SM 1005 Stempelfuhrungsbuchsen

DIN 9845 C Punch - guide bushes
d2n6
.
-

Fase oder Zentrieransatz —
chamfer or centering neck
/ | catalog No.| Form| d, | dn7
SM 1005 C 0510 !
Quantity discount rate
a Ab Menge [ 50 - 99 [ 100 - 199 [200 - 499] 500 «
Rabatt 5% 15% 20% 30%
Pro Abmessung / Per size @
Spezialstahl
special steel d, d, I, r t
,| gehartet und geschliffen 6} (%)}
Q| hardened and ground H7 né
00,75 - 01,00 5 9 1,0 0,01
K HRc = 63 - 65 01,10 - 02,00 6 12 1,0 | 0,01
02,10 - 03,00 7 12 1,0 0,01
Reinigen mit 03,10 - 04,00 8 12 1,0 0,01
0,1; 0,25; 0,75 mm ] : : ! !
] tber 15 0,5 mm // shis06 0410 - 0500 10 | 16 | 1,0 | 001
— : ?f”4"5’0 0510 - 06,00 12 16 1,5 | 0,02
%\ o ere 06,10 - 08,00 15 | 20 | 15 | 0,02
6 Kleben mit 08,10 - 10,00 18 20 2,0 0,02
&= | andere Materialien und Abmessungen * fM k1 3?: 1010 - 12,00 22 28 2,0 0,02
é ock wi
ﬂ other material and dimensions Seite 396 lzie = s 26 28 2,0 0,02
— 15,10 - 18,00 30 36 2,0 0,02
SM 10051 Stempelfuhrungsbuchsen
ISO 8978 Punch - guide bushes
d2 n6
6/ |,
N7
)
o
> =
i ! °
Fase oder Zentrieransatz— |
chamfer or centering neck . 6
A B
/ |CatalogNo.|d1|X|d2|X|I1| A
SM10051 01.0 X 05 X 08 di H6
Preise fur kleinere Mengen auf Anfrage
Gol)§ for less pieces make inquiry
A~ Quantity discount rate
| [2b Menge [50 - 99T 100 - 1997200 - 498500 &
Rabatt 5% 15% 20% 30%
PR Pro Abmessung / Per size d1 d2 |1 r
Spezialstahl /\ mm %) %)
special steel H6 né
| gehartet und geschliffen 010 - 024 05 08,0 1,0
@//_’ hardened and ground 016 - 03,0 06 12,5 1,0
Reinigen mit 020 - 035 08 12,5 1,5
\K’ HRc = 63 - 65 N|SM 1306 030 - 050 10 16,0 2,0
Clean with 040 - 07,2 13 16,0 2,0
0.1 mm Seite 400 06,0 - 088 16 20,0 2,0
@ Uber 15 mm 0,5 mm Kleben mit 075 - M3 20 20,0 2,5
.9 SM 1300 1,0 - 166 | 25 | 250 2,5
@ andere Materialien und Abmessungen e Lock with 150 - 200 32 25,0 4,0
other material and dimensions Seite 396 18,0 - 27,0 40 32,0 4,0
26,0 - 36,0 50 40,0 4,0

B>
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Lochen: Schneidstempel erhalt das SollmaR
Ausschneiden: Schneidplatte erhalt das SollmaR

@z ) @z

Sz Sz Sk__ Sk . @

7Ry '4_V‘

Sz = Schneidspalt bei zylindrischem Sk = Schneidspalt bei konischem Durch dachférmiges, schrages oder
Durchbruch in der Schnittplatte. Durchbruch in der Schnittplatte. welliges Anschleifen des Stempels
Shear gap for Cy[indrjca[ die p[atesl Shear gap for tapered die p/ates' oder der Matrize kbnnen die Schneid-

krafte wesentlich vermindert werden.

The cutting force can be reduced
considerably by tapering or waving the

punch or die.

Beispiel: Example:

Blechdicke 1 mm; Scherfestigkeit 300 N / mm? Zylindrische Schneidbuchse Sheet thickness 1 mm; shear strength 300 N / mm? cylindrical die bushing

Schneidspalt Sz = 0,04 mm Shear gap Sz = 0,04 mm

Stempelspiel = 2 x Sk bzw. Sz Punch play = 2 x Sk or Sz

Blechdicke Zulassige Schneidspalt in mm bei einer Scherfestigkeit von
(Nennmal) Dickentoleranz Shear gap in mm at a shear strength of
Sheet thickness Thickness 100 - 250 250 - 400 400 - 600 600 - 1000
(nominal value) deviation N/mm? N/mm? N/mm? N/mm?

mm + mm Sk Sz Sk Sz Sk Sz Sk Sz
0,20 0,02 0,003 0,006 0,005 0,008 0,007 0,010 0,009 0,012
0,24 0,02 0,004 0,007 0,006 0,010 0,008 0,012 0,011 0,014
0,28 0,02 0,004 0,008 0,007 0,011 0,010 0,014 0,012 0,016
0,32 0,02 0,005 0,010 0,008 0,013 0,011 0,016 0,014 0,019
0,38 0,03 0,006 0,011 0,010 0,015 0,013 0,019 0,017 0,023
0,44 0,03 0,007 0,013 0,011 0,018 0,015 0,022 0,020 0,027
0,50 0,04 0,008 0,015 0,013 0,020 0,018 0,025 0,023 0,030
0,56 0,04 0,008 0,017 0,014 0,022 0,020 0,028 0,026 0,034
0,63 0,05 0,010 0,019 0,016 0,025 0,022 0,032 0,028 0,038
0,75 0,06 0,012 0,023 0,019 0,030 0,026 0,038 0,033 0,045
0,88 0,06 0,013 0,026 0,022 0,035 0,031 0,044 0,040 0,050
1,00 0,07 0,015 0,030 0,025 0,040 0,035 0,050 0,045 0,058
1,13 0,08 0,017 0,034 0,028 0,045 0,040 0,057 0,050 0,068
1,25 0,09 0,018 0,038 0,031 0,050 0,044 0,063 0,056 0,075
1,38 0,10 0,021 0,041 0,035 0,055 0,048 0,069 0,063 0,083
1,50 0,11 0,023 0,045 0,038 0,060 0,053 0,075 0,069 0,090
1,75 0,12 0,026 0,053 0,044 0,070 0,061 0,088 0,080 0,103
2,00 0,13 0,030 0,060 0,050 0,080 0,070 0,100 0,091 0,118
2,25 0,14 0,034 0,068 0,057 0,090 0,079 0,113 0,103 0,132
2,50 0,15 0,037 0,075 0,063 0,100 0,088 0,125 0,115 0,148
2,75 0,15 0,041 0,082 0,069 0,110 0,096 0,138 0,125 0,162
3,00 0,20 0,045 0,090 0,075 0,120 0,105 0,150 0,136 0,178
3,50 0,25 0,053 0,105 0,088 0,140 0,123 0,175 0,160 0,205
4,00 0,30 0,060 0,120 0,100 0,160 0,140 0,200 0,177 0,235
4,50 0,30 0,068 0,135 0,113 0,180 0,158 0,225 0,205 0,265
5,00 0,30 0,075 0,150 0,125 0,200 0,175 0,250 0,225 0,295
5,50 - 0,083 0,165 0,138 0,220 0,193 0,275 0,250 0,325
6,30 - 0,095 0,189 0,158 0,252 0,220 0,315 0,280 0,370
7,00 - 0,105 0,220 0,175 0,280 0,245 0,350 - -
8,00 - 0,120 0,240 0,200 0,320 0,280 0,400 - -
9,00 - 0,135 0,270 0,225 0,360 0,315 0,450 - -
10,00 - 0,150 0,300 0,250 0,400 0,350 0,500 - -
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SM 1006 Schneidbuchsen
DIN 9845 Die bushes

