | o o0 |0 | 0 0 o 0o
6,1 e | o
6,2 e | o | 0o| 0|0 |0 | 0 o o o
6,3 ® ) q
6,5 o | o | 0o | 0| o0 |0 | 0 0 o o
6,7 12 e | o

6
6,8 5 05 )
6,9 °
7,0 e | o | 0o | 0o o |0 |0 | 0 0o o o
7,2 ) ) ) ) e | e )
7,5 ) ) ) ) e | e ) ) )
8,0 o | o o 0o o |0 |0 | 0o 0 o o o
8,2 14 ) ) ) ) e | e ® ) ) 8
8,5 e | o | 0o | 0o | 0|0 |0 0 o o

@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form A, nitriert (@hnlich DIN ISO 6751)

DIN 1530 part 1, type A, nitrided (similar to DIN ISO 6751)

g6

- 0,05

+0,2

—_

o

—
N
6]

—_

o

N
o
o

250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000|1250

8,7

9,0

9,5

d,+0,03

10,0

10,2

10,5

16

11,0

11,5

0,5

[
[ ]
[ ]
@

12,0

12,2

12,5

18

13,0

13,5

14,0

14,5

15,0

22

16,5

16,0

d,+0,04

18,0

18,5

24

19,0

19,5

0,8

12

(BN BN BN BN AN BN BN BN BN BN BN MKl

(BN BN BN BN BN NN BN BN BN BN BN NEeY

13

14

16

18

20,0

20,2

26

20,5

d,+0,07

1,1

20

25,0

32

32,0

40

d,+0,1

10

[ ] [ 25

[ ] [ J [ ] [ [ J [ [ ] 32

@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

@ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form A, blank nitriert (dhnlich DIN ISO 6751)
DIN 1530 part 1, type A, nitrided and polished (similar to DIN ISO 6751)

blank nitriert
nitrided & polished

blanke Oberflache Rz 2.5
Polished surface Rz 2,5

(72]
e
=
)
=
S
o
S
S
(@)
=
=)
)
=

=
©
=2
=
1)
£
1
)
(re

a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 6175. (blank nitriert) ltem no.: 6175. (nitrided and polished)

Werkstoffe: Warmarbeitsstahl Material: Hot working tool steel

Harte: Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Hardness: Shaft: At least 950 HV 0,3 on surface.
Oberflache. Kernzugfestigkeit Core strength approx. 1400 N/mmg?

ca. 1400 N/mmz?
Kopf: HRC45+10/-5

Head: HRC45+10/-5

d, d, | d, k r I I,

g6 -0,2 —-0,05 0 1
1,0
1,1 25 1,2
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6 3 1,5 0,2
1,7
1,8
1,9
2,0
2,1 4
2,2
25 2
2,6
2,7
2,8 [ ]
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. ® = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form A, blank nitriert (@hnlich DIN ISO 6751)
DIN 1530 part 1, type A, nitrided and polished (similar to DIN ISO 6751)

d, d, d, k r Iy I3
+2
0 0 | +02 0
g6 -0,2 —-0,05 0 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 |1000
3,0 ([ [ [ J [ [ J [ J [ ] [ J
3,1 [ [ [ J [ [ J [ ] [ ]
3,2 6 [ [ [ J [ [ J [ ] [ ]
3,3 [ [ [ J [ J
3,4 ([ [ [ J [ J
3,5 ([ [ [ J [ [ J [ J [ ] [ J [ ]
3,6 ([ [ [ J [ [ ] [ ]
3,7 ! ([ [ [ J [ [ J [ ] [ ]
3,8 ([ [ [ J [
4,0 ([ [ [ J [ [ J [ J [ J [ [ J ([
41 ([ [ J [ J [ [ J [ J [ J
4,2 ([ [ [ J [ [ J [ J [ J ([
4,3 3 0,3 [ J [ 5
4,4 8 L ®
4,5 ([ [ [ J [ [ J [ J [ J ([ ([
4.6 e | o | o
4,7 e | o | o o | o
4,8 )
4,9 )
5,0 § ([ [ [ J [ [ J [ J [ J ([ [ J ([
5,1 = o o |0 | 0o | 0o 0|0 |0
5,2 10 ([ [ [ J [ J [ J [ J [ J ([ [ J ([
5,3 (] [ [ J [ [ J
5,4 [ [ J [ [ J
5,5 (] [ [ J [ [ J [ J [ J ([ [ J ([
6,0 (] [ [ J [ [ J [ J [ J ([ [ J ([ [
6,1 ) ®
6,2 e | o | o o o o o | o | o | o
6,3 ) )
6,5 [ J [ J [ ] [ J [ ] [ J [ J ([ [ J ([
6,6 ) )
6,7 12 ® ° 6
6,8 5 0,5 )
6,9 (]
7,0 ([ J [ J [ ] [ J [ ] [ J [ J [ [ J (]
7,2 ([ J [ J [ ] [ [ J [ J
7,5 ([ [ [ J [ [ J [ J [ J ([
8,0 ([ [ [ J [ [ J [ J [ J ([ [ J ([ [
8,2 14 e | o | o | 0o |0 |0 o o o 8
8,5 ([ [ [ J [ [ J [ J [ J ([ [ J
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form A, blank nitriert (@hnlich DIN ISO 6751)
DIN 1530 part 1, type A, nitrided and polished (similar to DIN ISO 6751)

d, d, [ d, | k r [ ly
+2

0 0 |+0.2 0
g6 [-02 —-0,05| 0 |100| 125|160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000
8,7 9 o | o | o | o
90 | 4| ¢ e o0 o 0o |0 o o o 8
9,5 © MRS
10,0 5 | os o | o | o | 0o | 0|0 0| 0|0 0 o
10,2 o | o | o | 0o | 0|0 | 0|0 |0
10,5 16 ) ® ) ® ) ) ) e | @ 10
11,0 o | o | o | 0| 0|0 | 0|0 |0
11,5 o | o | o | o
12,0 o | o | o | 0| 0| 0o 0| 0| 0 0 o
122 | o |3 o | o | o | 0| 0|0 0|0 |0 12
12,5 =) o | o | o 0| 0|0 | 0|0 0 o
13,0 © sl ®l®|ee]ele]e 13
14,0 7 o | o | o | 0| 0| 0o 0| 0|0 0 o 14
150 | 22 o | o | o | o | o
16,0 o | o | o | 0| 0| 0 0| 0|0 0 o 16
18,0 o | o | o | 0o |0 | o | 0| 0 o o o 18
20,0 24 o | o | o | 0o | 0| 0o 0o 0o o o 20
250 | 32 § o 1,1 o | o | o | 0o | 0|0 0|0 o0 25
320 | 40 | © o o | oo | 0| 0o 0 | o 32

@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

@ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte/Kernstifte unnitriert
Ejector pins/Core pins unnitrided

ahnlich DIN 1530 Teil 1, Form A (&hnlich DIN ISO 6751)
similar to DIN 1530 part 1, type A (similar to DIN ISO 6751)

a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 6177. Iltem no.: 6177.

Werkstoff: Warmarbeitsstahl Material: Hot working tool steel

Harte: Schaft: Kernzugfestigkeit ca. 1400 N/mm? Harte: Shaft: Core strength approx. 1400 N/mm?
Kopf: HRC45+10/-5 Head: HRC 45 +10/-5
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Auswerferstifte/Kernstifte unnitriert
Ejector pins/Core pins unnitrided

ahnlich DIN 1530 Teil 1, Form A (dhnlich DIN ISO 6751)
similar to DIN 1530 part 1, type A (similar to DIN ISO 6751)

d, d, | d, k r I, Iy
+2

g6 0 0 +0,2 0

-0,005 [-0,2 -0,05| 0 |100| 125|160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800
1,5 3 1,5 e | o
2,0 02 EEEEEEEE
2,1 4

2,2 2
2,5
2,7
3,0
3,2
35
3,7
4,0 3
4,2
45
5,0
5,2 10
55
6,0
6,2
6,5
7,0
7,2
7,5
8,0
8,2
8,5 14
9,0
9,5
10,0
10,2
10,5 16
11,0
11,5
12,0
12,2
12,5 18
13,0
13,5
14,0 oo | o
14,5 7 0,8
15,0 EEEEREEEE
15,5 22
16,0 N EREEREEEERE
16,2 ° 16
16,5
18,0 24
20,0 26
25,0 32
32,0 40

0,3

(72]
e
=
)
=
S
o
S
S
(@)
=
=)
)
=

=
©
=2
=
1)
£
1
)
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d,+0,03

12

®
(X 2K A AN AKX BE AKX AN K BN BN BN AN BN BN K J
( B AK BN BN AKX BE AK AN BN BN BK BN AN J
[ 2K AN BN BN BK BE MK AN BN J
[ 2K AN BN BN K B BN J
[ 2K 2K BN BN A DK K AN BN J

12

d,+0,04
[

13

14

18
20
25
(J (J 32

1,1 ° D
[ ] (J

d+0,1| d,+0,07
[e)
[
[ J
[
[
[
[
[ 2K 2K J

@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte / Kernstifte hochvergiitet
Ejector pins / Core pins highly tempered

ahnlich DIN 1530 Teil 1, Form A (@hnlich DIN ISO 6751)

similar to DIN 1530 part 1, type A (similar to DIN ISO 6751)

Artikel-Nr.: 6116. Item no.:
Werkstoff: Warmarbeitsstahl 1.2343 / 1.2344 Material: Hot working steel 1.2343 / 1.2344
Harte: Schaft: ca. 53 HRC Hardness: Shaft: ca. 53 HRC
Kopf: ca.45HRC Head: ca. 45 HRC
d, d, k r 4 Iy
+2
0 +0,2 0
g6 -0,2 —-0,03 0 16 200 250 315 400
2,0 4 o 0,2 ) )
2,5 5 ) ®
3,0 6 ® )
3,5 7 ) ) 5
4,0 0,3 Py PY
8 3
4,5 ° °
5,0 ) ®
10
55 ) ®
6,0 ) ®
6,5 ) )
12 6
7,0 ) ®
5 0,5
7,5 ) ®
8,0 14 ) ® 8
10,0 16 ® ) 10
12,0 18 ) [ 12
7 0,8
16,0 22 ) ° 16

® = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

® = Available from stock. Other dimensions on request.
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Kupferkernstifte mit zylindrischem Kopf
Copper Core Pins with cylindrical head

ahnlich DIN 1530 Teil 1, Form A (dhnlich DIN ISO 6751)
similar to DIN 1530 part 1, type A (similar to DIN ISO 6751)

S ORetE ) :,’J Re s
\\/f 4 | W N ,’/ mas Rz 4 %
. =
& |z | = 8_
= s E
1 [ 2 O
] & [ b)
I e (<4} =
w ES
B 5o
=
Artikel-Nr.: 6118. Item no.: 6118.
Werkstoff: berylliumfreie Kupferlegierung Material: beryllium-free copper alloy
Harte: Schaft: HRC mind. 180 HB Hardness: Shaft: HRC min. 180 HB
Kopf: HRC mind. 180 HB Head: HRC min. 180 HB
Warmeleitfahigkeit: ca. 180-208 W/m'K Heat conductivity: approx. 180-208 W/m'K
d, d, [ d, k r Iy I3
+2
0 0 +0,2 0 m
g6 -0,2 —-0,05 0 100 160 250 500 ca.
2,0 4 0,2 ® (] e
25 5 2 ° °
2,7 [ ] [ J
3,0 [ (]
6
3,2 [ ) (]
([ [ J
3,5 - 5
3,7 0,3 o (]
4,0 8 3 ) ) [
4,2 8 | S ° ° |
4,5 ° ) [
([ [ J [ J
5,0 10
5,2 ® (]
6,0 ([ ] [ ] [} [}
6,2 12 (] (] 5
7,0 5 0,5 [ (]
(] [ J [ J
8,0 14 8
8,2 [ ] [ J
10,0 16 < ) ® ) 10
12,0 18 | 2 o ° ® 12
14,0 + 7 0,8 ° ° ° 14
22 5
16,0 ® (] [} 16
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf

Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehartet (&hnlich DIN ISO 6751)
DIN 1530 part 1, type AH, hardened (similar to DIN ISO 6751)

a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.:

Werkstoff: WS

Harte:

Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich,
siehe Seite 5.09-5.10.

Schaft: HRC 60 +4 /-2

6121.

Kopf:

HRC45+10/-5

Item no.:

Material:

Hardness:

6121.

WS

For other materials, see page 5.09-5.10.

Shaft: HRC 60 +4 /-2

Head: HRC 45+10/-5
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@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

® = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehértet (ahnlich DIN ISO 6751)
DIN 1530 part 1, type AH, hardened (similar to DIN ISO 6751)
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@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf

Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehértet (@hnlich DIN ISO 6751)
DIN 1530 part 1, type AH, hardened (similar to DIN ISO 6751)
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® = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

@ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf aus HSS
Ejector pins with cylindrical head made of HSS

dhnlich DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehértet (ahnlich DIN ISO 6751)
similar to DIN part 1, type AH, hardened (similar to DIN ISO 6751)
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a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 6123. ltem no.: 6123.
Werkstoff: HSS Material: HSS
teilweise ASP 23 und in CPM 10V partly available in material ASP 23 / CPM 10V
ab Lager lieferbar from stock
Harte: Schaft: HRC 62 + 2 Hardness: Shaft: HRC 62 + 2
Kopf: HRC 50 +5 Head: HRC 50 +5
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® = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. ® = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf und DLC-Beschichtung
Ejector pins with cylindrical head and DLC-coating

dhnlich DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehértet (dhnlich DIN ISO 6751)
similar to DIN 1530 part 1, type AH, hardened (similar to DIN ISO 6751)

beschichtet
coated
a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 6D21. Item no.: 6D21.
Schichtharte: ca. 2.500 HV Coating hardness: ca. 2.500 HV
Schichtstérke: ca.1,5um Coating thickness: ca. 1,5pym
Werkstoff: WS Material: WS —tool steel
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@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. ® = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit einseitiger Verdrehsicherung
Ejector pin with one-sided anti-twist lock

ahnlich DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehartet (ahnlich DIN ISO 6751)
similar to DIN 1530 part 1, type AH, hardened (similar to DIN ISO 6751)
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Artikel-Nr.: 6Vv21. ltem no.: 6V21.
Werkstoff: WS Material: WS
Harte: Schaft: 60 +2 HRC Hardness: Shaft: 60 +2 HRC
Kopf: 45 +5HRC Head: 45 + 5 HRC
d, d, d, k r 4 Iy
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@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. ® = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte rost- und saurebestindig
Ejector pins stainless and acid-resistant

ahnlich DIN 1530 Teil 1, Form AH (dhnlich DIN ISO 6751)
similar to DIN 1530 part 1, type AH (similar to DIN 6751)

a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 612R. ltem no.: 612R.
Werkstoff: 1.4112 Material: 1.4112
Rost- und Stainless and
saurebestandiger Stahl acid-resistant steel
Harte: Schaft: HRC 56 + 2 Hardness: Shaft: HRC 56 + 2
Kopf: HRC45 +5 Head: HRC 45 +5
Durchmesser| d: d, k r Iy s
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@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 2, Form C, nitriert (dhnlich DIN ISO 8694)
DIN 1530 part 2, type C, nitrided (similar to DIN ISO 8694)

nitriert & oxidiert
nitrided & oxidized

blank nitriert
nitrided & polished

blanke Oberflache Rz 2.5
Polished surface Rz 2,5

Rz 2,5
Rzk /e 2.5 Rzk /Rz 2.5
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a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 6135. (nitriert & oxidiert) Iltem no.: 6135. (nitrided & oxidized)
6145. (blank nitiriert) 6145. (nitrided & polished)
Werkstoff: Warmarbeitsstahl Material: Hot working tool steel
Stufung d,: 0,6-3,5=0,1 Gradation d,: 0,6-3,5=0,1
Harte: Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Oberflache. Hardness: Shaft: At least 950 HV 0,3 on surface.
Kernzugfestigkeit ca. 1400 N/mmz2 Core strength approx. 1400 N/mm?2
Kopf: HRC45+10/-5 Head: HRC45+10/-5
d, d, d, d, k r 4 Iy
g6 0 0 0 +0,2 +2
um 0,1 steigend |-0,2 -0,1 -0,05 0 0
0.1 increments 80 | 80 | 100| 125(160|160|200(200
1,
-1
-2
32*| 35|50 | 50 |63"| 75 | 75| 80 q
0,6-0,7 4 2 2 0,2 (] °
0,8-0,9 4 2 2 0,2 e & o o o o o o
0,95 4 2 2 0,2 [
1,0-1,4 4 | 8 2 2 0,2 o|o/o|o|eoo|e]e
o 5
1,5-2,4 6 | & 3 3 0,3 IR IE R AR B AN N
2,5 6 3 3 0,3 (]
2,6-2,9 6 3 3 0,3
auf Anfrage / upon request
3,0-3,5 8 4 3 0,3
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
Teilweise nur in nitriert + oxidiert Partially only in nitrided + oxidized

- @ Eberhard
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
Ejector pins with cylindrical head

DIN 1530 Teil 2, Form CH, gehartet (ahnlich DIN ISO 8694)
DIN 1530 part 2, type CH, hardened (similar to DIN ISO 8694)

a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 6141. Item no.: 6141.
Werkstoff: WS Material: WS
Harte: Schaft: HRC60+ 4/-2 Hardness: Shaft: HRC60+ 4/-2
Kopf: HRC 45 +10/-5 Head: HRC45+10/-5
d, d, d, d, k r I I
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® Ab Lager oder kurzfristig lieferbar.
Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

Teilweise auch in HSS ab Lager lieferbar.