Fase oder
Zentrieransatz
chamfer or

centering neck
08 08

|- '
- -
I

Fase oder
Zentrieransatz

chamfer or da

0,8
13
0.8

12

12

centering neck d4
/ |Catalog No.|Form| d, | X | 1 | d3
SM 1006 A 0110 X 20 Form A Form B
Reinigen mit
@ HSS SM 1306
Clean with
/| gehartet und geschliffen Seite 400
~| hardened and ground
G Kleben mit
o SM 1300
% HRc =62 +2 . Lock with
—— Seite 396
/{\ mm MaRtabelle / Dimensions
—__J d, L, L, d, d, d, I, Iy t
@ 0,1; 0,25; 0,75 mm ';8 * 8’5 * 8’5 ng Ig @ +/iz0y1
— Form A | Form B
ﬁ andere Materialien und Abmessungen 00,75 - 01,00 | 20 - 5 7 18 16 0,01
other material and dimensions _ 28 5 7 4403 26 24 0,01
@ Form A: ohne Bund / without head 01,10 - 02,00 | 20 - 6 8 v 17 16 | 0,01
Form B: mit Bund / with head - 28 6 8 25 24 0,01
— 02,10 - 03,00 20 - 7 9 17 | 16 | 0,01
v/RoHis - 28 7 9 25 | 24 | 0,01
comlent 0310 - 0400| 20 | - 8 10 |4*%% 97 [ 16 | o0
- 28 8 10 25 24 0,01
04,10 - 05,00 | 20 - 10 12 16 16 0,01
- 28 10 12 24 24 0,01
05,10 - 06,00 | 20 - 12 14 4. +07 16 16 0,01
- 28 12 14 L 24 24 0,01
06,10 - 08,00 | 20 - 15 17 16 16 0,01
- 28 15 17 24 24 0,01
08,10 - 10,00 | 20 - 18 20 16 16 0,01
- 28 18 20 24 24 0,01
10,10 - 12,00 | 20 - 22 24 15 16 0,01
- 28 22 24 d, +1 23 24 0,01
12,10 - 15,00 | 20 - 26 28 15 16 0,01
- 28 26 28 23 24 0,01
15,10 - 18,00 - 28 30 32 23 24 0,01
Form A @ Form B @
d, d, I, I d, d, I I,
H8 n6 | +05 i +0,5 H8 ke | +05 | [T | +05 E
%) Form A %) Form B = =
00,75 - 01,00 05 20 28 00,75 - 01,00 05 20 28
01,10 - 02,00 06 20 28 01,10 - 02,00 06 20 28
02,10 - 03,00 07 20 28 02,10 - 03,00 | 07 20 28
03,10 - 04,00 08 20 28 03,10 - 04,00 | 08 20 28
04,10 - 05,00 10 20 28 04,10 - 05,00 10 20 28
05,10 - 06,00 12 20 28 05,10 - 06,00 12 20 28
06,10 - 08,00 15 20 28 06,10 - 08,00 15 20 28
08,10 - 10,00 18 20 28 08,10 - 10,00 18 20 28
10,10 - 12,00 22 20 28 10,10 - 12,00 22 20 28
12,10 - 15,00 26 20 28 12,10 - 15,00 26 20 28
15,10 - 18,00 30 - - 28 15,10 - 18,00 30 - - 28
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SM 10061 Schneidbuchsen

ISO 8977 Die bushes
d2 d2
d1
Fase oder
Zentrieransatz
chamfer or
3} 1,6 centering neck 16
o
o K

0,8

0,8

—
16 -

Fase oder
Zentrieransatz 16 1,6

chamfer or

13

centering neck d4 d4
/ |Catalog No.|Form| d, | d2| I | d
SM 10061 A 01.0 05 16
2\ Quantity discount rate Form A Form B

@ | (A5 venge [50- 99 100- 199]200-499] 500«
Rabatt | 5% | 15% | 20% | 30%

Pro Abmessung / Per size

Preise fur kleinere Mengen auf Anfrage.

= Pre e
0]/l Prices for smaller quantities on request. o )
Reinigen mit
9N |SM 1306
ﬁ HSS ? Clean with
— Seite 400
/| gehértet und geschliffen )
.~"|  hardened and ground ’6 gllabe1n3r2|(t)
) ¢ Lock with
\SE, HRc =62 +2 Seite 396
—————
@ 01;ab @ 15=05
)
/\ mm MafRtabelle / Dimensions
—
) . d1 d2 d3 d4 I1 IZ |3
@ Form A: ohne Bund / without head 1%} 1% %] 1%}
Form B: mit Bund / with head
H8 n5 m5 0 max. +0,5 +0,25
&= | andere Materialien und Abmessungen FormA| FormB |- 0,25 0 0
ﬂ other material and dimensions 01,0 - 024 05,0 08 2,8 16 | 20 | 25 - 2 5
— 01,6 - 03,0 06,0 09 3,5 16 20 25 - 3 5
\K/RfoHS 02,0 - 03,5 08,0 11 4,0 16 20 25 32 4 5
Compliant 03,0 - 05,0 10,0 13 5,8 16 20 25 32 4 5
04,0 - 07,2 13,0 16 8,0 - 20 25 32 5 5
06,0 - 08,8 16,0 19 9,5 - 20 25 32 5 5
07,5 - 11,3 20,0 24 12,0 - 20 25 32 8 5
11,0 - 16,6 25,0 29 17,3 - 20 25 32 8 5
15,0 - 20,0 32,0 36 20,7 - 20 25 32 8 5
18,0 - 27,0 40,0 44 27,7 - 20 25 32 8 5
26,0 - 36,0 50,0 54 37,0 - 20 25 32 8 5
Form A @ Form B
1 d2 |1 € |1 € I1 € |1 € d2 |1 € I1 € |1 € |1 €
16} 16} +0,5 +0,5 +05| & [t05| S %] +0,5 +0,5 +05| & [t05]| &
S S
S S
H8 s o | ] o . 0 0 ms | o [0 | o|Ll] o]l
Form A ) u Form B = = = =
01,0 - 02,4 05 16 20 25 32 05 16 20 25 32
01,6 - 03,0 06 16 20 25 32 06 16 20 25 32
02,0 - 03,5 08 16 20 25 32 08 16 20 25 32
03,0 - 05,0 10 16 20 25 32 10 16 20 25 32
04,0 - 07,2 13 - 20 25 32 13 - - 20 25 32
06,0 - 08,8 16 - - 20 25 32 16 - - 20 25 32
07,5 - 11,3 20 - - 20 25 32 20 - - 20 25 32
11,0 - 16,6 25 - - 20 25 32 25 - - 20 25 32
15,0 - 20,0 32 - - 20 25 32 32 - - 20 25 32
18,0 - 27,0 40 - - 20 25 32 40 - - 20 25 32
26,0 - 36,0 50 - - 20 25 32 50 - - 20 25 32
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SM 10062 Schneidbuchsen mit Startloch

ahnlich ISO 8977 Die bushes with starting hole

do d2

d1

dq Fase oder
- Zentrieransatz 16
1.8 chamfer or \ Y
centering neck T 2 7
c_\li

12

- © <
£ - 1,6, N
2 |
Fase oder
Zentrieransatz / 16 1,6
chamfer or d4
centering neck dq
| [Form]_a, [ [t [Wateral .
Catalog No.|Form| d, | X | |, |Material
Form A Form B
L | swiooez A 055 X 16 Hs orm orm
(2 Quantity discount rate
@ | [Ab Menge [50 99100 - 199200 -499] 500 ¢
Rabatt 5% 15% 20% 30%
Pro Abmessung / Per size
';_;, IF;rglse fur kleinere Menggn auf Anfrage. /\‘ Se“'nm%e; (r)ng
10 rices for smaller quantities on request. / Clean with
Seite 400
g HSS
G Kleben mit
. . o SM 1300
/| gehértet und geschliffen e Lock with
-~ | hardened and ground Seite 396
SE HRc =62 +2
%\ mm
Form A: ohne Bund / without head
@ Form B: mit Bund / with head
p— MaRtabelle / Dimensions
@ andere Materialien und Abmessungen d d d d I I I
. . . 1 2 3 4 1 2 3
other material and dimensions & P & &
V'RoHS Form A | Form B 0 +0,5 +0,25
PR n5 m5 -0,25 0 0
1,0 08,0 11 4,0 16 20 25 32 4 5
1,0 10,0 13 5,8 16 20 25 32 4 5
1,2 13,0 16 8,0 - 20 25 32 5 5
1,2 16,0 19 9,5 - 20 25 32 5 5
1,5 20,0 24 12,0 - 20 25 32 8 5
1,5 25,0 29 17,3 - 20 25 32 8 5
1,5 32,0 36 | 20,7 - 20 25 32 8 5
1,5 40,0 44 | 27,7 - 20 25 32 8 5
1,5 50,0 54 37,0 - 20 25 32 8 5
Form A Form B
q | |€E|L|€E|L|€|L]|E ¢, | |€| L |E€E|L|€]|E
16} 16} +0,5 +0,5 +0,5 +05 | & (%) +0,5 +0,5 +0,5 +05| &
s | o % 0 0 0 ms | o [ o E?’ o |[5]] o B
Form A Form B et = = =
1,0 08,0 16 20 25 32 08,0 16 20 25 32
1,0 10,0 16 20 25 32 10,0 16 20 25 32
1,2 13,0 - - 20 25 32 13,0 - - 20 25 32
1,2 16,0 - - 20 25 32 16,0 - - 20 25 32
1,5 20,0 - - 20 25 32 20,0 - - 20 25 32
1,5 25,0 - - 20 25 32 25,0 - - 20 25 32
1,5 32,0 - - 20 25 32 32,0 - - 20 25 32
1,5 40,0 - - 20 25 32 40,0 - - 20 25 32
1,5 50,0 - - 20 25 32 50,0 - - 20 25 32
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SM

ahnl.

CICTRY N3

v/RoHs
Konform
Compliant

g

66

10063
1SO 8977

—_

e,

.

|Catalog No.|Form| a |X| b |
SM 10063 A 012X 03.5

HSS

gehartet und geschliffen
hardened and ground

HRc =62 + 2

mm

andere Materialien und Abmessungen
other material and dimensions

Form A: quadratisch
Form B: rechteckig
Form C: langrund

Formschneidbuchsen mit Bund
Head type shaped die bushes

d2 N
4112
< 1,6‘%
d1 16
(o)
— &

-

AR

Die MaRe a und b sind innerhalb der auf- Form A Form B Form C
gefihrten MaRgrenzen frei wahlbar. Das
GroRtmal des Formquerschnitts (Diagonale
bei Rechteck- und Quadrat- bzw. MaR b
bei Langrundform) darf nicht gréRer sein als
d, -0,5 mm.
Form A: square
Form B: rectangular
Form C: oblong
Dimensions a and b can be chosen at
random within the specified limits. The maxi-
mum size of the shaped cross-section (diago-
nal for rectangular and square shapes, value
b for oblong shapes) must not be exceed
d, -0,5 mm.
ge&:ﬂ%e:? (r)ng a b € € € d1 d2 d3 |3 |1 |2
Clean with 9] 9] %)
Seite 400 +0,01 | £0,01 m5 0 |+025| +05
Kleben mit min. | max. [FormA|Form B |Form C -0,25 0 0
SM 1300 01,2 03,5 4,0 08 11 5 32 4
Lock with 01,6 05,3 5,8 10 13 5 32 4
Seite 396 020 | 075 8,0 13 16 5 32 5
02,4 09,0 = = = 9,5 16 19 5 32 5
03,2 11,5 12,0 20 24 5 32 8
04,8 16,8 17,3 25 29 5 32 8
05,5 20,2 20,7 32 36 5 32 8
06,4 27,2 27,7 40 44 5 32 8
08,0 36,5 37,0 50 54 5 32 8
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Anwendungsbeispiele fur Lochstempel, Fihrungsbuchsen und Schnittbuchsen
Examples for punches, punch-guide bushes and die bushes

J e e 9@ R aA N
= N =) = | N 1 N =1 N =1 BN = I
« 1 1Tl el ey 1ol 121 1T |9
= I 71 I A IR =1 N -1 R P=1 B 1 I i I
) ) n *

Uvuu\/

— (
—

— (0
SM 1005
SM 1000-01

SM 10051

(7
I
\

SM 10063 C

(o

SM 10063 A

SM 10063 B

SM 1006 A
SM 10061A
e

SM 10062A

SM 10061 B

SM 1000-01
SM 10062 B

EINSPANNZAPFEN _~—
clamping bolt

A

DRUCKPLATTE
é; —t | " die plate
AUFNAHMEPLATTE 7z
punch ( -/
retaining plate
STEMPEL- :L :L
FUHRUNGSBUCHSE i i LOCHSTEMPEL
punch-guide punch
bush ]
FUHRUNGSPLATTE
guiding plate /
WERKSTUCK
! workpiece
1LY
a0 T_
\ AL
' i T
ZYL[NDERSTIFT
dowel pin
GRUNDPLATTE SCHNITTBUCHSE
ground-plate die bush
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SM 1007 Schneidstempel Form B

DIN 9861 B Headless punches form B

Rz 1,5

d4
!

Rz 8

/ |Catalog No.| d, |X | I |Materia|
. SM 1007 01.00 X 071 HS

p—
=
HS: HSS Hochleistungsschnellschnittstahl /
g HSS heavy-duty high-speed steel
(von & 0,5 bis & 10,0) &
/| gehartet, angelassen, feinstgeschliffen ‘ ‘ ‘ ‘
@//—' hardened, annealed, precision-ground
d, =071 55 ;=080 ;=100
) @ .0 ‘ .0 ‘ ‘0
\Si’ HRc =64 +2
h6
cammm
%\ mm 00,50 - 00,65 0,05
00,70/ 00,80 / 00,90
—
— 00,75/ 00,85 / 00,95
ﬁ andere Durchmesser und Langen 01,00 - 01,40 0,1
other dimensions 01,50
Werkstoffe auf Anfrage lieferbar: 01,60 - 01,90
@ ASP (Pulver-Schnellstahl) 02,00
" HSS-nitriert (teniferbehandelt) 02,10 - 02,40
ASP-nitriert (teniferbehandelt) 02,50
TIN-Stempel (HSS F)d.el’ ASP mit 02,60
T|tann|tr|d-Besch|chtung) 02,70 - 02,90
TK-Stempel (HSS -tic- behandelt) 03.00
Ferro-Tic (bzw. Ferro-Titanit) :
Hartmetall e - 082t
Materials you can ask for: 03,40
ASP (powder-metallurgically produ- 03,50
ced high-speed steel) 03,60 - 03,90
HSS-nitrided (high-aluminium high-speed 04,00
steel, nitrided) 04,10 - 04,20
ASP-nitrided (powder-metallurgically produ- 04,30 - 04,40
ced high-speed steel, nitrided) 04,50
TIN-punch (Htsg orA?P WI)th titanium 04,60
nitride coatings,
TK-punch  (HSS with titanium carbide 04,70 - 04,90
coatings) (bl
Ferro-Tic (titanium carbide coatings) 05,10 - 05,20
metal carbides 05,30 - 05,40
05,50
v/RoHs 05,60 - 05,90
Compliant 06,00
06,10 - 06,40
- : 06,50 - 07,00 0,5
Reinigen mit
% SM 1306 07,50
Clean with L
Seite 400 08,50 - 09,00
Kleh " 09,50
eben mi
/.G SM 1300 1828
¢ Lock with :
Seite 396 Ly
11,50
12,00
12,50 - 13,00
13,50 - 14,00
14,50 - 15,00
15,50 - 16,00
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SM 1007-1 Hartmetallrundstabe
geschliffen Tol. h5
Carbide round bars, ground to tolerance h5