*

Entspricht der alten DIN — Bei Bestellung
bitte immer |, und |, La&ngen angeben.

Available from stock or at short notice.
Other dimensions on request

Partly available in material HSS from stock.
accord to the old DIN — Please note always
for order |, and |,

2.22
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf und DLC-Beschichtung
Ejector pins with cylindrical head and DLC-coating

ahnlich DIN 1530 Teil 2, Form CH, gehartet (ahnlich DIN ISO 8694)
similar to DIN 1530 part 2, type CH, hardened (similar to DIN ISO 8694)

beschichtet
coated
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a = Kante gratfrei / b = Kante verrundet
a = edge free of burr / b = rounded edge

Artikel-Nr.: 6D41. Item no.: 6D41.
Schichthérte:  ca. 2.500 HV Coating hardness: ca. 2.500 HV
Schichtstarke: ca.1,5pym Coating thickness: ca. 1,5um

Werkstoff: WS Material: WS

d, d, | d, d, k r I Iy

g6 0 0 0 +0.2 e
+Beschichtung | ~ 22 - 0.1 - 0,05 0 | 6380100125160 200 | 250|315

+ coating

Schaft-
durchmesser + 1
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® Ab Lager oder kurzfristig lieferbar. @ Available from stock or at short notice.
Ubrige Abmessungen auf Anfrage. Other dimensions on request.
Nur mit diesen |,-L&ngen lieferbar. * Only available with these I,-lengths.
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Flachauswerfer mit zylindrischem Kopf
Flat ejector pins with cylindrical head

DIN ISO 8693 (DIN 1530 Teil 4, Form FA, nitriert & oxidiert)
DIN ISO 8693 (DIN 1530 part 4, type FA, nitrided + oxidized)

-
!
Rz 63f

Weitere MaBe nach DIN ISO 8693 / other dimensions according DIN ISO 8693

Rz 16 / Rz16
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Artikel-Nr.: 6315. (nitriert & oxidiert) Item no.: 6315. (nitrided + oxidized)
Werkstoff: Warmarbeitsstahl Material: Hot working tool steel
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials, see page 5.09-5.10.
siehe Seite 5.09-5.10.
Harte: Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Oberflache. Hardness: Shaft: At least 950 HV 0.3 on surface.
Kernzugfestigkeit ca. 1400 N/mm? Core strength approx. 1400 N/mm?
Kopf: HRC45+10/-5 Head: HRC 45 +10/-5
a b dy d, k ry r, I, +2/0
63 | 80 |100] 125] 125] 160 200| 250 315 400
0 0 h11 0 0 +0,2 min
-0,015 | -0,015 -02 | -0,05 0 l—1/-2
** ** 32*| 40*| 50*| 60 | 63* | 80* |100*125%160%200*
0,8 | e o o O
1,0 4,0 0 D 0
1,2 35 L [
1,0 8 o @ o @
0,8 40 | &6 6 66| 06 | o
1,0 3,8 ! 3 0.3 | 6 &6 6 6| 06 o
1,2 ’ ® 6 o o o o o
0,8 (K.
1,0 10 ®| &6 6 6| 06 | o
1,2 45 5 o o o o o o
1,5 e &6 o6 o o o o
0,8 10 (K.
1,0 ® &6 06 o o o o o
1,2 55 6 12 e &6 o o o o o
1,5 | | 6 6 o @
2,0 e 6 o o o
1,2 5 0,5 ® | 6 6 6 6| 06 o
1,5 | 6 6 6 o | o
! 7 8
16 5 14 °
2,0 | &6 6 66| 06 o
1,5 16 ® & o o o
2,0 95 10 e 6o o o o
2,0 18 e o o o
2,5 1,5 12 2 08 oo oo
2,0 155 16 22 ’ o o0
2,5 ’ | 6| o o

@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

* Entspricht der alten DIN — Bitte bei Bestellung immer |, und |,-Ldngen sowie Schaftlange d; angeben.
** Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm Lénge (I,). Fir Langen (l,) > 100 sind die GrenzabmaBe

mit (,-1,) 10-2 zu multiplizieren. Die MaBtoleranz erreicht in der Ebene 2 ihren Hochstwert.

Bei Bestellung bitte d, mit angeben.

@ = Available from stock. Other dimensions on request.
* Accord to the old DIN - Please note always for order |, and lf and also d; for length of shaft.

** These limit values apply for 100 mm length (1,)

. For lengths (I,) > 100 the limit values

are to be multiplied by (I,-I,) 10-2. The tolerance value reaches its maximum at the base 2.
Please note on the orders d, measurement.

2.24
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Flachauswerfer mit zylindrischem Kopf
Flat ejector pins with cylindrical head

DIN ISO 8693 (DIN 1530 Teil 4, Form FAH, gehartet)
DIN ISO 8693 (DIN 1530 part 4, type FAH, hardened)

E Ebene 2
/ Rz 16 / Rz 16 E ba;“; @
O s E i 005 TA o
| “ @ g ﬂ)ls S EYR =1005[A] %
H El ]
N T ra mﬁ jr— = 3=
'c;l I Q _ . "L ; g g
' o
AP R225 - | c O
Rz63!/ et e 10 | [T
L 10 L I ' = =
l - Ebene 1 s )
. & base 1 o=
Weitere MaBe nach DIN ISO 8693 / other dimensions according DIN ISO 8693
Artikel-Nr.: 6321. ltem no.: 6321.
Werkstoff: WS Material: wSs
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials,
siehe Seite 5.09-5.10. see page 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 60 + 2 Hardness: Shaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC45+5 Head: HRC 45 +5
a b d, d, k r, r, ly +2/0
63 | 63 | 80| 100| 125] 125] 160| 200| 250| 315]| 400
0 0 h11 o | o +0,2| min i (ap]
-0,015 | -0,015 -0,2 | —0,05 0 2 =
o o 30 [32* | 40* | 50* | 60 | 63* | 80* | 100*| 125*| 160*| 200*
0,6 1,8 2 4 2 0,2 [ ) [ )
0,6 2,5 [ )
0,5 [] [] [] [] []
0,6 3 6 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
0,7 2,8 [ )
0,8 () [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,0 [ ] [ ) [ ] [ ) [ )
0,8 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,0 35 4 o o @ o e
1,2 ’ 3 0,3 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,0 8 [ ) [ ) [ ] [ ) [ ) [ )
0,6 e o e[ e @ o q-
0,8 38 4,2 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,0 ’ [ ) [ ) o [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,2 () [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,0 10 o [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,2 4,5 5 10 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,5 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,0 () [ ) () [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,2 () [ ) [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ )
15 5.5 6 12 e e o 0o o o 0o @
2,0 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,2 5 0,5 [ ) [ ) [ ) [ ) () [ ) [ )
1,5 7,5 8 14 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) () [ )
2,0 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ] [ ) [ ) [ ]
1,5 [ ) [ ) [ ) [ )
2.0 9.5 10 16 o o o 0 @
2,0 [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
25 11,5 12 18 . 08 ry ° ° ry
2,0 16 20 ’ [ ) [ ) [ ) [ ]
2,5 15,5 e o
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.

* Entspricht der alten DIN - Bitte bei Bestellung immer |, und | -Léngen sowwe Schaftlange d; angeben.  *  Accord to the old DIN - Please note always for order l;and |, and also d, for length of shaft.
** Diese GrenzabmaBe gelten fir 100 mm Lange (I,). Fur Langen >100 sind die GrenzabmaBe ** These limit values apply for 100 mm length (I,). For Iengti\ ) > 100 the limit values
mit (I,-1,) 102 zu multiplizieren. Die MaBtoleranz errelcht in der Ef)ene 2 ihren Hochstwert. are to be multiplied by (I,-I,) 10-2. The lolerance value reaches its maximum at base 2.
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Flachauswerfer mit 4 Eckenradien
Flat ejector pins with 4 corner radii

ahnlich DIN ISO 8693 (DIN 1530 Teil 4, Form FAH, gehartet)
similar to DIN ISO 8693 (DIN 1530 part 4, type FAH, hardened)

mit 4 Eckenradien 0,2 +0,02
with 4 corner radii 0,2 +0.02

Artikel-Nr.: 6341. Item no.: 6341.
Werkstoff: WS Material: WS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials,
siehe Seite 5.09-5.10. see page 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 60 + 2 Hardness: Shaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC45=+5 Head: HRC 45 +5
Andere Radientoleranzen, -anzahl und -gréBen Other tolerances, quantities and sizes of radii
auf Wunsch erhiltlich. are available on request.
a b d, d, k r, fy ly +2/0
63 [ 80 [ 100[125[160[200[250[315
0 0 h11 0 0 +0,2 min L1/
-0,015 -0,015 -0,2 | -0,05 0 2=
* * 30 40 50 60 80 | 100 | 125 | 160
0,5 [ ) [ ] [ ) [ ]
0,6 [ ) [ ] [ ) [ ]
038 2.8 3 6 o o o o o
1,0 [ ] [ ) [ ) [ )
0,8 4 [ ) [ )
1,0 3.5 [ ] [ ]
0,5 [ ) [ ] [ ) [ ]
0,6 8 3 0,3 MR EEEEED
0,8 3.8 4,2 [ ) [ ) [ ] [ ) [ ) [ ] [ ]
0,9 ’ D
1,0 [ ) [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,2 [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
1,0 10 [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,2 4.5 5 10 [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
1,5 [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
1,0 [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
1,2 [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
1,5 55 6 12 [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
2,0 [ ) [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
1,2 5 0,5 [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
1,5 7,5 8 14 [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ )
2,0 [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
1,5 [ ] [ ) [ ) [ )
2,0 95 10 16 [ ) [ ) [ ) [ ]
2,0 [ ) [ ) [ )
25 11,5 12 18 7 0,8 ° ° °
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Aomessungen auf Anfrage. ® = Available from stock. Other dimensions on request.
*  Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm Lénge (I,). Fiir Ldngen (I,) > 100 sind die GrenzabmaBe * These limit values apply for 100 mm length (I,). For lengths (I,) > 100 the limit values
mit (I,-1,) 102 zu multiplizieren. Die MaBtoleranz erreicht in der Ebene 2 ihren Hochstwert. are to be multiplied by (1,-1,) 10-2. The tolerance value reaches its maximum at the base 2.
Bei Bestellung bitte d; mit angeben. Please note on the orders d; measurement.
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Flachauswerfer mit 4 Eckenradien und DLC-Beschichtung
Flat ejector pins with 4 corner radii and DLC-coating

ahnlich DIN ISO 8693 (DIN 1530 Teil 4, Form FAH, gehartet)
similar to DIN ISO 8693 (DIN 1530 part 4, type FAH, hardened)

mit 4 Eckenradien 0,2 +0,02
with 4 corner radii 0,2 + .02

(72]
£
=
)
=
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o
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(@)
=
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=

=
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=
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Artikel-Nr.: 6R41. Iltem no.: 6R41.
Werkstoff: WS Material: WS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials,
siehe Seite 5.09-5.10. see page 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 60 +2 Hardness: Shaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC45=+5 Head: HRC 45 +5
Andere Radientoleranzen, -anzahl und -gréBen Other tolerances, quantities and sizes of radii
auf Wunsch erhltlich. are available on request.
a b d, d, K r, r, ly +2/0
63 | 80 [100 | 125 | 160 | 200 | 250 315 | G¥D
0 0 h11 0 0 +0,2 min L_1/—2
-0,015 — 0,015 |+Beschichtung| — 0,2 -0,05 0 2=
* * +coating 30 | 40 | 50 | 60 | 80 [100 | 125 | 160
0,5 [ [ [ o
0,6 o8 [ ] [ [ [
0,8 ’ 3 6 EEEEEEEEK
1,0 [ [ [ [
0,8 4,0 [ [
1,0 35 [ [
0,5 [ ] [ [ [
0,6 8 3 0,3 [ [ [ [ [
0,8 3,8 4,2 [ ] [ ] [ [ [ [ [ q
0,9 )
1,0 [ [ ] [ ] [ [ [ [ [
1,2 [ ] [ ] [ [ [ [ [
10 | 10 KRR
1,2 45 5 10 [ ] [ ] [ [ [ [ [
1,5 [ ] [ ] [ [ [ [ [
1,0 [ ] [ ] [ [ [ [ [
1,2 [ ] [ ] [ [ [ [ [
b e 00000 | 55
1,5 ' 6 12 [ ] [ ] [ [ [ [ [
2,0 [ ] [ ] [ [ [ [ [
1,2 5 0,5 [ ] [ [ [ [ [
1,5 7,5 8 14 [ [ [ [ [ [ ]
2,0 [ ] [ [ [ [ [
1,5 [ ] [ [ [
20 9,5 10 16 ° ® ° ®
2,0 [ J [
= ! 115 12 18 7 0,8
2,5 [ (J [
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Aomessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
*  Diese GrenzabmaBe gelten fir 100 mm Lénge (l,). Fiir L&ngen (l,) > 100 sind die GrenzabmaBe * These limit values apply for 100 mm length (l,). For lengths (1,) > 100 the limit values
mit (I,—1,) 10-2 zu multiplizieren. Die MaBtoleranz erreicht in der Ebene 2 ihren Hochstwert. are to be multiplied by (I,-I,) 10-2. The tolerance value reaches its maximum at base 2.
Bei Bestellung bitte d, mit angeben. Please note on the orders d, measurement.

- @ Eberhard

July 2017 WERKZEUGTECHNOLOGIE / TOOL TECHNOLOGY




Flachauswerfer mit 4 Eckenradien und Blattiiberlange
Flat ejector pins with 4 corner radii and extra long sheet

dhnlich DIN ISO 8693 (DIN 1530 Teil 4, Form FAH, gehartet)
similar to DIN ISO 8693 (DIN 1530 part 4, type FAH, hardened)

mit 4 Eckenradien 0,2 +0,02
with 4 corner radii 0,2 + .02

Artikel-Nr.: 6371. ltem no.: 6371.
6361. 6361.
6381. 6381.
Werkstoff: WS Material: WS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials,
siehe Seite 5.09-5.10. see page 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 60 + 2 Hardness: Shaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC45+5 Head: HRC 45 +5
Andere Radientoleranzen, -anzahl und -gréBen Other tolerances, quantities and sizes of radii
auf Wunsch erhltlich. are available on request.
Art.-No.
6371. [ 6371. [ 6361. [ 6361. [ 6361. [ 6381.
a b d; d, k r r Iy +2/0
125 [ 160 [ 160 [ 200 [ 250 [ 315
0 0 h11 0 0 +0,2 min | /
-0,015 ~0,015 ~02 |-005| 0 p—1-2
* * 32 32 60 60 60 80
0,5
0,6
0.8 28 3 6 0 0 0 0
1,0 o ° ® O
0,5
0,6
08 38 | 42 8 3 03 ° 0 0 0 0
1,0 ° ® o ° D
1,2 D D D 0 ®
1,0 ® ° o ® ®
1,2 4,5 5 10 D D D D D
1,5 0 ° D D ®
0,8 ® o 0 ®
1,0 ] o O O ® ®
1,2 5,5 6 12 10 ° ° ° ° ° °
1,5 ° D D ® D
2,0 ° o ® ® ®
1,0 5 0,5 D ° ° D
1,2 [ ] [ J [ J [ J [ J [ ]
1,6 75 8 14 0 ® o ° ® ®
2,0 o ] o ® ®
1 ° o 0 ® ®
2’8 9,5 10 16 ° ° ° °
2,0
25 11,5 12 18 7 0,8
® = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage. ® = Available from stock. Other dimensions on request.
*  Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm Lénge (l,). Fiir Ldngen (I,) > 100 sind die GrenzabmaBe * These limit values apply for 100 mm length (I,). For lengths (I,) > 100 the limit values
mit (I,-1,) 10-2 zu multiplizieren. Die MaBtoleranz erreicht in der Ebene 2 ihren Hochstwert. are to be multiplied by (1,-1,) 10-2. The tolerance value reaches its maximum at the base 2.
Bei Bestellung bitte d; mit angeben. Please note on the orders d; measurement.

@ Eberhard N

WERKZEUGTECHNOLOGIE / TOOL TECHNOLOGY July 2017




Flachauswerfer mit 2 Eckenradien
Flat ejector pins with 2 corner radii

ahnlich DIN ISO 8693 (DIN 1530 Teil 4, Form FAH, gehértet)
similar to DIN ISO 8693 (DIN 1530 part 4, type FAH, hardened)

mit 2 Eckenradien 0,2 +0,02
with 2 corner radii 0,2 + 002

Ebene 2 N
Rz 16 / Rz 16 base 2 % =
] | % (2 <
| < YR [=1005 LIRS =105 At S
| '/ — ) o
S5 ———{» _— o| 5 1 : =3 g e
. q , IR e ; =] 8

| =
| " Rz25 -~ ! 1 S 5
Rz 63! D 0 . | £ =
[ 10 ' = =
L 2 Ebene 1 S §

! & base 1 L

Weitere MaBe nach DIN ISO 8693 / other dimensions according DIN ISO 8693

Artikel-Nr.: 6351. Item no.: 6351.
Werkstoff: WS Material: WS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhéltlich, For other materials,
siehe Seite 5.09-5.10. see page 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 60 + 2 Hardness: Shaft: HRC 60 + 2

Kopf: HRC45+5

Andere Radientoleranzen, -anzahl und -gréBen
auf Wunsch erhiltlich.

Head: HRC 45 +5

Other tolerances, quantities and sizes of radii
are available on request.

a

0
-0,015

b

0
-0,015

d

h11

d;

0
-0,2

- 0,05

+0,2

P

min

I, +2/0

63 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315

30

l,—1/~2
60

100

125

160

0,5

0,6

0,8

2,8

1,0

0,8

3,5

4,0

0,5

0,6

0,8

3,8

1,0

1,2

4,2

1,0

1,2

4,5

1,5

0,3

10

1,0
1,2

55

1,5

2,0

1,2

1,5

7,5

2,0

14

1,5

2,0

9,5

10

16

0,5

2,0

2,5

11,5

12

18

7

0,8

N
@0 e

3
® 00 eoc

o/o/eo/eo0 oo ooo oo oeeeeeeee

@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

@ = Available from stock. Other dimensions on request.

* Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm Lange (1,). Fir Langen (I,) > 100 sind die GrenzabmaBe * These limit values apply for 100 mm length (I,). For lengths (I,) > 100 the limit values
mit (I,—1,) 10-2 zu multiplizieren. Die MaBtoleranz erreicht in der Ebene 2 ihren Hochstwert.
Bei Bestellung bitte d, mit angeben.

are to be multiplied by (I,-I,) 10-2. The tolerance value reaches its maximum at base 2.

Please note on the orders d, measurement.
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Flachauswerferstifte mit 2 Eckenradien und DLC-Beschichtung
Flat ejector pins with 2 corner radii and DLC-coating

ahnlich DIN ISO 8693 (DIN 1530 Teil 4, Form FAH, gehértet)
similar to DIN ISO 8693 (DIN 1530 part 4, type FAH, hardened)

mit 2 Eckenradien 0,2 +0,02
with 2 corner radii 0,2 +0.02

Rz 16 Rz 16 Ebene 2 P
beschichtet / coated base 2 25

7
; N YR =[005TA) G 12 ot
|

5 uﬁtéffy 4 na: S
[TTANIIES Al
Tt

J_ []
=
=
(¥l
=)

1z 10 1
L ° Ebene 1
1 ~
o base 1
Weitere MaBe nach DIN ISO 8693 / other dimensions according DIN ISO 8693
Artikel-Nr.: 6R51. Item no.: 6R51.
Werkstoff: WS Material: WS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials,
siehe Seite 5.09-5.10. see page 5.09-5.10.
Harte: Schaft: HRC 60 + 2 Hardness: Shaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC45+5 Head: HRC 45 +5
Andere Radientoleranzen, -anzahl und -gréBen Other tolerances, quantities and sizes of radii
auf Wunsch erhiltlich. are available on request.
a b ds d, k r, r, ly +2/0
0 0 0 0 +£02 min 63 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315
-0,015 -0015| h11 | -02 |-005| O l, = 1/-2
* * * 30 | 40 | 50 | 60 | 80 | 100 | 125 | 160
0,5 [ J [ J [ J [ J
0,6 [ J [ J [ J [ J
0,8 [ J [ J [ J [ J [ ]
6
1,0 28 8 [ J [ J [ J [ J
0,8 3,5 4,0 [ J
0,5 [ J [ J [ J [ J
0,6 3 0,3 HEEEKEEE
0,8 3,8 4,2 8 ([ [ J [ J [ J [ J [ J [ J
1,0 (] [ J [ J [ J [ J [ J [ J [
1,2 (] [ J [ J [ J [ J [ o
1,0 [ J [ J [ J [ J [ J [ J [
1,2 4,5 5 10 10 [ J [ J [ J [ J [ J [ J [
1,5 [ J [ J [ J [ J [ J [ J [
1,0 [ J [ J [ J [ J [ J [ J [
1,2 [ J [ J [ J [ J [ J [ J o
12
1,5 55 6 [ J [ J [ J [ J [ [
2,0 [ J [ J [ J [ J [ J o
1,2 5 0,5 [ J [ J [ J [ J [ J [
1,5 7,5 8 14 [ ] [ J [ J [ J [
2,0 [ J [ J [ J [
1,5 [ J [ J [ J @
2.0 9,5 10 16 ° ° °
2,0 15 | 12 18 7 0,8 o o o
2,5 [ J [ J [
@ = Ab Lager lieferbar. Ubrige Aomessungen auf Anfrage. @ = Available from stock. Other dimensions on request.
* Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm Lénge (1,). Fiir Langen (l,) > 100 sind die GrenzabmaBe* These limit values apply for 100 mm length (1,). For lengths (1,) > 100 the limit values
mit (I,-1,) 102 zu multiplizieren. Die MaBtoleranz erreicht in der Ebene 2 ihren Hochstwert. are to be multiplied by (I,-1,) 10-2. The tolerance value reaches its maximum at base 2.
Bei Bestellung bitte d; mit angeben. Please note on the orders d; measurement.
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Auswerferhiilsen mit zylindrischem Kopf
Ejector sleeve with cylindrical head

DIN ISO 8405, blank nitriert (&hnlich DIN 16756)
DIN ISO 8405, clear nitrided (similar to DIN 16756)

d4 | Tol.

+0.1
Y Level 2 Level 1

<2

+02
-01
+03
-01

Nut umlaufend
with rotating groove

[2, BT I N Qs
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* In der Ebene 1 ist die Koaxialitatstoleranz zu A max. 0,012 mm. In der Ebene 2 ist dieser Wert max. 0,012 (I,-10-")
* At level 1 the coaxiality tolerance to A is max. 0,012 mm. At level 2 this value is max. 0,012 (I,-10-7)

Artikel-Nr.: 6615. Item no.: 6615.
Werkstoffe: Warmarbeitsstahl Materials: Hot working tool steel
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich, For other materials,
siehe Seite 5.09-5.10. see page 5.09-5.10.
Hérte: Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Oberflache. Hardness: Shaft: At least 950 HV 0.3 on surface.
Kernzugfestigkeit ca. 1400 N/mm? Core strength approx. 1400 N/mm2
Kopf: HRC45+10/-5 Head: HRC45+10/-5

a @ Eberhard
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Auswerferhiilsen mit zylindrischem Kopf

Ejector sleeve with cylindrical head

DIN ISO 8405, blank nitriert (@hnlich DIN 16756)
DIN ISO 8405, clear nitrided (similar to DIN 16756)

d, d, d, d, k r I, I, +1
H5 g6 0 0 [+02| +2 0
-0,2|-0,05 O 0 |50 |60 | 75|100|125|150|175|200|225|250|275|300| 325|400
1,5 1,8 e o 0o |0 o o o
1,6 3 5 6 o 66|06 | 06 0 o
1,7 o0
2 4 25 8 35 e 6|06 06 0 o0 o
2,2 e 6|0 66 o o o
3 0,3
2,5 3 e 6|06 06 06 0 o o
2,7 e 6|0 06 0 o o
3 5 35 10 e 6|06 06 066 06 o o o
32 ’ e o o0 0 0 0|0
3,5 3,8 e | o o [
3,5 4 ® &6 & o o | o6 o o o o o o
3,7 6 ® o o o o o o | 66 o o
4 ® | &6 & o o | o6 o o o o o o
5 7 4,5 12 [ J
4 )
4,2 5 ® &6 &6 o o | o6 o o o o o o
4,5 ® | 6 &6 o o o6 o o o o o
8 5 0,5
5 5,5 ® | 6 & o o | o6 o o o o o o o
5,2 ® | 6 &6 & o | 66 o o o o o
14 45
55 5,8 | 6| 06| 06 06 06 o o o
6,0 9 |0
6,0 6,5 | 6| 0 6 06 6 6 06 o6 o o o o
6,2 10 16 | e |0 e & o o o o o o o
7,0 7,5 e o o
8 85 | 6|0 06 06 6 6 06 o6 o o o o
82 | 12 ’ 20 o o o 0|00 |0 o oo °
9,0 9,3 [ BRI A J [
10 i 10,5 . 0,8 e o o 0o 0o 0o 0 0 0 o
10,5 11 00 ® & o o o o o o o o
12 16 12,5 ® | &6 &6 o o |6 o o o o o o
12,5 13 ® | o o e o o [ J
16 20 | 16,5 | 26 1 50 [ I e o o
® = Ab Lager oder kurzfristig lieferbar. @ = Available from stock or on short notice.
Ubrige Abmessungen auf Anfrage. Other dimensions on request.
Bei Bestellung bitte unbedingt den Schaftdurchmesser Please note shaft diameter d,
d; angeben. on order.
2.32
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Auswerferhiilsen mit zylindrischem Kopf

Ejector sleeve with cylindrical head

DIN ISO 8405, gehértet (&hnlich DIN 16756)
DIN ISO 8405, hardened (similar to DIN 16756)

d4 | Tol.

+0.1
-01
+02
-01
+03
-01

<2

[2, BT I N Qs

Level 2*

Level 1*

(72]
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* In der Ebene 1 ist die Koaxialitatstoleranz zu A max. 0,012 mm. In der Ebene 2 ist dieser Wert max. 0,012 (I,-10-")
* At level 1 the coaxiality tolerance to A is max. 0,012 mm. At level 2 this value is max. 0,012 (I,-10-7)

Artikel-Nr.: 6621.

Werkstoff: WS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage erhaltlich,
siehe Seite 5.09-5.10.

Hérte: Schaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC45+10/-5

Item no.:

Material:

Hardness:

6621.

WS
For other materials,
see page 5.09-5.10.

Shaft: HRC 60 =2
Head: HRC45+10/-5

2.33
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Auswerferhiilsen mit zylindrischem Kopf
Ejector sleeve with cylindrical head

DIN ISO 8405, gehértet (dhnlich DIN 16756)
DIN ISO 8405, hardened (similar to DIN 16756)

d, d; | d, | d, k r I, I, + 1
H5 | g6 0 0 |+02]| +2 0
-0,2|-005/ 0 0 | 50| 60|75 |100|125|150|175|200|225|250| 275| 300| 325| 400
1,5 1,8 [ ) [ ) [ ] [ } [ ) [ ) [ }
16 | 4 2 5 NI
1,8 2,1 ol o
1,9 2,2 o @
1,6 35 °
2,0 4 2,5 8 [ } [ J [} [} [ ) [ ) [ J [ ) o O
2,2 A NI
2,5 2,8 ’ NI
2,5 3 NI IR IR
2,7 [ J [ J [ ] [} [ ) [ ) [ J [ J o
3,0 5 35 10 [ J [} [ J [} [ ) [ ) [ } [ } [ N ) { ] [ J
3,2 o oo oo/ 0[eo|/0o|[e|/e 0@
35 3,8 Y
40 | 55| 45 o/ o
3,0 3,5 [ ) ] ] [ J [ J o O o
3,5 4 [ ) [ J [ J [ ) (] (] [ } [ } o O o [ }
37 | o/ o/o o[/ 0|00 e
4,0 45 o o/o o/ o/o[0o /0|00 0|/e|ee
4.2 50 | 12 NI
4.5 4.8 [ ) ] ] [ J [ J o
40 | 62 | 45 05 °
45 | 5 °
5,0 55 NI
4,0 45 5 oo o
4,2 NI IR IR IR IR
4.5 8 5 [ ) [ J [ J [ ) ] [ ) [} [} o O
5,0 55 | 14 o o/o /oo o000 0|/e|e|e
5,2 ’ 45 o oo/ o/ oo/ o0 e|/e|e| e e e
55 5,8 o/ o[o|o0o[0|/0o[0/e0e0
6,0 9 ° NI
6,0 6,5 [ J [} [ J [} [ ) [ ) [ J [ J o O o [ J @ [ )
62 | ., NI
6,5 7 16 oo eo| o
7,0 7,5 oo o NI
80 | 11 NI °
8,0 8,5 [} [ J [ } [ ) [ ) [ J [ J [ N )
82 | ., 20 NI IR
8,5 9 ol o ol oo
9,0 9,3 ol o
10,0 0,8 oo/ oo/ o0o|0o/0[0/0[0/ e efe
10,5 7
10,2 14 (] [ J o O
10,5 1|, NI °
11,0 11,5 ol o °
120 | . [ 125 NI IR IR
12,5 13 NI IR
16,0 | 20 | 165| 26 1 50 o o °

® = Ab Lager oder kurzfristig lieferbar.
Ubrige Abmessungen auf Anfrage.

Bei Bestellung bitte unbedingt den Schaftdurchmesser
d; angeben.

@ = Available from stock or on short notice.
Other dimensions on request.

Please note shaft diameter d,
on order.
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Zylinderstifte
Dowel pins

DIN 6325 (dhnlich DIN EN ISO 8734, Typ A)

DIN 6325 (similar to DIN EN ISO 8734, type A)

Zulassiges Stiftende nach Wahl des Herstellers.

Permissible pin end at manufacturer’s choice.