Rz 15
e o . . . . . .
© I
4
| i
/ |catalogNo.| | d [x[ 1 | d | € | € kg
SM 1007-1 01.0 X 100 > Kurz lang
W h5 short long =100 | =330
ontor. 01,00 0,001 | 0,004
comnren! 01,50 0,003 | 0,009
ﬁ Hartmetall K40 UF o 0.000 2018
metal carbides K40 UF 03.00 0.010 | 0.035
; 03,50 0,014 | 0,047
/ hliff : : :
| oround | 04,00 0,019 | 0,061
04,50 0,024 | 0,078
05,00 0,029 | 0,096
/2\ mm 05,50 0,035 | 0,116
06,00 0,042 | 0,138
K40 UF ist eine Ultrafeinstkornsorte mit hoher Zahigkeit und Harte. Empfeh- 06,50 0,049 | 0,162
@ lenswert fiir rundlaufende Werkzeuge zur Bearbeitung geharteter Teile. Emp- 07,00 0,057 | 0,188
— fohlen fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitung bei guter Kantenbestandigkeit 07,50 | 100 330 0,065 | 0,216
und hoher Zahigkeit. Geeignet zur Bearbeitung von Titanlegierungen, warm- 08,00 | +0,1 +10 0,074 | 0,245
festen Legierungen, austenitischen rostfreien Stihlen, Grauguss und GFK. 08,50 0,084 | 0,277
K40 UF Sub-micrograin with high toughness and hardness, thus highly recom- 09,00 0,094 | 0,311
mendable for rotating tools for the machining of hardened parts. Recommen- 09,50 0,105 | 0,346
ded for roughing and finishing with good mechanical stability of the edges and 10,00 0,116 | 0,383
high toughness. Appropriate for rotating tools for the machining of titanium 10,50 0,128 | 0,423
alloys, heatresistant alloys, austenitic stainless steel grades, grey cast iron 11,00 0,141 | 0,464
and glass fibre reinforced plastics. 11,50 0,154 | 0,507
12,00 0,167 | 0,552
andere Hartmeta]lsorten uqd Abmessungen 13,00 0,196 | 0,648
other metal carbides and dimensions 14,00 0,228 | 0,751
15,00 | 0,261 | 0,863

Prazisions - StoRraumnadeln ab SM 8000 Seite 92
Quality Standard Broaches from SM 8000 page 92
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SM 1008

Schneidstempel C

DIN 9861 C Punches
. 0
< 7% Rz 25 9 &
- C— S
8 4 114
N a
h 12 &
© | N
I~ 1 4
N
4
/ | Catalog No.| d, | d, | I | Material | Form |
SM 1008 011 20 71 HS
Jow—r
[0/
HS: HSS Hochleistungsschnellschnittstahl
HSS heavy-duty high-speed steel
AS: ASP 23 (Vanadis 23)
Form -: Ausfiihrung C, Qualitatsausfiihrung.
Gehartet, angelassen und allseitig feinstge-
schliffen, Kopf warm gestaucht und gegliiht.
Gegenlber der Form N (Ausfiihrung CA)
feinstgeschliffen mit d, h6 bis Kopf (s. Folge-
seite).
Hardened and annealed, head hot-upset.
Dia d, and d, are precision-ground ISO tole-
rance h6.
Form N see following page.
Schaft / shaft: HRc 6412
s Kopf/ head: HRc 5015
Langen: in begrenztem Umfang sind auch
@ die Langen 60, 70 und 90 mm ab
Lager lieferbar
lengths:  length of 60, 70 and 90 mm are
on stock in low quantity.
&ad | ASP23 (Vanadis 23) und CPM10V (pulver-
ﬂ metallurgisch hergestellter Hochleistungs-
schnellschnittstahl) und andere Werkstoffe.
ASP23 (Vanadis 23) and CPM10V (powder-
metallurgically produced high-speed steel)
and other materials on request.
mm
V'RoHS
Konform
Compliant
& — | E—
d, d, 1,=71 1,=80 d, Grenz- I, h r
9] 9] +0,5/0 +0,5/0 (%] abmale
h6 h6
€ € +0,5 0,5 0,2
Uber bis /0 0 0
over to HS AS HS AS Tolerance
00,5 01,4 1,5 0,1 2,2 +/- 0,05 07 1,11 0,4
00,5 00,9 2,0 0,1 3,0 07 1,37 |+0,3/0
01,0 01,5 2,0 0,1 3,0 07 1,37
01,6 01,9 2,0 0,1 ) ) 3,0 +-01 07 1,37
01,6 02,2 3,0 0,1 4,5 ' 07 1,80 0,6
02,3 02,9 3,0 0,1 4,5 07 1,80 |+0,4/0
03,0 03,5 4,0 0,5 55 10 1,80
04,0 04,5 5,0 0,5 6,5 +-02 10 2,23 1,0
05,0 05,5 6,0 0,5 8,0 ’ 10 2,23 | +0,5/0
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SM 1008 Schneidstempel CA

DIN 9861 CA Punches
R 2
<7 g
3 Rz 25 3
——— 8§ JH————1—1
¥ ~
h I2 {
2 I3 &‘
& 11
/ | Catalog No.| d, | d, | 1, |Materia| | Form |
SM 1008 011 20 71 S N
)
(o)
S: HSS Hochleistungsschnellschnittstahl
HSS heavy-duty high-speed steel
Form N:  Ausfiihrung CA, Normalausfiihrung
mit angestauchtem Kopf, gehartet,
angelassen, Schaft feinstgeschliffen,
Kopf warm angestaucht und gegliiht.
Mit zulassiger Verdickung unter dem
Kopf (d,) nach DIN 9861 Teil 2.
Fir Qualitatsausfihrung C, siehe
vorherige Seite.
Form N: hardened and annealed, head hot-
upset, dia d, and d, are precision-
ground ISO tolerance h6. Dia d, is
with permissible thickening d,under
the head (see drawing and table).
Schaft / shaft.: HRc 64+2
e Kopf/ head: HRc 50+5
Langen: In begrenztem Umfang sind
@ auch die Langen 60, 70 und
90 mm ab Lager lieferbar.
lengths: length of 60, 70 and 90 mm are
on stock in low quantity, other
lengths are on request.
@ andere Packmengen, andere Materialien
smaller units, other materials
%\ mm
v'RoHS
Konform
Compliant
] = =
d, d, 1,=71 1,=80 d, Grenzabmalle d, l, I, h r
%) (%) +0,5/0 +0,5/0 (%) %)
hé h6 € € +05 +0,2
Uber bis 0 0
over to S S Tolerance max.
00,5 01,4 1,5 0,1 2,2 +/- 0,05 07 5 1,11 0,4
00,5 00,9 2,0 0,1 3,0 +/- 0,1 07 5 1,37 +0,3/0
01,0 01,5 2,0 0,1 3,0 +/- 0,1 07 5 1,37
01,6 01,9 2,0 0,1 3,0 +/- 0,1 d, 07 5 1,37
01,6 02,2 3,0 0,1 a 2 4,5 +/- 0,1 +0,03 07 5 1,80 0,6
02,3 02,9 3,0 0,1 4,5 +/- 0,1 07 5 1,80 +0,4/0
02,5 03,5 4,0 0,5 5,5 +/- 0,1 10 5 1,80
03,5 04,5 5,0 0,5 6,5 +/- 0,2 10 6 1,80
04,5 05,5 6,0 0,5 8,0 +/- 0,2 10 6 2,23 [1,0+0,5/0
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SM 1009 Schneidstempel D

DIN 9861 D / ahnlich ISO 6752 Punches with continuous shank, head 60°

8
Rz 2,5

o o Il _ _ , - L
o T
; = N

d1

Rz16

/ |Catalog No.| d, |X | I |Material| Form |
SM1009 03.40 X 071 HS

)
“d, 05 bis19 0,05
@ 20 bis59 =0,1
— 6,0 bis20,0 =0,2

MaRtabelle / Dimensions

e 1 1 1 s 1 1 1

d, , d, h r d I d, h r
%) +0,5 Z | +0.2 %) +0,5 @ | +02

h6 0 0 hée 0 0

00,50 | 071 | 080 | 100 | 0,9 | 055 05,00 | 071 | 080 | 100 | 6,5 | 1,80

0055| 071 | - [ 100 | 1,0 | 059 0510 | 071 | 080 | 100 | 6,5 | 1,71
00,60 | 071 | 080 | 100 | 1,1 | 0,63 0520 | 071 | 080 | 100 | 6,5 | 1,63
0065| 071 | - [ 100 | 1,2 | 068 0530 | 071 | 080 | 100 | 6,5 | 1,54
00,70 | 071 | 080 | 100 | 1,3 [ 0,72 | 0,2 0540 | 071 | 080 | 100 | 6,5 | 145 | 06
00,75 071 | 080 | 100 | 1,3 | 0,68 | +0,2/0| [0550| 071 | 080 | 100 | 07 | 1,80 | +0,4/0
00,80 | 071 | 080 | 100 | 1,4 | 092 05,60 | 071 | 080 | 100 | 07 | 1,71
0085|071 | - | 100 | 1,4 | 0,88 0570 | 071 | 080 | 100 | 07 | 1,63