Artikel-Nr.: 7126. Item no.: 7126.
Werkstoff: Nach Wahl des Herstellers Material: As chosen by manufacturer
Harte: 60 +2 HRC Hardness: 60 2 HRC
d m6 1 15 |2 25 |3 4 5 6 8 10 12 13 14 16 |20
a = 0,12]0,20(0,25|0,3 |04 (0,5 (0,63|0,8 |1 1,2 (16 |2 2 2 2,5
c 0,5 |06 (0,8 |1 1,2 (14 (1,7 |21 |26 |3 38 |38 |38 |46 |6
r min. - 02 |02 |03 |03 (04 |O4 |04 |O5 |06 |06 |07 |0,7 |08 |0,8
max. - 06 |06 |0,7 |08 |09 |1 1,1 |13 |14 (16 |(1,7 |1,7 |18 |2
Nenn- Nominal |
maB value min max
4 3,75 425| @ [ J [
5 4,75 525 | @ [ [ [ [
6 5,75 625| @ [ [ J o ®
8 7,75 825| @ ® [ [ J [ [ J [
10 9,75| 1025 | @ [ [ ) [ [ J [
12| 11,50 | 1250 | @ [ [ J [ [ ] ) [
14| 13,50 | 14,50 [ [ [ J [ (J [ [ J
16/ 15,50 | 16,50 [ [ ] [ ] [ ) [ J [ J [
18| 17,50 | 18,50 [ [ [ [ (J J o ] [
20| 19,50 | 20,50 [ [ [ J [ (J [ [ [ [ (J
24| 23,50 | 24,50 [ [ [ ] [ ) [ J [ [ [ [ [ J
28| 27,50 | 28,50 [ [ [ J J [ J o [ ] [ )
32| 31,50 | 32,50 [ [ ] [ () [ J [ [ J [ [ [ [ J
36| 34,50 | 35,50 [ [ ] [ [ [ J [ [ [ J [
40| 39,50 | 40,50 [ [ [ J J [ J [ [ ] [ ) [
45| 44,50 | 45,50 [ (J [ J [ [ J [ () [ [ [ [
50| 49,50 50,50 [ J [ J [ J [ ] [ J [ ] [ J [ J @ [ ] @
55| 54,25 | 55,75 [ [ J [ J ) ) [
60| 59,25 | 60,75 [ () [ J [ [ J [ ) [ [ [ [
70| 69,25 | 70,75 [ [ [J (J [ (J o ) [ )
80| 79,25 | 80,75 [ [ J [ (J o o o
90| 89,25 | 90,75 [ [ J [ () [ [ [
100 99,25 | 100,75 [ (J [ (J J @ ) [ )
120] 119,25 | 120,75 [ [ ) [ [ o

® = Ab Lager oder kurzfristig lieferbar. SondermafBe auf Anfrage

@ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Zylinderstifte mit Innengewinde
Dowel pins with internal thread

DIN 7979 (ahnlich DIN EN ISO 8735, Typ A)
DIN 7979 (similar to DIN EN 1SO 8735, type A)

Air Vent flat or longitudinal
groove at manufacturer’s
choice

Artikel-Nr.: 7227. Item no.: 7227. =
Werkstoff: Nach Wahl des Herstellers Material: As chosen by manufacturer %
Haérte: 60 +2 HRC Hardness: 60 +2 HRC §
7
[
E3
o =
d, m6 4 5 6 8 10 12 13 14 16 20 —
r 4 5 6 8 10 12 13 14 16 20
d, M3 M3 M 4 M5 M6 M6 M6 M8 M8 M 10
d, 3,3 3,3 4,3 5,3 6,4 6,4 6,4 8,4 8,4 10,5
ty 4,5-6 4,5-6 6 8 10 10 12 12 12 16
t, min. 7-10 7-10 10 12 16 16 18 20 20 25
ty 0,8 0,8 1 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,5 1,5
a 0,4 0,5 0,8 1,0 1,2 1,6 1,8 1,8 2,0 2,5
C 1,3 1,7 2,1 2,6 3,0 3,8 3,8 4,0 4,6 6,0
Lange |, js 15
8 [
10 [ o
12 [ ] [ ] [ ]
14 (] (] [ J
16 ° ° ° ° <J
18 [ ] [ ] [ ] [ ]
20 (] (] [ J (] (] [
24 [ (] [J (] (] [
28 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [
32 (] (] [ J (] (] [ J [ J [J [ J [ J
36 [ (] [J [ (] [ [ J [ J [
40 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ [ [ ]
45 (] [ J (] (] [ J [ J [J [ J
50 [ ] [ ] [ ] [ ] (] [ [ J [ J [ J [
55 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ [ ]
60 (] [ J (] (] [ [ J [ J [ J [ J
70 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ [ ] [ ]
80 [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ [ [ ]
90 [ J (] (] [ [ J [ J [ J
100 [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ [ ] [ ]
120 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
® = Ab Lager oder kurzfristig lieferbar. SondermaBe auf Anfrage @ = Available from stock. Other dimensions on request.
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Bohrbuchsen

Headless Drill Bush

DIN 179 (@hnlich ISO 4247)
DIN 179 (similar to ISO 4247)

Artikel-Nr.: Form A: 7819. Item no.: Type A:7819.
Bohrung an einem Ende gerundet Bore radiused at one end
Form B: 7829. Type B:7829.
Bohrung an beiden Enden gerundet Bore radiused at both ends
Werkstoff: Einsatzstahl nach Wahl des Herstellers. Material: Steel as chosen by manufacturer.
Hérte: 740 + 80 HV 10 Hardness: 740 + 80 HV 10
d; _|1 dy r t;
F7 kurz mittel lang né
short medium long
0,4- 0,8 6 - — 3
0,9- 1,0 3
1,1- 1,8 6 9 - 4
1,9- 2,6 5 1 0,01
2,7- 3,3 S 6
3,4— 4,0 - 5 8 12 16 7
_ CE o
2’1 2’8 5 5¢ 12
A 0 =
6,1— 8,0 2o gE 10 16 20 > 1,5
8,1-10,0 48 22 15
, ) =g £
10,1-12,0 2 z L%% 12 20 25 18 )
12,1-15,0 52 — 5 1 o8 a6 22
15,5-18,0 =k Vs 26 0,02
18,5-22,0 25 °o 30
2~ o~ 20 36 45
22,5-26,0 <= = 35
26,5-30,0 8" 8" 42 3
At )
30,5-35,0 3 25 45 56 48
35,5-42,0 5 55
42,5-48,0 30 56 67 62 3,5
48,5-55,0 70 0,04
55,5-63,0 35 67 78 78 4

1) Fur eine Bohrung mit Toleranzfeld H 6 oder H 7 in der Vorrichtung.

1) For drilling with tolerance range H 6 or H 7 in jig/fixture.

©
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Bundbohrbuchsen
Dies

DIN 172 (ahnlich ISO 4247)
DIN 172 (similar to ISO 4247)

Artikel-Nr.: Form A: 7619. Item no.: Type A:7619.
Bohrung an einem Ende gerundet Bore radiused at one end g
Form B: 7629. Type B:7629. 2
Bohrung an beiden Enden gerundet Bore radiused at both ends %
c
Werkstoff: Einsatzstahl nach Wahl des Herstellers. Material: Steel as chosen by manufacturer. E -
o L
Harte: 740 + 80 HV 10 Hardness: 740 + 80 HV 10 E =
3
SE
d, l d, " d, I, r t, t,
F7 kurz mittel lang neé
Short | medium | long
0,4- 0,8 6 - - 3 6
0,9- 1,0 3 6 o
1,1- 1,8 6 9 - 4 7
1,9- 2,6 5 8 1 0,01
2,7- 3,3 S 6 9
3,4— 4,0 - %5 8 12 16 7 10 2,5
4,1- 5,0 CE 2 8 11
3 ) E E =
212680 12w BE| 10 16 20 19 12 15 o <
6,1— 8,0 o 85 12 15 3 :
8,1-10,0 2 Co 15 18 2
) ) =g £
101120 |32 £ 12 20 % 18 22
12,1-15,0 %%” -~ g 16 o8 36 22 26 4 2 0,02
1565-180 | S5 Vo 26 30
185220 | S5 2w | o i 30 34
225260 | £ S 35 39 5 3
26,5-30,0 m ° 42 46
e
30,5-35,0 3 25 45 56 48 52 3
35,5-42,0 5 55 59 5 0,05
42,5-48,0 30 56 67 62 66 3,5 0,04
48,5-55,0 70 74 6
55,5-63,0 35 67 78 78 82 4

1) Fur eine Bohrung mit Toleranzfeld H 6 oder H 7 in der Vorrichtung. " For drilling with tolerance range H 6 or H 7 in jig/fixture.

" @ Eberhard

6. rel. July 2016 WERKZEUGTECHNOLOGIE / TOOL TECHNOLOGY







Vorstaucher-Auswerferstifte/
Preforming ejector pins

ahnlich DIN 9861 Teil 1, Form D, gehéartet

similar to DIN 9861 part 1, type D, hardened

Artikel-Nr.:

Werkstoff:

Harte:

GroBere Durchmesser und Langen auf Anfrage.

6753.
HSS
64 +2

Item no.:

Material:

Hardness:

Larger diameters and lengths on request.

6753.
HSS
64 +2

d,

h6

+0,05

+0,2

60

71

Lange
length

80

+2,0
90

100

120

1,00

1,10

1,8

1,20

1,30

2,0

1,40

1,50

1,55

2,2

1,60

1,65

1,70

2,5

1,80

1,85

1,90

1,95

2,8

2,00

3,0

2,10

2,15

2,20

2,25

3,2

2,30

2,35

2,40

3,5

Kopfhdéhe und Toleranz d, siehe Tabelle Seite 1.04 bis 1.05
Schneidstempel DIN 9861 Form D
Please look at page 1.04 to 1.05
for height of head an tolerance. Punches DIN 9861 Type D

0,4+93

©
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Vorstaucher-Auswerferstifte/
Preforming ejector pins

dhnlich DIN 9861 Teil 1, Form D, gehéartet
similar to DIN 9861 part 1, type D, hardened

d, d, h r Lange
length
+0,2 +2,0

hé 0 60 80 90 100 120

~
—

2,45
2,50 3,5 °
2,55
2,60 o
2,65
2,70 0,4+93
2,75

2,80 40 o
2,85
2,90
2,95
3,00 o
3,05 °
3,10 °
3,15
3,20 o
3,25 45
3,30
3,35
3,40
3,45
3,50
3,55
3,60
3,70
3,75 50
3,80
3,85
3,90
3,95
4,00
4,10
4,15
4,20
4,25 55
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50 o °
4,60 ° O °
4,70 O °
4,75

4,80 6.0 O o ° °
4,85 °
4,90
4,95
5,00 ° ° °
5,10 ° °
5,15

5,20 6.5 ° ° °
5,25 °
5,30 o ° °

N @ Eberhard
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Schneidstempel DIN 9861 Form D

Please look at page 1.04 to 1.05
for height of head an tolerance. Punches DIN 9861 Type D

0,6"%’4

Kopfhéhe und Toleranz d, siehe Tabelle Seite 1.04 bis 1.05
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Vorstaucher-Auswerferstifte/
Preforming ejector pins

ahnlich DIN 9861 Teil 1, Form D, gehartet

similar to DIN 9861 part 1, type D, hardened

dy

h6

dy

+0,2

Lange
length
+2,0

60

~
—
[0}
o
©
o
—-
o
o
-
N
o

5,40

6,5

5,50

5,60

5,65

5,70

5,75

5,80

5,85

5,90

7,0

6,00

6,10

6,20

6,30

6,40

8,0

6,50

6,60

6,70

6,80

6,90

7,00

7,10

7,20

7,30

7,40

9,0

7,50

7,60

7,70

7,80

7,90

8,00

8,20

8,30

10,0

8,50

8,60

8,70

8,80

8,90

9,00

9,10

9,20

9,30

9,40

9,50

9,60

9,70

9,80

9,90

10,00

12,0

Kopfhéhe und Toleranz d, siehe Tabelle Seite 1.04 bis 1.05

Schneidstempel DIN 9861 Form D

Please look at page 1.04 to 1.05
for height of head an tolerance. Punches DIN 9861 Type D

0'6+8’4

1,045
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Auswerfer mit Buchse
Ejector with bushing

Ausfiihrung: Gehartet und angelassen. Version: Hardened and tempered.
Buchse auf Auswerfer aufgeschrumpft. Bush shrink fitted to ejector.
Werkstoff: Buchse: HWS Material: Bush: HWS
Auswerfer: HSS Ejector: HSS
Andere Werkstoffe, ab Seite 5.09—-5.10. For other materials, see page 5.09—5.10.
Haérte: Buchse: HRC 54 +2 Hardness: Bush: HRC54 +2
Auswerfer: HRC 60 + 2 Ejector: HRC 60 + 2
L, = Auswerferbuchsenunterseite in zusammengebautem Zustand L, = Ejector bush underside in assembled condition m
D, D, D, D, Dy Ds L, L, Ly L, Ls Le i
Ev
f7 s7 +0,1 H7 +0,05 | 0,05 + 0,05 [Ta=
» ©
- =
Ee
w— =
E S
= L
MaBe nach Wahl des Bestellers. Dimensions at customer’s choice.

- @ Eberhard
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Innensechskantstempel Type K, poliert
Hexagon socket head punch type K, polished

DIN 912 (@hnlich DIN EN ISO 4762)
DIN 912 (similar to DIN EN ISO 4762)

Artikel-Nr.: 322. Item no.: 322.
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, siehe Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HSS, Vanadis 30 Materials: HSS, Vanadis 30
Andere Werkstoffe, ab Seite 5.09—-5.10. For other materials, see page 5.09-5.10.
Harte: HRC 64 + 2 Hardness: HRC 64 + 2
GroBe D SW L a b c d r
Size f7 0 +0,10 +0,10 +0,20 +0,50 +0,35
—0,02
M3 4,0 2,58 36,0 X X 2,3 X
M4 5,0 3,08 36,0 X X 3,0 X 5
M5 6,0 4,09 36,0 X X 4,0 X
M6 7,0 5,14 36,0 X X 5,0 X
M12 12,0 10,17 36,0 X X 8,4 X 6

X = Nach Wahl des Herstellers
e = Hinterschliff <M 8 =0,03 + 0,02
>M 10=0,05 + 0,02

X = As elected by manufacturer
e ="Finalgrind=M 8=0.03 +0.02

=M 10 =0.05 + 0.02

@ Eberhard
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Innensechskantstempel Type L, poliert
Hexagon socket head punch type L, polished

DIN 912 (@hnlich DIN EN ISO 4762)
DIN 912 (similar to DIN EN ISO 4762)

Artikel-Nr.: 324 . Item no.: 324 .
Die 4. Stelle der Art. Nr. The 4th digit of the item no.
bezeichnet den Werkstoff, siehe Seite 1.01. indicates the material, see page 1.01.
Werkstoffe: HSS, Vanadis 30 Materials: HSS, Vanadis 30
Andere Werkstoffe ab Seite 5.09-5.10. For other materials, see page 5.09—5.10.
Hirte: HRC 64 + 2 Hardness: HRC 64 + 2
GroBe D D, Sw L a b c d r K
Size f7 0 0 +010 | +0,10 | +020 | +050 | =035 +0,10 X
-0,10 -0,02 _g K%
M3 3,5 5,0 2,58 442 X X 2,3 X 6,5 8 §
M4 5,0 7.0 3,08 44,2 X X 3,0 X 5 6,5 Eo
S
M5 5,5 7,0 4,09 58,0 X X 4,0 X 6,5 N
P —
M6 6,6 8,2 514 58,0 X X 5,0 X 6,5 g =
M8 8,0 9,5 6,14 58,0 X X 6,5 X 6 6,5
M10 10,0 11,5 8,17 80,0 X X 7,5 X 8,8
M14 15,0 17,0 12,21 90,0 X X 10,0 X 10,0
M16 17,0 19,0 14,21 90,0 X X 13,5 X g 10,0
M20 21,0 23,5 17,23 100,0 X X 15,0 X 12,0
M24 23,0 24,0 19,27 152,9 X X 18,0 X 12,0
X = Nach Wahl des Herstellers X = As elected by manufacturer
e = Hinterschliff <M 8 =0,03 + 0,02 e =Finalgrind<M 8=0.03 +0.02
=M 10 =0,05 + 0,02 =M 10 =0.05 +0.02

v @ Eberhard
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Innensechskantstempel, poliert

Hexagon socket head punch, polished

flir Senkschrauben nach DIN EN ISO 10642, bisher DIN 7991
for countersunk bolts to DIN EN ISO 10642, previously DIN 7991

0.01 conical to M4
0.02 conical from Mé

Artikel-Nr.: 3324. Item no.: 3324.
Ausfiihrung: Gehartet, angelassen und allseitig feinst- Version: Hardened, tempered and fully fine ground
geschliffen, entspannt und anschlieBend finished, stress relieved polished hexagon
Sechskant Form poliert. shape.
Werkstoff: Vanadis 30 Material: Vanadis 30
Andere Werkstoffe, ab Seite 5.09—-5.10. For other materials, see page 5.09-5.10.
Harte: HRC 64 + 2 Hardness: HRC 64 + 2
GroBe SwW D L L, A C
Size 0 g6 0 0
—0,015 -0,10 -0,1
M3 2,10 13 25 10,5 3 1,2
M4 2,60 13 25 10,5 1,8
M5 3,10 17 25 9,5 2,3
M6 4,12 17 25 9,5 2,5
M8 5,14 20 25 9,5 5 3,5
M10 6,14 25 25 9,5 4,4
M12 8,175 30 25 9,5 4,5

4.08
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Drillings-Auswerfereinrichtung
Triple ejector

Fiihrungshalfte  Guide part

Drillingsnadel
Drill needle
Fiih : Dr!lling
Cuide g oril
Ausfiihrung: Version: Werkstoff/Material: Harte/Hardness:
Drillingsnadel Drill needle HWS HRC 60 + 2 =
HSS HRC 60 + 2 S w
S o
Drilling Drill 1.2842 HRC 60 + 2 o°
E o
Fuhrungsring Guide ring 16 MnCr 5 - - E
—
Flhrungshalfte Guide part GG 25 - g E
HWS HRC 58 + 2
L, L, Ly D, D, Ds A, A, B, B,
+0,1 +0,5 +0,5 0 0 f7 +0,1 0 + 0,05 0
0 0 -0,1 -0,2 0 -0,1 0 —0,05
B, C, C, D, D, E, E, F, F, H
+ 0,05 +0,1 0 + 0,02 0 +0,2 0 +0,2 0 0
0 0 —0,02 0 —0,02 0 -0,1 0 -0,1 -0,1
MaBe nach Wahl des Bestellers. Dimensions chosen by manufacturer.

- @ Eberhard
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Napfdorne
Cup mandrels

fiir das RiickwartsflieBpressen
for backward extrusion

Werkstoffe: HSS, Vanadis 30 Material: HSS, Vanadis 30
Andere Werkstoffe ab Seite 5.09—-5.10. For other materials, see page 5.09-5.10.
Harte: Werkstoff HSS HRC 64 +2 Hardness: Material HSS HRC 64 +2
Werkstoff Vanadis 30 HRC 66 + 2 Material Vanadis 30 HRC 66 + 2
d, d, d; d, ds ly I, A Iy f ry r, ry ? ?
MaBe nach Wahl des Bestellers. Dimensions at customer’s choice.
Auf Wunsch liefern wir andere Werkstoffe On request we supply other materials or custom designs
bzw. in anderer Ausfliihrung oder Hérte. and hardness variations.

| S e -
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FlieBpressstempel
Extrusion pin

mit 60° Senkkopf
with 60° countersunk head

Werkstoffe: HSS, Vanadis 30

Andere Werkstoffe ab Seite 5.09—5.10.

Harte: Werkstoff HSS HRC 64 =2
Werkstoff Vanadis 30 HRC 66 + 2

Material: HSS, Vanadis 30
For other materials, see page 5.09-5.10.

Hardness: Material HSS HRC 64 +2
Material Vanadis 30 HRC 66 + 2

MaBe nach Wahl des Bestellers.

Auf Wunsch liefern wir andere Werkstoffe
bzw. in anderer Ausflihrung oder Harte.

Dimensions at customer’s choice.

On request we supply other materials or custom designs

and hardness variations.

4.11
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ISO-GrenzabmaBe
ISO-Tolerances

nach DIN EN ISO 286 Teil 2 (Auszug)
DIN EN ISO 286 part 2 (extract)

AuBenmaBe (Wellen): AbmaBe in ym = 0,001 mm Outside diameters (shafts): Dimensions in ym = 0,001 mm
ng?er?cahﬁ— Toleranzklasse Tolerance class

inmm
Range in mm 6 f7 g6 h3 h4 h5 h6 h8 h9 i6 js6 js9 js14 | js15 k6 m5 mé né
von from 0| — 6 -6 -2 0 0 0 0 0 0|+ 4|+ 3 [+125[+125|+200| + 6 | + 6 | + 8 | +10
bs o 3 -12 | -16 | -8 |- 2| -3 | -4 |-6|-14]|-25|-2|-3 |-125|-125|-200 0| +2 |+ 2|+ 4
Uberover 3| —10 | —=10 | - 4 0 0 0 0 0 0| +6 |+ 4 [+15 | +150 | +240 | + 9 | + 9 | +12 | +16
bis o 6| -18 | =22 | -12 | -25 | - 4| -5| -8 | -18| -30 | -2 |-4 |[-15 | —-150 | -240 | + 1 | + 4 | + 4 | + 8
tiberover 6| —13 -13 -5 0 0 0 0 0 0|+ 7 |+ 45|+18 +180 | +290 | +10 | +12 | +15 | +19
bis to 10| -22 | -28 | -14 | -25 | - 4| -6 | -9 | -2 | -36 | -2 |- 45(-18 | -180|-290| + 1 | + 6 | + 6 | +10
(berover10| —-16 | =16 | — 6 0 0 0 0 0 0|+ 8|+ 55[+215|+215| +350 | +12 | +15 | +18 | +23
bis to 18 -27 | =34 | =17 |- 3 | -5 | -8 | -11 -27 | -43 | -3 |-55[-215|-215|-350 | + 1 + 7|+ 7| +12
Uberover18| —-20 | —=20 | - 7 0 0 0 0 0 0|+ 9|+ 65[+26 |+260|+420| +15 | +17 | +21 | +28
bis to 30| -33 | -41 | -20 |- 4| -6 | -9 | -13| -33 | -52 | -4 |-65[-26 |-260|-420| + 1 | + 8 | + 8 | +15
Uberover30| —25 | -25 | — 9 0 0 0 0 0 0 +11 |+ 8 [+31 +310 | +500 | +18 | +20 | +25 | +33
bis to 50| -41 | -50 | -25 |- 4 | -7 | =11 | -16 | =39 | =62 | - 5 |- 8 |-31 =310 | =500 | + 2 | + 9 | + 9 | +17
iiberover50| —30 | —-30 | - 10 0 0 0 0 0 0| +12 |+ 95(+37 | +370 | +600 | +21 | +24 | +30 | +39
bis to 80| -49 | -60 | -29 |- 5| -8 | -13 | -19 | —-46 | -74 | - 7 |- 95|-37 | -370 | -600 | + 2 [ +11 | +11 | +20
liberover80| -36 | —36 | —12 0 0 0 0 0 0| +13 [ +11 |[+435| +435|+700 | +25 | +28 | +35 | +45
bis to 120| -58 | -71 | -34 |- 6 | -10 | -15 | -22 | -54 | -87 | — 9 |-11 |-435|-435|-700 | + 3 | +13 | +13 | +23
InnenmaBe (Bohrungen): AbmaBe in ym = 0,001 mm Inside diameters (bores): Dimensions in ym = 0,001 mm
Ng';'r‘er?ciﬁ' Toleranzklasse Tolerance class
Rani;e[?:mm E8 F7 G7 H5 H6 H7 H8 H9 H10 H11 J7 JS5 K6 K7 M6 M7 P6 P7
von from O + 28 | +16 | +12 |+ 4 | + 6 | +10 | +14 | +25 |+ 40|+ 60| + 4 | +2 0 o|-2|-2|-6|-6
bis to 3|+ 14| + 6 | + 2 0 0 0 0 0 0 0| -6 |-2 - 6| -10|-8| -12 | -12 | -16
tberover 3| + 38 | +22 | +16 |+ 5| + 8 | +12 | +18 | +30 |+ 48|+ 75| + 6 | +25 | + 2 | + 3 | - 1 0| -9 -8
bis to 6|+ 20| +10 | + 4 0 0 0 0 0 0 0| -6 |-25|-6|-9| -9 |-12 | -17 | -20
Uberover 6/ + 47 | +28 | +20 |+ 6 | + 9 | +15 | +22 | +36 |+ 58 |+ 90| + 8 | +3 + 2| +5 -3 0| -12 | -9
bis to 10| + 25| +13 | + 5 0 0 0 0 0 0 0| -7 1-3 -7 -10 | -12 | =15 | =21 | -24
berover10| + 59 | +34 | +24 |+ 8 | +11 | +18 | +27 | +43 |+ 70 [ +110| +10 | +4 + 2| +6 | -4 0| -1 | -1
bis to 18| + 32| +16 | + 6 0 0 0 0 0 0 0 -8 | -4 -9 | -12|-15| -18 | -26 | -29
Uberover18| + 73 | +41 +28 |+ 9| +13 | +21 +33 | +52 |+ 84| +130 | +12 | +45 | + 2 | + 6 | — 4 0| -18 -14
bis to 30| + 40| +20 | + 7 0 0 0 0 0 0 0 -9 |-45| -11 | =15 | =17 | =21 | =31 | =35
(iberover30| + 89 | +50 | +34 [+ 11 | +16 | +25 | +39 | +62 | +100 | +160 | +14 | +55 | + 3 | + 7 | — 4 0| -21 -17
bis to 50| + 50 | +25 | + 9 0 0 0 0 0 0 0 -1 |-55| -13 | =18 | =20 | =25 | =37 | —42
(iberover50| +106 | +60 | +40 [ + 13 | +19 | +30 | +46 | +74 | +120 | +190 | +18 | +65 | + 4 | + 9 | - 5 0| -26 =21
bis to 80| + 60 | +30 | +10 0 0 0 0 0 0 0| -12 | -65| -15 | =21 | =24 | -30 | —-45 | -51
tiberover80| + 125 | +71 +47 | +15 | +22 | +35 | +54 | +87 | +140 | +220 | +22 | +75 | + 4 | +10 | — 6 0| -30 -24
bis to 120 + 72 | +36 | +12 0 0 0 0 0 0 0| -13 | -75| -18 | =25 | =28 | =35 | =52 | —-59
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Umwandlungstabelle
Surface Finish

fur R,-, R,- und R,-Werte (angenaherte Werte)
for R,-, R,- and R;-Values (Approximations)

Umwandlungstabelle fir Ra-, Rz- und Rt-Werte

Conversion Table for R_-, R,- and R;-values

(angenédherte Werte) (approximations)

N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 N10 N11 N12
R, um 0,025 | 0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6 3,2 6,3 12,5 25,0 50,0
CLA u>» 1 2 4 8 16 32 63 125 250 500 1000 | 2000
R, ym 0,22 0,45 0,8 1,0 1,6 3,0 5,9 12 23 46 20 180
(angenahert) | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to
(appr.) 0,30 0,60 1,1 1,8 2,8 4.8 8,0 16 32 57 110 220
R, um 0,24 0,49 0,85 1,10 1,75 3,2 6,3 13,0 25 48 95 190
(angenéhert) | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to
(appr.) 0,40 0,80 1,45 2,40 3,60 6,0 10,0 19,5 38 68 130 250
Verhéltnis 9:1 9:1 8:1 5:1 4: 38:1(37:1(37:1|8387:1[37:1|36:1]|36:1
Ratio bis /to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to | bis/to
R, zu R, 12:1 [ 12:1 | 11:1 : 7:1 6:1 5:1 5:1 5:1 | 46:1|44:1|44:1

GrenzabmaBe fiir MaBe ohne Toleranzangabe

nach DIN ISO 2768 Teil 1

GrenzabmaBe fiir LingenmaBe: (Werte in mm)

Permissible deviations for dimensions without tolerances
DIN ISO 2768 part 1

Permissible deviations for lengths (values in mm)

Toleranzklasse NennmaBbereich

Grade of tolerance Range of Nominal Dimensions

Benennung Symbol 0,5 bis 3 (iber 3 bis 6 liber 6 bis 30 | Uber 30 bis 120 | tiber 120 bis 400 |(iber 400 bis 1000
naming 0,5t03 over 3to 6 over 6 to 30 over 30 to 120 | over 120 to 400 | over 400 to 1000
fein fine f +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3
mittel medium m +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8
grob coarse C +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2 +2

sehr grob very coarse \% — +0,5 +1 +15 +2,5 +4

GrenzabmabBe fiir WinkelmaBe: (Werte in Gr

ad und Minuten)

Permissible deviations for angles (Values in degrees and minutes)

Toleranzklasse
Grade of tolerance

NennmaBbereich in Winkeleinheiten (Lange des kiirzeren Schenkels)
Range of Nominal Dimensions (Length of the shorter Leg)

Benennung Symbol bis 10 mm Uber 10 bis 50 mm (liber 50 bis 120 mm| 120 bis 400 mm
naming to 10 mm over 10 to 50 mm |over 50 to 120 mm | 120 to 400 mm
fein fine f

+1° +30° +20° +10°
mittel medium m
grob coarse c +1°30° +1° +30° +15°
sehr grob  very coarse % +3° +2° +1° +30°

5.02
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Umwertungstabelle
Conversion Table

fr Vickers- und Rockwellharte
for Vickers- and Rockwell Hardness

Haufig erhalten wir Zeichnungen mit Harteangaben in
HRC. Wenn sich diese Angaben auf Rundteile beziehen,
deren zu priifende Durchmesser kleiner als 6 mm sind,
ist eine Priifung nach HRC am Umfang nicht mehr
empfehlenswert. In solchen Féllen miisste mit Korrektur-
werten von mehr als 3 HRC gearbeitet werden, was all-
gemein als nicht mehr sinnvoll angesehen wird (siehe
hierzu DIN EN ISO 6508-1 — Hartepriifung nach Rockwell).

Eine HRC-Pr(ifung ist oft nur noch durch Zerstorung des
Priiflings mdglich, indem ein Schliff vom Querschnitt des
zu priifenden Durchmessers angefertigt wird. Dies ist
jedoch eine zeitaufwendige und damit kostenintensive
Methode; auBerdem ist es zweifelhaft, ob der so gewon-
nene Wert eine reprasentative Aussage zulasst.

Das Dilemma wird héufig dadurch gelost, dass in
solchen Féllen die HRC-Werte in andere geeignete Werte
umgewertet werden, meist in HV-Werte.

Hier ist jedoch sehr sorgféltig vorzugehen, da es ,einen
allgemein gliltigen Vergleich von Rockwell-Hartewerten
mit Hartewerten, die nach anderen Hértepriifverfahren
ermittelt worden sind, . . .“ nicht gibt

(vgl. DIN EN ISO 18265).

Die DIN 50150, die sich mit der Umwertung von
verschiedenen Hartewerten beschaftigt, ist fiir die von
uns Gblicherweise bearbeiteten hochlegierten Werkstoffe
nicht sinnvoll anzuwenden (,,Bei hochlegierten . . .
Stahlen sind meistens erhebliche Abweichungen bei der
Umwertung zu erwarten“ — DIN EN ISO 18265).

Um in der Praxis dennoch zu vertretbaren Losungen zu
kommen, haben wir in umfangreichen Versuchen eine
eigene Umwertungstabelle erstellt, die fiir HWVS-Stahle
mit 12% Cr und HSS-Stéhle gilt.

Diese Tabelle stellen wir hnen auf Seite 5.04 vor.

Bitte beachten Sie jedoch, dass auch diese Tabelle nur
Naherungswerte darstellt.

Unser Wunsch ist es, von Ihnen mdglichst solche Werte
vorgeschrieben zu bekommen, die wir direkt messen
konnen. Ideal sind dafiir Vickers Werte, die — bei entspre-
chend geringer Gewichtsbelastung (z.B. HV 1) — auch bei
sehr diinnen Durchmessern direkt am Umfang des
Priiflings ermittelt werden konnen, ohne diesen zu zer-
storen.

Sollten Sie hierzu unsere Beratung wiinschen, stehen wir
Ihnen dafir jederzeit gerne zur Verfigung.

Very often we receive drawings giving hardness in HRC.
If these values refer to round components the diameter
of which is smaller than 6 mm, a hardness test on the
diameter is no longer recommended. In such cases one
would have to calculate with compensating values of
more than 3 HRC which in general is no longer
considered as being advisable (please see DIN EN ISO
6508-1 — Hardness test to Rockwell).

A hardness test in such cases is very often only
possible by destroying the test piece when taking a
piece of the cross section of the diameter to be tested.
This is, however, a labour-intensive and costly method
and, in addition, it is doubtful whether the established
value is truly representative of the sample.

This problem can, however, mostly be solved by
converting the HRC value into another suitable scale
such as HV-value.

This has to be treaded carefully, since there is no
generally valid comparison table between Rockwell
hardness and other hardness test methods (please
see DIN EN ISO 18265).

The DIN 50150 which deals with the conversion of dif-
ferent hardness values cannot, however, be applied to
our high alloy materials (in the case of high alloy
steels this would lead to considerable discrepancies as
compared with the conversion table — DIN EN ISO
18265).

In order to produce, for practical purposes, a type of
guideline, we have made up our own Conversion Table
which is based on extensive tests and is only applicable
to HWS steels with 12% Cr and HSS steels. This table
has been reproduced on page 5.04. Please take into
consideration that these values serve only as a guide.

We would prefer to receive from you the precise
required value which is measurable.

Ideal for this purpose are the Vickers values which can
be established direct on the component using low load,
thus avoiding damage to the test piece.

Should you be interested in our assistance we would be
very pleased to be at your disposal.

@ Eberhard
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Umwertungstabelle
Conversion Table

flir Vickers- und Rockwellhédrte — Naherungswerte
for Vickers- and Rockwell Hardness — approximate values

HRC HRC HRC HRC
v Eberhard DIN HV Eberhard DIN
574 52 /5%/ 720 59,5 /64/
732 /e’r/
742 60,5 /&r(
592 53 /5%/
758 61 /62,4/ o
602 53,5 /55/3/
770 61,5 /57/
612 54 /5545/ 783 62 /55,4/
620 54,5 /55/3/ 797 62,5 /em/
810 /ezr/
823 63,5 /anr/ N
636 55,5 /5/ [
840 64 /66/
642 56 /5;6/
856 64,5 /B‘YK
656 %65 s 872 65 e
666 57 /58/6/ 892 655 /567/
908 (. p]
673 57.5 /59/ 66 /57?/
924 66,5 /676/
687 58 /5%/
946 67 /581/
698 58,5 /eo/
978 67,5 /561/
708 59 , 1004 o /69/

. Grundregeln:
@ der Priflinge Prifgerat und Belastung ) ) <)
@ of test pieces Load Die beiden Diagonalen des Vickerseindruckes durfen L2
nicht mehr als 5% voneinander abweichen. =
| d Fall ist die Belast tuf and =
~32. .6 HV 10 m anderen Fall ist die Belastungsstufe zu &ndern. 1=
’ Bitte beachten Sie hierzu die Hinweise =2
L ] =]
~10...32 HV 5 auf der gegeniiberliegenden Seite. g =
2c
L O
>05...1 HV 1 Basic rule for selection of load for Vickers test: £c
=
The two diagonals of the Vickers impression must not L2
=

depart by more than 5% from each other, otherwise the
load treshold must be changed.
Please see notes on the opposite page.
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Form- und Lagetoleranzen

Allgemeines zu Form- und Lagetoleranzen

Eine Form- und Lagetoleranz eines Elementes (Flache, Achse, Punkt oder Mittelebene) definiert die Zone, innerhalb der jeder

Punkt dieses Elementes liegen muss.