00,90 | 071 | 080 | 100 | 1,6 | 1,01 0580 | 071 | 080 | 100 | 07 | 1,54
0095|071 | - | 100 | 1,6 | 096 0590 | 071 | 080 | 100 | 07 | 145

01,00 | 071 | 080 | 100 | 1,8 | 1,19 06,00 | 071 | 080 | 100 | 08 | 2,23
01,10 | 071 | 080 | 100 | 1,8 | 1,11 06,10 | 071 | 080 | 100 | 08 | 2,15
01,20 | 071 | 080 | 100 | 2,0 | 1,19 06,20 | 071 | 080 | 100 | 08 | 2,06
01,30 | 071 | 080 | 100 | 2,0 | 1,11 06,30 | 071 | 080 | 100 | 08 | 1,97
01,40 | 071 | 080 | 100 | 2,2 | 1,19 | 04 06,40 | 071 | 080 | 100 | 08 | 1,89
01,50 | 071 | 080 | 100 | 2,2 | 1,11 |+0,3/0| [06,50 | 071 | 080 | 100 | 09 | 3,17
01,60 | 071 | 080 | 100 | 2,5 | 1,28 07,00 | 071 | 080 | 100 | 09 | 2,73

01,70 | 071 | 080 | 100 | 2,5 | 1,19 07,50 | 071 | 080 | 100 | 10 | 3,17
01,80 | 071 | 080 | 100 | 2,8 | 1,37 08,00 | 071 | 080 | 100 | 10 [ 273 | 1,0
01,90 | 071 | 080 | 100 | 2,8 | 1,28 08,50 | 071 | 080 | 100 | 11 | 3,17 | +0,5/0
02,00 | 071 | 080 | 100 | 3,0 | 1,37 09,00 | 071 | 080 | 100 | 11 | 2,73

02,10 | 071 | 080 | 100 | 3,2 | 145 09,50 | 071 | 080 | 100 | 12 [ 3,17
02,20 | 071 | 080 | 100 | 3,2 | 1,37 10,00 | 071 | 080 | 100 | 12 | 2,73
02,30 | 071 | 080 | 100 | 3,5 | 1,54 10,50 | 071 | 080 | 100 | 13 | 3,17
02,40 | 071 | 080 | 100 | 3,5 | 1,45 | 04 11,00 | 071 | 080 | 100 | 13 | 2,73

02,50 | 071 | 080 | 100 | 3,5 | 1,37 |+0,3/0| [11,50 | 071 | 080 | 100 | 14 | 3,7
02,60 | 071 | 080 | 100 | 4,0 | 1,71 12,00 | 071 | 080 | 100 | 14 | 2,73

02,70 | 071 | 080 | 100 | 4,0 | 1,63 12,50 | 071 | 080 | 100 | 15 | 3,17
02,80 | 071 | 080 | 100 | 4,0 | 154 13,00 | 071 | 080 | 100 | 15 | 2,73
02,90 [ 071 | 080 | 100 | 4,0 | 1,45 13,50 | 071 | 080 | 100 | 16 | 3,67

03,00 | 071 | 080 | 100 | 4,5 | 1,80 14,00 | 071 | 080 | 100 | 16 | 3,23
03,10 | 071 | 080 | 100 | 4,5 | 1,71 14,50 | 071 | 080 | 100 | 17 | 367
0320 071 | 080 | 100 | 45 | 1,63 15,00 | 071 | 080 | 100 | 17 | 3,23
03,30 | 071 | 080 | 100 | 4,5 | 1,54 15,50 | 071 | 080 | 100 | 18 | 3,67
03,40 | 071 | 080 | 100 | 45 | 1,45 16,00 | 071 | 080 | 100 | 18 | 3,23
03,50 | 071 | 080 | 100 | 50 | 1,80 16,50 | 071 | 080 | 100 | 19 | 367 | 15
03,60 | 071 | 080 | 100 | 50 | 1,71 17,00 | 071 | 080 | 100 | 19 | 3,23 | +0,5/0
03,70 | 071 | 080 | 100 | 50 | 1,63 17,50 | 071 | 080 | 100 | 20 | 3,67

03,80 | 071 | 080 | 100 | 50 | 1,54 18,00 | 071 | 080 | 100 | 20 | 3,23

03,90 | 071 | 080 | 100 | 50 | 145 | 06 18,50 | 071 | 080 | 100 | 21 | 3,67
04,00 | 071 | 080 | 100 | 55 | 1,80 | +04/0| [19,00 | 071 | 080 | 100 | 21 | 3,23
04,10 | 071 | 080 | 100 | 55 | 1,71 19,50 | 071 | 080 | 100 | 22 | 3,67
04,20 | 071 | 080 | 100 | 55 | 1,63 20,00 | 071 | 080 | 100 | 22 | 3,23
04,30 | 071 | 080 | 100 | 55 | 1,54

04,40 | 071 | 080 | 100 | 55 | 1,45

04,50 | 071 | 080 | 100 | 6,0 | 1,80

04,60 | 071 | 080 | 100 | 6,0 | 1,71

04,70 | 071 | 080 | 100 | 6,0 | 1,63

04,80 | 071 | 080 | 100 | 6,0 | 1,54

04,90 | 071 | 080 | 100 | 6,0 | 1,45
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Reinigen mit
a SM 1306
? Clean with

Seite 400
Kleben mit
/,G SM 1300
¢ Lock with
Seite 396
/ | Catalog No.| d, | X | 1 | Material | Form |
SM 1009 03.40 X 071 HS
| GE—
ﬁ HS: HSS Hochleistungsschnellschnittstahl
HSS heavy-duty high-speed steel
— AS: ASP23 (Vanadis 23)
/| Form -: Qualitatsausfiihrung D. Gehértet, angelas- Preistabelle / Pricelist
- sen, und allseitig feinstgeschliffen, der Kopf & H
ist warm gestaucht und gegliiht. Gegeniiber
der Form N (Ausfiihrung DA, siehe folgende d, I, =071 I, =080 I, =100
Seite) feinstgeschliffen mit d, h6 bis Kopf. o +0,5 +0,5 +0,5
Form -: quality form D. Hardened and annealed, h6 0 0 0
head hot upset. Dia d, and d, are precisi-
onground ISO tolerance hé. € € €
K Schaft: HSS und HS | As HS | As HS | As
shaft: ASP 23 (Vanadis 23) HRc 64+2 00,50 - 00,60
CPM 10V HRc 62+2 00,70 /00,80 / 00,90
Kopf: CPM 10V, HSS, 00,75/ 00,85/ 00,95
head: und ASP 23 (Vanadis 23) HRc 5015 01,00
mm 01,10 - 01,40
/\ 01,50
01,60 - 01,90
. . 02,00
Fir extreme Belastungen sind folgende Werkstoffe auf 0210 - 02.40
Anfrage lieferbar: : 02,50 :
ASP (Pulver-Schnellstahl) 02,60
HSS-nitriert  (teniferbehandelt) 02.70 . 02.90
ASP-nitriert (teniferbehandelt) : :
TIN-Stempel (HSS oder ASP mit 03,00
Titannitrid-Beschichtung) 03,10 - 03,30
TK-Stempel  (HSS -tic- behandelt) 03,40
Ferro-Tic (bzw. Ferro-Titanit) 03,50
Hartmetall (Vollhartmetall oder mit aufgelétetem 03,60 - 03,90
Stahlkopf) 04,00
04,10/ 04,20
For high stress, following materials are available on 04,30 / 04,40
request: 04,50
ASP (powder-metallurgically 04.60
produced high-speed steel) 04.70 N 04.90
HSS-nitrided (titanium nitride coatings) * 05.00 *
ASP-nitrided (titanium nitride coatings) 05.10 } 05.20
TIN-punch (HSS or ASP with titanium nitride coatings) 05’ 30/0 5’ 20
TK-punch (HSS with titanium carbonitride coating : 0550 !
Ferro-Tic (or Ferro-titanite) :
carbides (powder-metallurgically produced 05,60 - 05,90
nonferrous material) 06,00
06,10 - 06,40
CPM10V (pulvermetallurgisch hergestellter 06,50 /07,00
B Hochleistungsschnellschnittstahl) und an- 07,50
dere Werkstoffe. 08,00
CPM10V (powder-metallurgically produced 08,50 /09,00
high-speed steel) and other materials on 09,50
request. 1 8(5)8
Y Roris 11,00
Compliant 11 ‘50
12,00
12,50/ 13,00
13,50/ 14,00
14,50/ 15,00
15,50 / 16,00
16,50/ 17,00
17,50/ 18,00
18,50/ 19,00
19,50 / 20,00
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SM 1009 Schneidstempel DA

DIN 9861 DA Punches with continuous shank, head 60°
S .
S Rz 25
N
I2 o
h Ny
© I1 o
/ |Catalog No.| d, | X | I |Material| Form | o
SM1009 034 X 071 HS N
)
@ ‘d, 05 bis1,9 =005
2,0 bis59 =01
— 6,0 bis 20,0 =0,2
Maftabelle / Dimensions
e 10 1 =0 1
d, I d, d, h l, r d, I d, d, h L, r
%) +0,5 %) @ | +0,2 %) +0,5 %) @ | +0,2
h6 0 0 max h6 0 0 max
00,50 | 071 | 080 = 0,9 0,55 | 05 05,00 | 071 | 080 | 100 | 6,5 1,80 | 06
00,55 | 071 | 080 | 100 | 1,0 0,59 | 05 0510 | 071 | 080 | 100 | 6,5 1,71 | 06
00,60 | 071 | 080 | 100 | 1,1 0,63 | 05 05,20 | 071 | 080 | 100 | 6,5 1,63 | 06
00,65 | 071 | 080 | 100 | 1,2 0,68 | 05 05,30 | 071 | 080 | 100 | 6,5 154 | 06
00,70 | 071 | 080 | 100 | 1,3 d, [ 072 ] 05 0,2 05,40 | 071 | 080 | 100 | 6,5 d, 1,45 | 06 0,6
00,75 | 071 | 080 | 100 | 1,3 | +0,02| 0,68 | 05 | +0,2/0 0550 | 071 | 080 | 100 | 07 |+0,03| 1,80 | 06 | +0,4/0
00,80 | 071 | 080 | 100 | 1.4 0,92 | 05 05,60 | 071 | 080 | 100 | o7 1,71 | 06
00,85 | 071 | 080 = 1,4 0,88 | 05 05,70 | 071 [ 080 | 100 | 07 163 | 06
00,90 | 071 | 080 | 100 | 1,6 1,01 | 05 05,80 | 071 | 080 | 100 | o7 154 | 06
00,95 | 071 | 080 | 100 | 1,6 0,96 | 05 05,90 | 071 [ 080 | 100 | 07 1,45 | 06
01,00 | 071 | 080 | 100 | 1,8 1,19 | 05 06,00 | 071 | 080 | 100 | 08 223 | 06
01,70 | 071 | 080 | 100 | 1,8 1,11 | 05 06,10 | 071 | 080 | 100 | 08 d, [ 215 ] 06
01,20 | 071 | 080 | 100 | 2,0 1,19 | 05 06,20 | 071 | 080 | 100 | 08 |+0,04| 2,06 | 06
01,30 | 071 | 080 | 100 | 2,0 1,11 | 05 06,30 | 071 | 080 | 100 | 08 1,97 | 06
01,40 | 071 | 080 | 100 | 2,2 d, 1,19 | 05 0,4 06,40 | 071 | 080 | 100 | 08 1,89 | 06
01,50 | 071 | 080 | 100 | 2,2 |+0,03| 1,11 | 05 | +0,3/0 06,50 | 071 | 080 | 100 | 09 317 | 08
01,60 | 071 | 080 | 100 | 25 1,28 | 05 07,00 | 071 | 080 | 100 | 09 273 | 08
01,70 | 071 | 080 | 100 | 2,5 119 | 05 07,50 | 071 | 080 | 100 | 10 3,17 | 08
01,80 | 071 [ 080 | 100 | 28 1,37 | 05 08,00 | 071 [ 080 | 100 | 10 273 | 08 1,0
01,90 | 071 | 080 | 100 | 2,8 128 | 05 08,50 | 071 | 080 | 100 11 3,17 | 08 | +0,5/0
02,00 | 071 | 080 | 100 | 3,0 1,37 | 05 09,00 | 071 | 080 | 100 11 273 | 08
02,10 | 071 | 080 | 100 | 3,2 145 | 05 09,50 | 071 | 080 | 100 | 12 d, [317 | o8
02,20 | 071 | 080 | 100 | 3,2 1,37 | 05 10,00 | 071 | 080 | 100 | 12 |+0,04] 2,73 | 10
02,30 | 071 | 080 | 100 | 3,5 154 | 05 10,50 | 071 | 080 | 100 | 13 317 | 10
02,40 | 071 | 080 | 100 | 35 d, 1,45 | 05 0,4 11,00 | 071 | 080 | 100 | 13 273 | 10
02,50 | 071 | 080 | 100 | 3,55 |+0,03| 1,37 | 05 | +0,3/0 11,50 | 071 | 080 | 100 | 14 317 | 10
02,60 | 071 | 080 | 100 | 4,0 1,71 | 05 12,00 | 071 | 080 | 100 | 14 273 | 10
02,70 | 071 | 080 | 100 | 4,0 163 | 05 12,50 | 071 | 080 | 100 | 15 317 | 10
02,80 | 071 | 080 | 100 | 4,0 154 | 05 13,00 | 071 | 080 | 100 | 15 273 | 10
02,90 | 071 | 080 | 100 | 4,0 145 | 05 13,50 | 071 | 080 | 100 | 16 367 | 12
03,00 | 071 [ 080 | 100 | 45 1,80 | 05 14,00 | 071 | 080 | 100 | 16 323 | 12
03,10 | 071 | 080 | 100 | 45 1,71 | 05 14,50 | 071 | 080 | 100 | 17 367 | 12
03,20 | 071 [ 080 | 100 | 45 163 | 05 15,00 | 071 | 080 | 100 | 17 323 | 12
03,30 | 071 | 080 | 100 | 45 154 | 05 1550 | 071 | 080 | 100 | 18 367 | 12
03,40 | 071 | 080 | 100 | 4,5 d, 1,45 | 05 16,00 | 071 | 080 | 100 | 18 323 | 12
03,50 | 071 | 080 | 100 | 50 |+0,03| 1,80 | 05 16,50 | 071 | 080 | 100 | 19 d, [ 367 ] 12 1,5
03,60 | 071 | 080 | 100 | 5,0 1,71 | 05 17,00 | 071 | 080 | 100 | 19 |+004| 323 | 15 | +0,5/0
03,70 | 071 | 080 | 100 | 5,0 163 | 05 17,50 | 071 | 080 | 100 | 20 367 | 15
03,80 | 071 | 080 | 100 | 5,0 154 | 05 18,00 | 071 | 080 | 100 | 20 323 | 15
03,90 | 071 | 080 | 100 | 5,0 1,45 | 05 0,6 18,50 | 071 | 080 | 100 | 21 367 | 15
04,00 | 071 | 080 | 100 | 55 1,80 | 05 | +0,4/0 19,00 | 071 [ 080 | 100 | 21 323 | 15
04,10 | 071 | 080 | 100 | 55 1,71 | 05 19,50 | 071 | 080 | 100 | 22 367 | 15
04,20 | 071 | 080 | 100 | 55 163 | 05 20,00 | 071 | 080 | 100 | 22 323 | 15
04,30 | 071 [ 080 | 100 | 55 154 | 05
04,40 | 071 | 080 | 100 | 55 d, 145 | 05
04,50 | 071 | 080 | 100 | 6,0 | +0,03| 1,80 | 05
04,60 | 071 | 080 | 100 | 6,0 1,71 | 05
04,70 | 071 | 080 | 100 | 6,0 163 | 05
04,80 | 071 | 080 | 100 | 6,0 154 | 05
04,90 | 071 | 080 | 100 | 6,0 1,45 | 05
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Reinigen mit
a SM 1306
? Clean with