Je nach zu tolerierender Eigenschaft und je nach Art ihrer BemaBung ist die Toleranzzone eine der folgenden:

@ die Flache innerhalb eines Kreises
@ die Flache zwischen zwei konzentrischen Kreisen
@ die Flache zwischen zwei parallelen Geraden

@ die Flache zwischen zwei abstandsgleichen Linien
@ der Raum zwischen zwei parallelen Ebenen

@ der Raum zwischen zwei abstandsgleichen Fléachen
@ der Raum innerhalb eines Zylinders
@ der Raum zwischen zwei koaxialen Zylindern
@ der Raum innerhalb eines Quaders

L7

EBENHEIT

DIN ISO 1101

Definition

Die Toleranzzone wird durch zwei
parallele Ebenen vom Abstand ¢
begrenzt.

Beispiel

Die tolerierte Flache muss zwischen
zwei parallelen Ebenen vom Ab-
stand von 0,08 liegen.

ALLGEMEINTOLERANZEN [mm]

fur spanend gefertigte Werkstticke DIN ISO 2768

Tolerar Tolerar L

NennmaB- >10 | >30 | >100 | >300 |>1000 | [NennmaB- >10 | >30 | >100 | >300 |>1000

bereiche: | 10 | ..30 | ...100 | ...300 |...1000 | ...3000 | |Pereiche: | 10 | .30 | ..100 | ...300 |...1000 | ...3000

=] 002 | 005 | 01 02 | 03 | 04 [[-] 01 02 | 04 | 08 | 12 | 16

0,2 03 | 04 | 05 06 1 15 2

= 05 =] 06 1 15 2

0.1 05

Tolerar Rundheit

Nennmas- ~10 ~30 | >100 | 300 | >1000]| Die Allgemeintoleranz fir Rundheit ist ldas Minimtlm aus

bereiche: 10 30 100 300 1000 | ...3000 Durchmessertoleranz und der Allgemeintoleranz fir Lauf.

EJE] |00 | o1 [ 02 | 04 | 06 | 08 | paratieliat

0,4 0,6 0,8 1 Die Allgemeintoleranz fir Parallelitat ist das Maximum

E 06 08 1 aus MaBtoleranz und der Allgemeintoleranz fiir Geradheit/
! . Ebenheit.

02

GERADHEIT

DIN ISO 1101

Definition

Die Toleranzzone wird in der
Messebene durch zwei parallele, ge-
rade Linien vom Abstand t begrenzt.

Beispiele

Jede Mantellinie der tolerierten,
zylindrischen Flache muss zwischen
zwei parallelen Geraden vom Ab-
stand 0,1 liegen.

Jeder beliebige Abschnitt der Lange
200 jeder beliebigen Mantellinie der
tolerierten, zylindrischen Flache
muss zwischen zwei parallelen Ge-
raden vom Abstand 0,1 liegen.

Hinweis
Weitere Geradheitstolerierungen
siehe DIN ISO 1101.

RUNDHEIT

DIN ISO 1101

Definition

Die Toleranzzone wird in der zur
Achse senkrechten Messebene
durch zwei konzentrische Kreise
vom Abstand t begrenzt.

Beispiel

Die Umfangslinie jedes beliebigen
Querschnittes der tolerierten, zylin-
drischen Flache muss zwischenzwei
konzentrischen Kreisen vom Ab-
stand 0,1 liegen.

ZYLINDRIZITAT

DIN ISO 1101

Definition
Die Toleranzzone wird durch zwei
koaxiale Zylinder vom Abstand t
begrenzt.

Beispiel

Die tolerierte, zylindrische Flache
muss zwischen zwei koaxialen
Zylindern vom Abstand 0,1

liegen.

LINIENPROFIL

DIN ISO 1101

Definition

Die Toleranzzone wird durch zwei
Linien begrenzt, die Kreise vom
Durchmesser t einhdllen, deren
Mitten aufeine Linie von geometrisch
idealer Form liegen.

Beispiel

InjedemzurZeichenebeneparalle-len
Schnitt muss das tolerierte Profil
zwischen zwei Linien liegen, die
Kreise vom Durchmesser 0,04 ein-
hillen, deren Mitten auf einer Linie
von geometrisch idealer Form liegen.

FLACHENPROFIL

DIN ISO 1101

Definition

Die Toleranzzone wird durch zwei
Flachen begrenzt, die Kugeln vom
Durchmesser t einhillen, deren
Mitten auf einer Flache von geo-
metrisch idealer Form liegen.

Beispiel

Die betrachtete Flache muss
zwischen zwei Flachen liegen, die
Kugeln vom Durchmesser 0,02 ein-
hiillen, deren Mitten auf einer
Flache von geometrisch idealer
Form liegen.

NEIGUNG

DIN ISO 1101

Definition

Die Toleranzzone wird durch zwei
parallele Ebenen vom Abstand t
begrenzt, die zum Bezug im vorge-
schriebenen Winkel geneigt sind.

Beispiel

Die tolerierte Flache muss zwischen
zwei parallelen Ebenen vom Abstand
0,05 liegen, die zur Bezugsachse Aum
12° geneigt sind.

Eberhard
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Tolerances for Form and Position

this element has to lie.

@ the area within a circle
@ the area between two concentric circles

@ the area between two equidistant lines
@ the space between two parallel planes

@ the area between two parallel straight lines

General Notes on Tolerances for Form and Position
A tolerance for a form and position of an element (area, axis, point or centre axis) defines the zone within which every point of

Depending on the quality to be toleranced and its typical dimensions the tolerance zone falls within one of the following:

@ the space between two equidistant planes
@ the space between a cylinder
@ the space between two coaxial cylinders
@ the space within a square

/7 FLATNESS

DIN ISO 1101

Definition

The tolerance zone is limited by
two parallel planes a distance t
apart.

Example:

The surface is to be contained
between to parallel planes 0.08
apart.

GENERAL TOLERANCES [mm]

for tools produced in clamped position (DIN/ISO 2768)

Tolerance class H Tolerance class L

>10 | >30 | >100 | >300 |>1000 >10 | >30 | >100 | >300 |>1000
Range Range

.10 | .30 | ...100 | ...300 [...1000 |...3000 .10 | .30 | ...100 | ...300 [...1000 | ...3000

=l=] 002 | 005 | 01 02 03 | 04 |[|=][=] 0,1 02 | 04 | 08 1,2 1.6
02 03 | 04 | 05 06 1 15 2
B 05 = 06 1 15 2
o 05
Tolerance class K Circularity

~10 | >30 | >100 | >300 |>1000| The general tolerance for circularity is the Minimum of the
Range 10 | 80 | 100 | ..300 | ...1000]|..3000| diameter tolerance and the general running tolerance.
=][z] | 005 | o1 02 | 04 | 06 | 08 Paralleli

Par
04 06 | 08 1 The general tolerance for parallelism is the Maximum
E 06 08 ] of the measuring tolerance and the general tolerance for
straightness and flatness.
02

STRAIGHTNESS

DIN ISO 1101

CIRCULARITY

DIN ISO 1101

Definition

When projected on a plane the
tolerance zone is limited by two
parallel straight lines at a
distance t apart.

Example

Any line on the upper surface
parallel to the plane of projection
in which the indication is shown is
to be contained between to
parallel straight lines 0.1 apart.

Anyportionoflength200ofanygene-
rator of the cylindrical surface indi-
cated by the arrowistobe contained
betweento parallel straightlines 0.1
apartin a plane containing the axis.
Note:

Furtherinformation on Straightness
Tolerances see DIN ISO 1101.

Definition
Thetolerancezoneintheconsidered
plane is limited by two concentric
circles at a distance t apart.

Example

The circumference of each cross-
section is to be contained between
two co-planar concentric circles 0.1
apart.

CILINDERCITY

DIN ISO 1101

Definition
The tolerance zone is limited by two
coaxial cylinders a distance tapart.

Example

The concidered surface is to be
contained between two coaxial
cylinders 0.1 apart.

PROFIL OF
X | ANY LINE onso o

PROFIL OF ANY
SURFACE DIN ISO 1101

Definition

Thetolerance zoneis limited by two
lines enveloping circles of diameter
t,onthecentresofwhicharesituated
on a line having the theoretically
exact geometrical form.

Example

In each section parallel to the plane
of projection the considered profile
is to be contained between two lines
enveloping circles of diameter 0.04,
the centres of which are situated
on a line of theoretically exact geo-
metrical profile.

Definition

The tolerance zone is limited by two
surfaces enveloping spheres of dia-
meter t, the centres of which are
situated on a surface having the
theoretically exact geometrical
form.

Example

The concidered surface is to be
contained between to surfaces
enveloping spheres of diameter
0.02, the centres of which are
situated on a surface of theoreti-
cally exact geometrical form.

ANGULARITY

DIN ISO 1101

Definition

The tolerance zone, when projected
on a plane is limited by two parallel
straight lines a distance tapart and
inclined at the specified angle to the
datum surface.

Example

The inclined surface is to be contai-
ned between to parallel planes 0.1
apart which are inclined at 12° to
datum axis A.

5.06

Eberhard

WERKZEUGTECHNOLOGIE / TOOL TECHNOLOGY

inweise

==
-4}
=
[+
{2
=
=
3
—_

n
[<b)
2
o
=
I
2
=
=
3
'—




Form- und Lagetoleranzen

Fur Lagetoleranzen ist die Angabe eines Bezuges erforderlich, der die genaue Lage der Toleranzzone angibt. Ein Bezug
ist ein theoretisch genaues, geometrisches Element (z.B. Achse, Ebene, gerade Linie, usw.), Beziige kdnnen auf einem oder
mehreren Bezugselementen basieren.

Innerhalb der Toleranzzone kann das tolerierte Element jede beliebige Form, jeden beliebigen Ort und beliebige Richtung

haben, es sei denn, es werden zusatzliche, einschrankende Angaben gemacht.

Fur den Toleranzwert ¢ gilt dieselbe Einheit wie fir die L&ngenmaBe. Wenn nichts anderes angegeben ist, gilt die Toleranz

fur die gesamte La&nge oder Flache des tolerierten Elementes.

POSITION

DIN ISO 1101

Definition

Wenn dem Toleranzwert das Zei-
chen o vorangestellt ist, wird die
Toleranzzone durch einen Zylinder
vom Durchmesser t begrenzt, des-
sen Achse am theoretisch genauen
Ort der tolerierten Linie liegt.

Beispiel

Die Achse der tolerierten Bohrung
muss innerhalb eines Zylinders vom
Durchmesser 0,02 liegen, dessen
Achse sich bezogen auf die Flachen
Aund B am theoretisch genauen Ort

KONZENTRIZITAT
KOAXIALITAT oniso -0

Definition (Koaxialitat)

Wenn dem Toleranzwert das Zei-
chen o vorangestellt ist, wird die
Toleranzzone durch einen Zylinder
vom Durchmesser t begrenzt, des-
sen Achse mit der Bezugsachse
lbereinstimmt.

Beispiel (Koaxialitat)

Die Achse des tolerierten Zylinders
muss innerhalb eines zur Bezugs-
achse A koaxialen Zylinders vom
Durchmesser 0,08 liegen.

SYMMETRIE

DIN ISO 1101

Definition

Die Toleranzzone wird durch zwei
zur Bezugsachse oder Bezugs-
ebene symmetrisch liegende
Ebenen vom Abstand t begrenzt.

Beispiel

Die Mittelebene der Nut muss zwi-
schen zwei parallelen Ebenen vom
Abstand 0,08 liegen, die symmetrisch
zur Mittelebene des Bezugsele-
mentes A liegen.

befindet.
Hinweis Hinweis Hinweis
Positionstoleranz eines Punktes oder Konzentrizitatstoleranz siehe Symmetrietoleranz einer Linie oder
einer Ebene siehe DIN ISO 1101. DIN ISO 1101. einer Achse siehe DIN ISO 1101.
PARALLELITAT RECHTWINKLIGKEIT RUNDLAUF
DIN ISO 1101 DIN ISO 1101 DIN ISO 1101
Definition Definition Definition

Die Toleranzzone wird in der
Messebene durch zwei zum Bezug
parallele, gerade Linien vom Ab-
stand t begrenzt.

Beispiel

Jede Mantellinie der tolerierten
Flache muss zwischen zwei
geraden Linien vom Abstand 0,1
liegen, die zur Bezugsflache A
parallel sind.

Hinweis
Weitere Parallelitatstolerierungen
siehe DIN ISO 1101.

Die Toleranzzone wird in der
Messebene durch zwei parallele,
gerade Linien vom Abstand f be-
grenzt, die zum Bezug senkrecht
sind.

Beispiel

Jede beliebige Mantellinie der tole-
rierten, zylindrischen Flache muss
zwischen zwei parallelen, geraden
Linien vom Abstand 0,1 liegen, die
auf der Bezugsflache senkrecht
stehen.

Hinweis
Weitere Rechtwinkligkeits-
tolerierungen siehe DIN ISO 1101.

Die Toleranzzonewirdinderzur Ach-
se senkrechten Messebene durch
zwei konzentrische Kreise vom Ab-
stand t begrenzt, deren gemeinsame
Mitte auf der Bezugsachse liegt.

Beispiel

Die Umfangslinie jedes beliebigen
Querschnittes der tolerierten, zylin-
drischen Flachemusszwischenzwei
konzentrischen Kreisen vom Ab-
stand 0,1 liegen, deren gemeinsame
Mitte auf der aus A und B
gebildeten Bezugsachse liegt.

Hinweise
Bei der Messung ist das Werkstlick
um die Bezugsachse zu drehen.

Planlauftoleranz und Lauftoleranzen
beliebiger oder vorgeschriebener
Richtung siehe DIN ISO 1101.

GESAMTLAUF

DIN ISO 1101

Definition (Gesamtplanlauf)

Die Toleranzzone wird durch zwei
parallele Ebenen vom Abstand t
begrenzt, die senkrecht zur Bezugs-
achse sind.

Beispiel (Gesamtplanlauf)

Die tolerierte Flache muss zwischen
zweiparallelenEbenenvom Abstand
0,1liegen, die senkrechtzur Bezugs-
achse D sind.

Hinweise
Bei der Messung ist das Werkstiick
mehrmals um die Bezugsachse zu
drehen. Werkstlick und Messgerat
sind radial gegeneinander zu ver-
schieben.

Gesamt-Rundlauftoleranz siehe
DIN ISO 1101.
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Tolerances for Form and Position

reference elements.

factors.

For position tolerances a reference point is required which gives the precise position of the tolerance zone. A reference point
is a theoretically precise geometrical element (i.e. axis, plane straight line, etc). Reference points can be based on one or several

Within a tolerance zone the element to be toleranced can be in any form, any position or direction, bar any additional limiting

For the tolerance value “t” the identical value as for length measurements is applicable. If nothing else is specified the tolerance
applies to the total length or area of the element to be toleranced.

POSITION

DIN ISO 1101

Definition

When the tolerance value is pre-
ceded by the diameter symbol the
tolerance zone is limited by a cylin-
der of diameter t the axis of which is
in the theoretically exact position of
the considered line.

Example

The axis of the hole is to be contai-
ned within a cylindrical zone of dia-
meter 0.08 the axis of which is in the

CONCENTRICITY AND
COAXIALITY on o 1101

Definition

When the tolerance value is pre-
ceded by the diameter symbol the
tolerance zone is limited by a cylin-
der of diameter t, the axis of which
coincides with the datum axis.

Example coaxiality

The axis of the cylinder is to be
contained within a cylindrical zone
of diameter 0.08 coaxial with the

SYMMETRY

DIN ISO 1101

Definition

The tolerance zone is limited by two
parallel planes a distance t apart
and disposed symmetrically about
the datum axis or datum median
plane.