Seite 400
G Kleben mit
N SM 1300
¢ Lock with
Seite 396
/ | Catalog No.| d, | X | I | Material | Form |
SM 1009 034 X 071 HS N
| GE—
g HS: HSS Hochleistungsschnellschnittstahl
HSS heavy-duty high-speed steel
e/
/| Form N: Normalausfiihrung mit angestauchtem Kopf. Preistabelle / Pricelist
i Gehartet, angelassen, Schaft feinstgeschliffen,
der Kopf ist warm gestaucht und gegliiht. & ﬂ H ﬂ
Nach DIN 9861 DA mit zulassiger Verdickung
unter dem Kopf (d, in Skizze und Tabelle). d, . =071!1. = 080/1. = 100
Fir "Form -" (Qualitatsausfilhrung D) siehe %) w05 | +05 | +05
vorherige Seite. h6 0’ 0’ 0’
Form N: Hardened and annealed, head hot-upset. Dia
d, is precision-ground ISO tolerance h6. Dia d, €
is with permissible thickening d, under the head
(see drawing and table). 00,5 - 00,6
— 00,7 /00,8 /00,9
% Kopf/head: HSS  HRo 505 T
— 01,5
%\ mm 01,6 - 01,9
- 02,0
— 02,1-02,4
@ Fir extreme Belastungen sind folgende Werkstoffe auf Anfrage 02,5
lieferbar: 02,6
ASP (Pulver-Schnellstahl) 027-029
HSS-nitriert (teniferbehandelt) ’03 0 Z
ASP-nitriert (teniferbehandelt) .
TIN-Stempel (HSS oder ASP mit 03.1-033
Titannitrid-Beschichtung) 03.4
TK-Stempel (HSS -tic- behandelt) 03,5
Ferro-Tic (bzw. Ferro-Titanit) 03,6 - 03,9
Hartmetall  (Vollhartmetall oder mit aufgeldtetem 04,0
Stahlkopf) 04,1/04,2
04,3/04,4
For high stress, following materials are available on request: 04,5
ASP (powder-metallurgically 04,6
produced high-speed steel) 04,7 - 04,9
HSS-nitrided (titanium nitride coatings) 05,0
ASP-nitrided (titanium nitride coatings) 05,1/ 05,2
TIN-punch  (HSS or ASP with 053/ 054
titanium nitride coatings) 055
TK-punch  (HSS with titanium car- 056 ~ 05.9
(or Ferro-titanite) - 060 -
carbides (powder-metallurgically :
produced non-ferrous material) 06,1-064
06,5/07,0
07,5
ASP23 (Vanadis 23) und CPM10V (pulver- 08,0
B metallurgisch hergestellter Hochleistungs- 08,5/09,0
schnellschnittstahl) und andere Werkstoffe. 09,5
ASP23 and CPM10V (powder-metallurgically 10,0
produced high-speed steel) and other mate- 10,5
rials on request. 11,0
11,5
Yhons 12,0
comeliant 12,5/13,0
13,5/14,0
14,5/15,0
15,5/16,0
16,5/17,0
17,5/18,0
18,5/19,0
19,5/20,0
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SM 1010 Auswerferstifte A - nitriert
DIN 1530 A/ ahnlich DIN ISO 6751 Ejector pins A

Rz 16

nitriert blank

—— VA

°

d2

Rz 16 |x
Rz 16

/ |catalog No.| d, | X[ I, | Oberfliche |
SM 1010 02.00 X 0160 B
= . Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Oberfliche. mm
B % < Nitrierhartetiefe nach DIN 50190 T3 ca.100 om.
Kernzugfestigkeit min. 1300 N/mm?
g Warmarbeitsstahl 1.2343, 1.2344 oder &hn- Kopf. "HRc45+10/-5 ) . bz’f‘;rrzezggzgsage
lich. Anlassbesténdigkeit min. 600 °C. Die Harteprifung an der Oberflache darf wegen CP
Nitridable hot working steel like 1.2343 or dgr diinnen N.I.tl'leI'SChICht nur nach Vickers mit Besonders geeignet fir
1.2344. Retention of hardness min. 600 °C. \?nger:ax. Priifkraft von 3 N vorgenommen DruckgieRwerkzeuge.
//i» Zylindrischer Kopf warm angestaucht, Schaft Especially suitable for
feinstgeschliffen und nirtriert; g6. shaft: min. 950 HV 0,3 on surface. Effective ni- die casting dies.
Head hot-upset. Dia d, is precision-ground trided case depth like DIN 50190 T 3 ca. 100 «m.
ISO tolerance g6é. Tensile core strength min. 1300 N/mm?. andere 'Abme'ssungen
- badnitriert (schwarze Oberflache) / head: HRc 45+10/-5 other dimensions
bath-nitrided (black surfade) The hardness test on the surface should be o
B: gas- bzw. plasmanitriert A (blank) / made because of the thin nitrided layer with a Konform
gas or plasma nitrided, surface blank max. test load of 3N (Vickers). Compliant
Sll
d |d,| d, k rol I,
g |o| o +2
0 0 [+02 0
96 |02 0,05 0 100| € |125| € |160| € |2oo| € |250| € |315| € |4oo| € |5oo| € |630| € |soo|€|1ooo|€
01,50 | 03 150o2fosfef [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ 11 |
02,00 | 04 20 | 02 |05] @
02,20 | 04 20|02 [05] @
02,50 | 05 20|03 [05] @
02,70 | 05 20 | 03 |[05]| @
03,00 | 06 30 [ 03 |05] e
03,20 | 06 30 [ 03 ]05] @
03,50 | 07 30 03 |05| @
03,70 | 07 30 (03 |05] @
04,008 | d [30]03[05| e
04,20 | 08 |+0,03| 30 | 03 |[05]| @
04,50 | 08 30 [ 03 |05] e
05,00 | 10 30 [ 03 ]05] e
05,20 | 10 30 [ 03 |05| @
05,50 | 10 30 03 |06| @
06,00 | 12 50 | 05 [06] ®
06,20 | 12 50 | 05 06| @
06,50 | 12 50 | 05 |08 @
07,00 | 12 50 [ 05 |08 @
08,00 | 14 50 | 05 |08| @
08,20 | 14 50 [ 05 |08| @
08,50 | 14 50 | 05 |10 @
09,00 | 14 50 | 05 [10] @
10,00 | 16 50 | 05 |10] @
10,20 [ 16| d, | 50 | 05 [10]| @
10,50 | 16 |+0,04| 50 | 05 |[12] @
11,00 | 16 50 | 05 [12] @
12,00 | 18 70 | 08 [12] @
12,20 | 18 70 [ 08 [12] @
12,50 | 18 70 [ 08 [14] @
14,00 | 22 70 [ 08 [14] @
16,00 | 22 70 [ 08 [16] @
18,00 | 24 | d, 70 | 08 |[18]| @
20,00 | 26 [+0,07| 80 | 1,0 |20
2500 32| d, [100] 10 |25
32,00 40 | +0,1 10,0 1,0 |32 ]
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SM 10101