Example

The median plane of a slot is to be
contained contained between two
parallel planes which are 0.08 apart

When the tolerance is specified in
one direction only, the tolerance
zone when projected on a plane is
limited by two parallel straight lines a
distance t apart and parallel to the
datum line.

Example
The tolerance axis is to be contai-
ned between two straight lines 0.1
apart, which are parallel to the
datum axis A and lie in the vertical
directions.

Note
For further parallelistic tolerancing
see DIN ISO 1101.

The tolerance zone when projected
on a plane is limited by two parallel
straight lines a distance t apart and
perpendicular to the datum line.

Example

The axis of the cylinder is to be con-
tained between two parallel planes
0.1 apart, perpendicular to the
datum surface.

Note
Forfurther perpendiculartolerancing
see DIN ISO 1101.

theoretically exact position of the datum axis A. and symetrically disposed about the
considered line with reference to the median plane of the datum feature A.
datum surface A and B.
Note
Note Note For the symmetrical tolerance of a
For the positional tolerance of a point Concentricity tolerance see line or an axis see DIN ISO 1101.
or aplane see DIN ISO 1101. DIN ISO 1101.
PARALLELISM PERPENDICULARITY CIRCULAR RUN-OUT
DIN ISO 1101 DIN ISO 1101 DIN ISO 1101
Definition Definition Definition

Within any plane of measurement
perpendicular to the axis the toler-
ance zone is limited by two concen-
tric circles a distance t apart, the
centre of which coincides with the
datum axis.

Example

The radial run-out is to be not
greater than 0.1 in any plane of
measurement during one revolution
about the axis A-B.

Notes

When checking the measurement
the work piece has to be rotated on
its reference axis.

For the plane run-out and radial run-
out tolerance in any direction or to
specifieddirectionseeDIN ISO 1101.

TOTAL RUN-OUT

DIN ISO 1101

Definition (Total Run-out)

The tolerance zone is limited by two
parallel planes a distance t apart
and perpendicular to the datum axis.

Example (Total Run-out)

The total run-out is to be no greater
than 0.1 at any point on the spe-
cified surface whilst revolving about
the datum axis D and with relative
radial movement between the
measuring instrument and the work-
piece. With relative movement the
measuringinstrumentoftheworkpiece
is to be guided along a line having
the theoretically exact form of the
contour and being in its correct
position relative to the datum axis.

Note:

When measuring, the work piece has
to be turned several times on its refe-
rence axis. Work piece and gauge
have to be moved radially in relation
to each other.

For Total Run-Out tolerance see
DIN ISO 1101.
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Werkstofftabelle
Material Table

Auswahl von Werkstoffen:
Selection of materials:

Werkstoff-Nr. | Bezeichnung Chemische Zusammensetzung — Richtanalyse
material no. name chemical composition analysis in %
C Si Mn P+S Cr Mo V w Co Ni

Einsatzstahl
Case hardened steel
1.7131 16MnCr5 0,16 <040 1,15 0,035 0,95 - - - - -

Werkzeugstahl
fir Kaltarbeit

Tool steel
for coldworking

ws
1.3505 100Cr6 1,00 025 035 0,030 1,50 - -
1.2842 90MnCrV8 09 030 2,00 0,030 0,40 - 0,10 - - -

HWS
1.2080 X210Cr12 2,00 0,25 0,35 0,030 12,00 - - - - -
1.2379 X155CrVMo12-1| 1,55 0,30 0,30 0,030 12,00 0,70 1,00 - - -

Werkzeugstahl
fiir Warmarbeit

Tool steel

for hot working
1.2343 X38CrMoV5-1 0,38 1,00 040 0,030 5,30 1,30 0,40 - - -
1.2344 X40CrMoV5-1 0,40 1,00 040 0,030 5,30 1,40 1,00 - - -

Schnell-

arbeitsstahle
High speed
steels

1.3207 S 10-4-3-10 1,30 =<0,45 =<0,40 0,030 4,10 3,50 3,30 9,50 10,00 -
1.3247 S 2-10-1-8 1,08 <045 <040 0,030 4,10 9,50 1,20 1,50 8,00 -
1.3343 S 6-5-2 0,90 <045 <040 0,030 4,10 5,00 1,80 6,40 - -

Rost- &
sdurebesténdige
Stahle

Stainless and
acid resistant

steels

1.4021 X20Cr13 0,20 1,00 1,50 0,035 13,00 - - — - -
1.4034 X46Cr13 0,45 1,00 1,00 0,030 13,50 - - - - -
1.4112 X90CrMoV18 0,90 1,00 1,00 0,035 18,00 1,10 0,10 - - -
1.4125 X105CrMo17 1,00 1,00 1,00 0,035 17,00 0,60 - - - -
1.4301 X5CrNi18-10 <0,07 1,00 2,00 0,030 18,00 - - - - 9,50
1.4305 X8CrNiS18-9 <0,10 1,00 2,00 0,040 18,00 - - - - 9,00
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Werkstofftabelle
Material Table

Auswahl der bei Fa. Eberhard verwendeten Werkstoffe.
Selection of materials used by Eberhard.

Werkstoff-Nr. | Bezeichnung Chemische Zusammensetzung — Richtanalyse
material no. |name chemical composition analysis in %
C Si Mn P+S Cr Mo \Y W Co Ni
Pulver-
metallurgische
Stihle und
Sonderstihle
Powdered Vanadis 4 Extra superciean | 1,40 0,40 0,40 - 4,70 3,50 3,70 - - -
steels and Vanadis 10 290 050 0,50 - 800 150 980 - - -
special steels | \/anadis 23 1,28 - - - 420 5,00 3,10 6,40 - -
Vanadis 30 1,28 - - - 420 500 3,10 6,40 8,50 -
Vanadis 60 2,30 - - - 400 7,00 650 650 1050 -
ELMAX superclean 1,70 0,80 0,30 - 18,0 1,00 3,00 - - -
UHB CALMAX 0,60 0,35 0,80 - 450 050 0,20 - - -
ASP 2005 1,50 - - - 400 250 4,00 250 - -
ASP 2053 2,45 - - - 420 3,10 8,00 4,20 - -
CPM 3V 0,80 - - - 750 1,30 275 - - -
CPM 9V 1,90 0,90 0,50 - 525 1,30 9,00 - - —
CPM 10V 2,45 0,90 0,50 - 525 1,30 9,75 - - -
CPM 15V 3,40 0,90 0,50 - 525 1,30 14,50 — - -
CPM 420 V 2,30 0,550 0,50 - 1400 1,30 9,00 - - -
CPM REX M4 1,35 0,30 0,30 - 425 450 4,00 5,75 - -
CPM REX T15 1,60 0,30 0,30 - 400 max100 500 12,25 5,00 -
CPM REX 76 1,50 0,30 0,30 - 375 525 310 10,0 9,00 -
CPM REX 121 3,40 - - - 400 500 950 10,0 9,00 -
CPMS30V 1,45 0,50 0,50 - 1400 200 400 - - -
LC 200 N 0,30 - 1,00 - 1500 095 - - - 0,50
K110 1,55 0,25 0,35 - 11,80 080 095 - - -
K 340 1,10 0,90 0,40 - 8,30 210 050 - - -
K 390 245 055 - - 415 375 900 1,00 2,00 -
M 333 0,28 0,30 0,30 - 1350 - - - - -
M 340 0,54 0,45 0,40 - 1730 1,10 o110 - - -
M 390 1,90 0,70 0,30 - 2000 100 400 0,60 - -
S 390 1,60 - - - 480 200 500 10,50 8,00 -
W 400 0,37 0,20 0,30 - 500 1,30 0,50 - - -
X 235 HTM 2,30 - - 0,040 20,00 100 420 - - -
Hartstoffe| Bezeichnung | Hartstoffphase Bindephase
other |name Hardening Agent Bonding Agent
steels TiC C Cr Mo Cu Fe Al Ni
Ferrotitanit C 33,00 0,65 3,00 3,00 1,50 Rest — —
Spezial
Ferrotitanit 33,00 0,75 13,50 3,00 0,80 Rest 1,00 0,40
WFN
5.10
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PVD und CVD Schichten
PVD and CVD coatings

Diese Angaben sind nur als grobe Richtwerte zu verstehen.
The information have to be understood only as guidline.

PVD CVvD
Eigenschaften
characteristics TIN TICN TiAIN TiAICN CrN WCC DLC TiC TiC/TiN
Microhérte HV 0,05 ca.
Micro hardness 0,05 ca. 2300 3000 3500 3500 1800 1500 2500 4000 3000
Beschichtungstemperatur € i ] ’ i
Coating temperature T ca. 220-450 ca. 450 ca. 450 ca. 450 | ca.220-450 | 160-260 160-260 1000 1000
Max. Einsatztemperatur €
Maximum case hardening 500 400 400 800 700 300 350 400 500
Reibkoeffizient gegen Stahl trocken
Friction coefficent against dry steel 04 04 06 03 03 01502 | 01-02 03 0.5
Stanzen und Umformen
punching and forming TIN TICN TiAIN TiAICN CrN WCC DLC TiC TiC/TiN
Korrosion
Corrosion + + ++ ++ ++ + +++ +++ +++
Stanzen Stahl unlegiert
Punching steel unalloyed + + + +t ++ + - + +
Stanzen Stahl < 1000 N/mm?
Punching steel + + + +t +t +t - + +
Stanzen Stahl > 1000 N/mm?
Punching steel 0 ++ ++ +++ -= ++ - ++ ++
Stanzen rostfreier Stahl 0 0 0
Punching stainless steel +t i + - +t +*
Stanzen Buntmetalle 0 0 0 0
Punching non-ferrous metal + + + + +
FlieBpressen “ *
Extrusion + ++ ++ ++ + ++ - +++ +++
*nachpoliert
*post polished
Kunststoffverarbeitung
plastics processing TIN TICN TiAIN TIiAICN CrN WCC DLC TiC TiC/TiN
PVC ++ *
PE, PP + ++ +++ *
PET +++ +++ +++ *
PBT +++ +++ 4+ *
POM + +++ *
PS +H+ +H+ ++ *
PA +++ +++ +++ *
PC +H+ +++ *
-— geht nicht does not work *fiir bewegte Bauteile, Schieber und Auswerfer, Einsatz ohne Schmiermittel
- schlecht poor result *for moved components, pistons and Ejector pins, use without lubricant
0 keine Verbesserung zu unbeschichtet no improvement to uncoated
+ Verbesserung improvement
++ wesentliche Verbesserung essential improvement
+++ sehr gute Verbesserung excellent improvement
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Bedingungen fiir die Lieferungen von Prazisionswerkzeugen fiir Inlandsgeschifte

You find our general terms and condition on our internet page www.eberhard.de/agb. We send them upon your request by post.

1Zur Verwendung gegenuber:

2.

einer Person, die bei Abschluss des Vertrages in Ausiibung ihrer gewerblichen oder selbsténdigen
beruflichen Tatigkeit handelt (Unternehmer);
juristischen Personen des 6ffentlichen Rechts oder einem &ffentlich-rechtlichen Sondervermagen.

Allgemeines

. Allen Lieferungen und Leistungen liegen diese Bedingungen sowie etwaige gesonderte vertragliche Ver-

einbarungen zugrunde. Abweichende Einkaufsbedingungen des Bestellers werden auch durch Auf-
tragsannahme nicht Vertragsinhalt. Ein Vertrag kommt — mangels besonderer Vereinbarung — mit der
schriftlichen Auftragsbestétigung des Lieferers zustande.

. Der Lieferer behalt sich an Mustern, Kostenvoranschlégen, Zeichnungen u.4. Informationen kdrperlicher

und unkérperlicher Art — auch in elektronischer Form — Eigentums- und Urheberrechte vor; sie dlirfen
Dritten nicht zuganglich gemacht werden. Der Lieferer verfﬂichtet sich, vom Besteller als vertraulich
bezeichnete Informationen und Unterlagen nur mit dessen Zustimmung Dritten zugénglich zu machen.

. Muster werden nur gegen Berechnung geliefert.

. Miindliche Nebenabreden bestehen nicht. Anderungen bediirfen der Schriftform.

. Preis und Zahlung

. Die Preise gelten mangels besonderer Vereinbarung ab Werk einschlieBlich Verladung im Werk, jedoch

ausschlieBlich Verpackung und Entladung. Zu den Preisen kommt die Umsatzsteuer in der jeweiligen
gesetzlichen Hohe hinzu.

. Mangels besonderer Vereinbarungen ist die Zahlung sofort nach Lieferung und ohne jeden Abzug a

Konto des Lieferers zu leisten. Berechnet wird die jeweilige Liefermenge.

. Das Recht, Zahlungen zuriickzuhalten oder mit Gegenanspriichen aufzurechnen, steht dem Besteller

nur insoweit zu, als seine Gegenanspriiche unbestritten oder rechtskraftig festgestellt sind.

Lieferzeit, Lieferverzégerung

. Die Lieferzeit ergibt sich aus den Vereinbarungen der Vertragsparteien. lhre Einhaltun%durch den Lie-

ferer setzt voraus, dass alle kaufménnischen und technischen Fragen zwischen den Vertragsparteien

eklart sind und der Besteller alle ihm obliegenden Verpflichtungen, wie z.B. Beibringung der erforder-
lichen behardlichen Bescheinigungen oder Genehmigungen oder die Leistung einer Anzahlung erfllt
hat. Ist dies nicht der Fall, so verlangert sich die Lieferzeit angemessen. Dies gilt nicht, soweit der Lie-
ferer die Verzogerung zu vertreten hat.

. Die Einhaltung der Lieferfrist steht unter dem Vorbehalt richtiger und rechtzeitiger Selbstbelieferung.

Sich abzeichnende Verzégerungen teilt der Lieferer sobald als moglich mit.

. Die Lieferfrist ist eingehalten, wenn der Liefergegenstand bis zu ihrem Ablauf das Werk des Lieferers

verlassen hat oder die Versandbereitschaft gemeldet ist. Soweit eine Abnahme zu erfolgen hat, ist -
auBer bei berechtigter Abnahmeverweigerung - der Abnahmetermin maBgebend, hilfsweise die Mel-
dung der Abnahmebereitschaft.

. Werden der Versand bzw. die Abnahme des Liefergegenstandes aus Griinden verzogert, die der

Besteller zu vertreten hat, so werden ihm, beginnend einen Monat nach Meldung der Versand- bzw.
der Abnahmebereitschaft, die durch die Verzogerung entstandenen Kosten berechnet. Wird der Ver-
sand auf Wunsch des Bestellers verzégert, so ist der Lieferer berechtigt, nach Setzung und frucht-
losem Ablauf einer angemessenen Frist, anderweitig Uber den Liefergegenstand zu verfiigen und den
Besteller mit angemessen verlangerter Frist zu beliefern.

. Ist die Nichteinhaltung der Lieferzeit auf héhere Gewalt, auf Arbeitskémpfe oder sonstige Ereignisse,

die auBerhalb des Einflussbereiches des Lieferers liegen, zurlickzufiihren, so verlangert sich die Liefer-
zeit an%emessen. Der Lieferer wird dem Besteller den Beginn und das Ende derartiger Umsténde bald-
maoglichst mitteilen.

. Der Besteller kann ohne Fristsetzung vom Vertrag zuriicktreten, wenn dem Lieferer die gesamte Leis-

tung vor Gefahriibergang endgiltig unmdglich wird. Der Besteller kann dariiber hinaus vom Vertrag
zurUcktreten, wenn bei einer Bestel un% die Ausfuhrung eines Teils der Lieferung unméglich wird und
er ein berechtigtes Interesse an der Ablehnung der Teillieferung hat. Ist dies nicht der Fall, so hat der
Besteller den auf die Teillieferung entfallenden Vertragspreis zu zahlen. Dasselbe gilt bei Unvermagen
des Lieferers. Im tbrigen gilt Abschnitt VII.2.

Tritt die Unmdglichkeit oder das Unvermdgen wéhrend des Annahmeverzuges ein oder ist der Besteller
fiir diese Umstande allein oder weit tiberwiegend verantwortlich, bleibt er zur Gegenleistung verpflichtet.

. Kommt der Lieferer in Verzug und erwéachst dem Besteller hieraus ein Schaden, so ist er berechtigt,

eine pauschale Verzugsentscl édigun9 zu verlangen. Sie betrégt fiir jede volle Woche der Verspatung
0,5 %, im Ganzen aber hochstens 5 % vom Wert desjenigen Teils der Gesamtlieferung, der infolge der
Verspatung nicht rechtzeitig oder nicht vertraisgemé genutzt werden kann.

Setzt der Besteller dem Lieferer -unter Berticl su:htigurég der gesetzlichen Ausnahmefalle — nach Fal-
ligkeit eine angemessene Frist zur Leistung und wird die Frist nicht eingehalten, ist der Besteller im
Rahmen der gesetzlichen Vorschriften zum Riicktritt berechtigt.

Weitere Anspriiche aus Lieferverzug bestimmen sich ausschlieBlich nach Abschnitt VII.2 dieser Bedin-
gungen.

. Gefahriibergang, Abnahme

. Die Gefahr geht auf den Besteller tber, wenn der Liefergegenstand das Werk verlassen hat, und zwar

auch dann, wenn Teillieferungen erfolgen oder der Lieferer noch andere Leistungen, z.B. die Versand-
kosten oder Anlieferung und Aufstellung tibernommen hat. Soweit eine Abnahme zu erfolgen hat, ist
diese fiir den Gefahriibergang maBgebend. Sie muss unverziiglich zum Abnahmetermin, hilfsweise
nach der Meldung des Lieferers tber die Abnahmebereitschaft durchgefiihrt werden. Der Besteller darf
die Abnahme bei Vorliegen eines nicht wesentlichen Mangels nicht verweigern.

. Verzogert sich oder unterbleibt der Versand bzw. die Abnahme infolge von Umsténden, die dem Lie-

ferer nicht zuzurechnen sind, geht die Gefahr vom Tage der Meldung der Versand - bzw. Abnahme-
bereitschaft auf den Besteller Uber. Der Lieferer verpflichtet sich, auf Kosten des Bestellers die Versi-
cherungen abzuschlieBen, die dieser verlangt.

. Teillieferungen sind zuléssig, soweit fiir den Besteller zumutbar.

. Eigentumsvorbehalt

. Der Lieferer behalt sich das Eigentum an dem Liefergegenstand vor, bis samtliche Forderungen des

Lieferers gegen den Besteller aus der Geschéftsverbindung einschlieBlich der kiinftig entstehenden For-
derungen, auch aus gleichzeitig oder spater abgeschlossenen Vertrégen, beglichen sind. Dies ?ih auch
dann, wenn einzelne oder samtliche Forderunﬁ?n des Lieferers in eine laufende Rechnung aufgenom-
men wurden und der Saldo gezogen und anerkannt ist.
Bei vertragswidrigem Verhalten des Bestellers, insbesondere bei Zahlungsverzug, ist der Lieferer zur
Rucknahme des iefergéegenstandes nach Mahnung berechtigt und der Besteller zur Herausgabe ver-
pflichtet. Aufgrund des Eigentumsvorbehalts kann der Lieferer den Liefergegenstand nur herausverlan-
gen, wenn er vom Vertrag zuriickgetreten ist. Bei Pfandungen oder sonstigen Eingriffen Dritter hat der
esteller den Lieferer unverztiglich zu benachrichtigen.

. Der Besteller ist berechtigt, den Liefergegenstand im ordentlichen Geschéftsgang weiter zu verduBern.

Er tritt jedoch dem Lieferer bereits jetzt alle Forderungen ab, die ihm aus der WeiterverduBerung gegen
den Abnehmer oder gegen Dritte erwachsen. Zur Einziehung dieser Forderungen ist der Besteller auch
nach der Abtretung erméchtigt. Die Befugnis des Lieferers, die Forderungen selbst einzuziehen, bleibt
hiervon unberihrt.

Der Lieferer verpflichtet sich jedoch, die Forderungen nicht einzuziehen, solange der Besteller seinen
Zahlungsverpflichtungen ordnungsgeméB nachkommt oder die Einziehungsbefugnis nicht widerrufen
ist oder kein Antrag auf Eréffnung eines Insolvenzverfahrens gestellt ist.

Der Lieferer kann sonst verlangen, daB der Besteller ihm die abgetretenen Forderungen und deren
Schuldner bekannt gibt, alle zum Einzug erforderlichen Angaben macht, die dazugehérigen Unterlagen
aushandigt und den Schuldnern die Abtretung mitteilt, soweit nicht bereits durch den Lieferer gesche-

hen.

Wird der Liefergegenstand zusammen mit anderen Waren, die dem Lieferanten nicht gehoren, weiter-
verauBert, gilt die Forderung des Bestellers gegen den Abnehmer in Hohe des zwischen Lieferer und
Besteller vereinbarten Lieferpreises als abgetreten.

. Der Besteller darf den Liefergegenstand weder verpfanden, noch zur Sicherheit tibereignen.

. Der Lieferer ist berechtigt, den Lieferﬁggenstand auf Kosten des Bestellers gﬂegen Diebstahl,
Et el

Bruch-, Feuer-, Wasser- und sonstige Sc ler selbst die Ver-

sicherung nachweislich abgeschlossen hat.

len zu versichern, sofern nicht der Best

. Wird im Zusammenhang mit der Bezahlung des Kaufpreises durch den Besteller eine wechselméBige

Haftung des Lieferers begriindet, so erléschen der Eigentumsvorbehalt, einschlieBlich seiner vereinbar-
ten Sonderformen, oder sonstige zur Zahlungssicherung vereinbarte Sicherheiten nicht vor Einlésung
des Wechsels durch den Besteller als Bezogenem

. Der Antrag auf Eréffnung des Insolvenzverfahrens berechtiﬁt den Lieferer vom Vertrag zuriickzutreten

und die sofortige Riickgabe des Liefergegenstandes zu verlangen.

VI. Mangelanspriiche

Fur Sach- und Rechtsméngel der Lieferung leistet der Lieferer unter Ausschluss weiterer Anspriiche - vor-
behaltlich Abschnitt VIl -Gewahr wie folgt:

Sachméngel

1. Alle diejenigen Teile sind unentgeltlich nach Wahl des Lieferers nachzubessern oder mangelfrei zu
ersetzen, die sich infolge eines vor dem Gefahriibergang liegenden Umstandes als mangelhaft heraus-
stellen. Die Feststellung solcher Méngel ist dem Lieferer unverziglich schriftlich zu melden. Ersetzte
Teile werden Eigentum des Lieferers.

2. Zur Vornahme aller dem Lieferer notwendig erscheinenden Nachbesserungen und Ersatzlieferungen
hat der Besteller nach Verstandigung mit dem Lieferer die erforderliche Zeit und Gelegenheit zu geben;
anderenfalls ist der Lieferer von der Haftung fir die daraus entstehenden Folgen befreit. Nur in drin-
genden Féllen der Gefahrdung der Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr unverhaltnismaBig groBer Scha-
den, wobei der Lieferer sofort zu verstandigen ist, hat der Besteller das Recht, den Mangel selbst oder
durch Dritte beseitigen zu lassen und vom Lieferer Ersatz der erforderlichen Aufwendungen zu verlan-
gen.

3. Von den durch die Nachbesserung bzw. Ersatzlieferung entstehenden unmittelbaren Kosten trégt der
Lieferer - soweit sich die Beanstandung als berechtigt herausstellt - die Kosten des Ersatzstlickes
einschlieBlich des Versandes. Er tragt auBerdem die Kosten des Aus- und Einbaus sowie die Kosten
der etwa erforderlichen Gestellung der notwendigen Monteure und Hilfskréfte einschlieBlich Fahrt-
kosten, soweit hierdurch keine unverhéltnismaBige Belastung des Lieferers eintritt.

4. Der Besteller hat im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften ein Recht zum Ricktritt vom Vertrag, wenn
der Lieferer — unter Berlicksichtigung der gesetzlichen Ausnahmefalle — eine ihm fgesetzte angemesse-
ne Frist fir die Nachbesserung oder Ersatzlieferung wegen eines Sachmangels fruchtlos verstreichen
lasst. Liegt nur ein unerheblicher Mangel vor, steht dem Besteller lediglich ein Recht zur Minderung des
Vertragspreises zu. Das Recht auf Minderung des Vertragspreises bleibt ansonsten ausgeschlossen.

Weitere Anspriiche bestimmen sich nach Abschnitt VII. 2 dieser Bedingungen.

5. Keine Gewahr wird insbesondere in folgenden Fallen Gibernommen: Ungeeignete oder unsachgeméaBe
Verwendung, fehlerhafte Montage bzw. Inbetriebsetzung durch den Besteller oder Dritte, natirliche
Abnutzung, fehlerhafte oder nachléssige Behandlung, nicht ordnungsgemaBe Wartung, ungeeignete
Betriebsmittel, mangelhafte Bauarbeiten, ungeeigneter Baugrund, chemische, elektrochemische oder
elektrische Einfliisse - sofern sie nicht vom Lieferer zu verantworten sind.

Fur Mangel des vom Besteller angelieferten Materials haftet der Lieferer nur, wenn er bei Anwendung
fachmannischer Sor%falt die Mangel hatte erkennen miissen.

Bei Fertigung nach Zeichnung des Bestellers haftet der Lieferer nur fur die zeichnungsmaBige Aus-
fuhrung. Werden Sonderwerkzeuge in Auftrag gegeben, so darf die Bestellmenge um 10 %, minde-
stens jedoch um 2 Stiick Uber- oder unterschritten werden.

6. Bessert der Besteller oder ein Dritter unsachgeméaB nach, besteht keine Haftung des Lieferers fir die
daraus entstehenden Folgen. Gleiches gilt fiir ohne vorherige Zustimmung des Lieferers vorgenomme-
ne Anderungen des Liefergegenstandes.

Rechtsméngel

7. Fuhrt die Benutzunig des Liefergegenstandes zur Verletzung von gewerblichen Schutzrechten oder
Urheberrechten im Inland, wird der Lieferer auf seine Kosten dem Besteller grundsétzlich das Recht
zum weiteren Gebrauch verschaffen oder den Liefergegenstand in fiir den Besteller zumutbarer Weise
derart modifizieren, dass die Schutzrechtsverletzung nicht mehr besteht.

Ist dies zu wirtschaftlich angemessenen Bedingungen oder in angemessener Frist nicht mdglich, ist der
Besteller zum Riicktritt vom Vertrag berechtigt. Unter den genannten Voraussetzungen steht auch dem
Lieferer ein Recht zum Riicktritt vom Vertrag zu.

Dartiber hinaus wird der Lieferer den Besteller von unbestrittenen oder rechtskréftig festgestellten
Anspriichen der betreffenden Schutzrechtsinhaber freistellen.

8. Die in Abschnitt VI. 7 genannten Verpflichtungen des Lieferers sind vorbehaltlich Abschnitt VII.2 fir den

Fall der Schutz- oder Urheberrechtsverletzung abschlieBend.

Sie bestehen nur, wenn

« der Besteller den Lieferer unverztglich von geltend gemachten Schutz-oder Urheberrechtsverlet-
zungen unterrichtet,

« der Besteller den Lieferer in anEemessenem Umfang bei der Abwehr der geltend gemachten
Anspriiche unterstiitzt bzw. dem Lieferer die Durchfiihrung der ModifizierungsmaBnahmen gemas
Abschnitt VI. 7 ermdglicht,

. gleng Lieferer alle AbwehrmaBnahmen einschlieBlich auBergerichtlicher Regelungen vorbehalten

eiben,

« der Rechtsmangel nicht auf einer Anweisung des Bestellers beruht und

« die Rechtsverletzung nicht dadurch verursacht wurde, dass der Besteller den Liefergegenstand
eigenmachtig geandert oder in einer nicht vertragsgeméaBen Weise verwendet hat.

9. Der Besteller tibernimmt fiir die von ihm beizubringenden Unterlagen, wie Zeichnungen, Lehren, Muster
oder dgl., die alleinige Verantwortung. Der Besteller hat dafiir einzustehen, daB von ihm vorgelegte Aus-
filhrungszeichnungen in Schutzrechte Dritter nicht eingreifen. Der Lieferer ist dem Besteller gegentiber
nicht zur Priifung verpflichtet, ob durch die Abgabe von Angeboten aufgrund ihm eingesandter Aus-
flihrung irgendwelche Schutzrechte Dritter verletzt werden. Ergibt sich trotzdem aus anspruchsbegriin-
denden Tatsachen eine Haftung des Lieferers, so hat der Besteller ihn schadlos zu halten.

VII. Haftung

1. Wenn der Liefergegenstand durch Verschulden des Lieferers infolge unterlassener oder fehlerhafter
Ausflihrung von vor oder nach Vertragsschluss erfolgten Vorschldgen und Beratun?en oder durch die
Verletzung anderer vertraglicher Nebenverpflichtungen — insbesondere Anleitung flr Bedienung und

Wartung des Liefergegenstandes -vom Besteller nicht vertragsgemaB verwendet werden kann, so \?el—

ten unterh Augschluss weiterer Anspriiche des Bestellers die Regelungen der Abschnitte VI und VII.2

entsprechend.

2. Fur Schaden, die nicht am Liefergegenstand selbst entstanden sind, haftet der Lieferer -aus welchen
Rechtsgriinden auch immer -nur
a. bei Vorsatz,
b. bei grober Fahrlassigkeit des Inhabers / der Organe oder leitender Angestellter,
c. bei schuldhafter Verletzung von Leben, Kérper, Gesundheit,
d. bei Mangeln, die er arglistig verschwiegen oder deren Abwesenheit er garantiert hat,
e. bei Méngeln des Liefergegenstandes, soweit nach Produkthaftungsgesetz fir Personen- oder
Sachschaden an privat genutzten Gegenstéanden gehaftet wird.

Bei schuldhafter Verletzung wesentlicher Vertragspflichten haftet der Lieferer auch bei grober Fahrléssigkeit
nicht leitender Angestellter und bei leichter Fahrlassigkeit, in letzterem Fall begrenzt auf den vertragstypi-
schen, verniinftigerweise vorhersehbaren Schaden.

Weitere Anspriiche sind ausgeschlossen.

VIIL. Verjahrung

Alle Anspriiche des Bestellers — aus welchen Rechtsgriinden auch immer — verjéhren in 12 Monaten. Fur
Schadensersatzanspriiche nach Abschnitt VII. 2 a - e gelten die gesetzlichen Fristen. Sie gelten auch fiir
Méngel eines Bauwerks oder fir Llefeaqegensténde, die entsprechend ihrer tiblichen Verwendungsweise
fur ein Bauwerk verwendet wurden und dessen Mangelhaftigkeit verursacht haben.

IX. Softwarenutzun?

Soweit im Lieferumfang Software enthalten ist, wird dem Besteller ein nicht ausschlieBliches Recht
eingeraumt, die gelieferte Software einschlielich ihrer Dokumentationen zu nutzen. Sie wird zur
Verwendung auf dem dafiir bestimmten Liefergegenstand tberlassen. Eine Nutzung der Software auf mehr
als einem System ist untersagt.

Der Besteller darf die Software nur im %esetzlich zulassigen Umfang (§§ 69 a ff. UrhG) vervielfaltigen, tiber-
arbeiten, Uibersetzen oder von dem Objektcode in den Quellcode umwandeln. Der Besteller verpflichtet
sich, Herstellerangaben - insbesondere Copyright-Vermerke — nicht zu entfernen oder ohne vorherige aus-
drtickliche Zustimmung des Lieferers zu verandem.

Alle sonstigen Rechte an der Software und den Dokumentationen einschlieBlich der Kopien bleiben beim
Lieferer bzw. beim Softwarelieferanten. Die Vergabe von Unterlizenzen ist nicht zuléssig.

X. Anwendbares Recht, Gerichtsstand
1. Fur alle Rechtsbeziehungen zwischen dem Lieferer und dem Besteller gilt ausschlieBlich das fiir die
gechtsﬁlezi;hungen inlandischer Parteien untereinander maBgebliche Recht der Bundesrepublik
eutschland.
2. Gerichtsstand ist das flir den Sitz des Lieferers zustandige Gericht. Der Lieferer ist jedoch berechtigt,
am Hauptsitz des Bestellers Klage zu erheben.

XI.

Besondere Bedingungen fiir Bearbeitungsvertrage (Fertigstellung, Aufarbeitung, Umarbeitung

oder Wiederherstellung von Werkzeugen?

Ergénzend zu oder abweichend von den Lieferbedingungen gilt fiir Bearbeitungsvertrage:

1. Fur das Verhalten des an den Bearbeiter eingesandten Materials (ibernimmt dieser keine Haftung. Sein
Anspruch auf Ver?ijtundg bleibt unbertihrt.

2. Wird das Material bei der Bearbeitung durch Verschulden des Bearbeiters unbrauchbar, entféllt sein
Vergltungsanspruch. Der Schadensersatzanspruch des Bestellers richtet sich nach Abschnitt VII. 2.
der Lieferbedingungen.