Ku pferkernstifte A mit zylindrischem Kopf

ahnlich DIN ISO 6751 Corepins A
(alt: @hnlich DIN 1530 Teil 1)
Rz 63
E Rz 2,5
k I;: )
3 11 é
/ |Catalog No.| d, [ X [1,]
SM 1010-1 02.00 X 160
Ampcoloy 940 (beryliumfreie Legierung) hochste
Warmeleitfahigkeit, ca. 6 mal héher als Werk-
zeugstahl, korrosionsbestandig Erwechungstem-
peratur: 420 °C
Harte = HB 185 - 210
Ampcoloy 940
softness-temperature: 420 °C
hardness: HB 185 - 210
mm
Anwendung als Kernstift oder Konturen-
@ Auswerferstift in Spritzgie3formen. Dient zur
Verbesserung der Produktqualitat und Redu-
zierung der Zykluszeit.
You can use as core pin or ejector pin in
plastic molds.
o andere Abmessungen sowie Formen und
B Beschichtungen auf Anfrage
other dimensions, forms and surface treat-
ments are on request
v'RoHS
Konform
Compliant
Sill
d, d, d, k r I, I,
%] %) (0] +2
0 0 +0,2 0
g6 -0,2 -0,05 0 160 | 250 | 500
02,00 | 04 2,0 0,2 05
02,50 | 05 2,0 0,3 05
02,70 | 05 2,0 0,3 05
03,00 | 06 3,0 0,3 05
03,20 | 06 3,0 0,3 05
03,50 | 07 3,0 0,3 05
03,70 | 07 3,0 0,3 05
04,00 | 08 d, 3,0 0,3 05
0420 | 08 |+0,03| 3,0 0,3 05
04,50 | 08 3,0 0,3 05
05,00 | 10 3,0 0,3 05 = B ()
0520 | 10 3,0 0,3 05
06,00 | 12 5,0 0,5 06
06,20 | 12 5,0 0,5 06
07,00 | 12 5,0 0,5 08
08,00 | 14 5,0 0,5 08
08,20 | 14 5,0 0,5 08
10,00 | 16 d, 5,0 0,5 10
12,00| 18 |+0,04| 7,0 0,8 12
14,00 | 22 7,0 0,8 14
16,00 | 22 7,0 0,8 16
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SM 1011

DIN 1530 AH / @hnlich DIN ISO 6751

|

|Catalog No.| d, |X| 1 |
SM1011  02.00 X 040

ws: Legierter Kaltarbeitsstahl
1.2210, 1.2067 oder ahnlich

WS: tungsten vanadium alloyed tool
steel

Zylindrischer Kopf warm angestaucht, Schaft

gehartet, angelassen und feinstgeschliffen
auf g6.

Besonders geeignet flir Press- und Spritz-
werkzeuge.

CIENRY) &

Auswerferstifte AH - gehartet

Ejector pins with parallel head

Rz 16

Rz 63
Rz 25

da

d2
d

Rz 16 |x
Rz 16

Schaft / shaft.: HRc 60 +4 /-2
Kopf / head: HRc 45 +10/-5

®: bevorzugte Malle
®: prefered sizes

andere Abmessungen
other dimensions

Hardened and annealed. Dia d, is precision- ﬁf?fms
ground ISO tolerance gé. complant
Siill
d | d | d | kK | r |1 l
2 |o| o +2
0 0 [+02 0
g6 |[-0,2 20,05| 0 040| € |060| € |080| € |100| € |125| € |160| € |2oo| € |250| € |315| € |4oo €
01,50 | 03 15 | 02 |05 B -1 1 -1 -
01,60 | 03 1,5 | 02 |05
02,00 | 04 20 | 02 [05
02,20 | 04 20 [ 02 [05
02,50 | 05 20 [ 03 |05
02,70 | 05 20 [ 03 |05
03,00 | 06 30 [ 03 |05
03,20 | 06 30 [ 03 |05
03,50 | 07 30 [ 03 [05
03,70 | 07 30 [ 03 [05
04,0008 | d, [30[03 (05
04,20 [ 08 |+0,03[ 30 [ 03 [05
04,50 | 08 30 [ 03 [05
04,70 | 08 30 [ 03 [05
05,00 | 10 30 [ 03 [05
05,20 | 10 30 [ 03 [05
05,50 | 10 30 [ 03 [06
06,00 | 12 50 | 05 |06
06,20 | 12 50 | 05 [06
06,50 | 12 50 | 05 |08
07,00 | 12 50 | 05 |08
08,00 | 14 50 | 05 |08
08,20 | 14 50 | 05 |08
08,50 | 14 50 | 05 [10
09,00 | 14 50 [ 05 [10
10,00 | 16 50 | 05 [10
10,20 | 16 50 [ 05 [10
10,50 | 16 | d, | 50 [ 05 [12
11,00 | 16 |+0,04| 50 | 05 |12
12,00 | 18 70 [ 08 [12
12,20 [ 18 70 [ 08 [12
12,50 | 18 70 | 08 [14
14,00 | 22 70 [ 08 [14
16,00 | 22 70 [ 08 [16
18,00 [ 24 | d, | 7,0 [ 08 |18
20,00 [ 26 [+0,07[ 80 [ 1,0 [20
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SM 10111 Auswerferstifte AH - NIRO

DIN 1530 AH / ahnlich DIN ISO 6751 Ejector pins with parallel head, stainless steel

Rz 16

d2
d1

ﬂ

k ©|
STAINLESS STEEL © Ih é
i
/ |Catalog No.| d, |X| 1, |
SM1011-1 02.00 X 100
=\ v'RoHS
foen |
ﬁ Rogg] 14112 d d d k r | |
freél 3 Andi id-resi 1 2 4 3 1
, saurebestandig / acid-resistant o o o +2
Schaft / shaft.  HRc 56 +2 0 0 | +02
% Kopf/ head:  HRc 45 5 e | -02 005| 0 100’ € ‘160’ € ‘200’ € ‘250’ €
/{\ mm 02,00 04 2,0 0,2 05
02,50 05 2,0 0,3 05
p— 03,00 06 3,0 0,3 05
@ ®: bevorzugte Malle 03,50 07 d, 3,0 0,3 05
®: prefered sizes 04,00 08 |+0,03| 30 | 03 | 05
) 04,50 08 3,0 0,3 05
ﬁ andere Abmessungen 05,00 | 10 3.0 0.3 05
other dimensions 05,50 10 3.0 0.3 05
06,00 12 5,0 0,5 06
SM Sonderfertigung  zylinderstifte DIN 6325, Bolzen, Wellen, Achsen, Rollen, Nadeln und
Saulen.

SM Alteration Service Paralel pins DIN 6325, bolts, spindels, shafts, rolls, pins and posts.

Nach lhren Zeichnungen und Mustern. Aus allen Werkstoffen, z. B. Werkzeugstahl,
Automatenstahl, HSS, Hartmetall, Niro, Kunststoff, Messing, Aluminium.
From Your drawings and models. From many materials, for example steel, HSS,
stainless steel, metal carbides, plastics, brass or aluminium.
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SM 1012

DIN 1530 C / @hnlich DIN ISO 8694

v
[0}

Auswerferstifte C - nitriert

| Catalog No.| d, | X|

, |

=

&
®

'S
)

—

S

v'RoHS

Konform

Compliant

Ejector pins - nitrided

A
ws] [0,
— kel kel )\
o _ »"a(: - Z Z ]
o° © |
L ) >

R0.3 +0.2

Rz 16/ |t

Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Oberfla-
che. Nitrierhartetiefe nach DIN50190 T 3
ca. 100 «m. Kernzugfestigkeit min. 1300
N/mm?

Kopf/ head: HRc 45 +10/-5

shaft min. 950 HV 0,3, tensile core
strength min 1300 N/mm?.

Zylindrischer Kopf warm angestaucht,

SM 1012 01.20 X 100 Schaft feinstgeschliffen und nitriert; g6. \SE’
Besonders geeignet fir DruckgieRwerk-
zeug
Shaft bath-nitrided, head hot-upset. Diad,

Warmarbeitsstahl - is precision-ground ISO tolerance g6.

1.2343, 1.2344 0. a.

Anlassbestandigkeit d, d, | d, d, k rol

min. 600 °C.

Nitridable hot working QG % % 9 0o |o2

steel like 1,2343 or 1,2344. g ’

Retention of hardness Stufung -0.2]-0,1 0,05/ 0

min. 600 °C. Graduation I, +2 080}

0,1 mm I, -1/-2|32

mm 00,80/00,90| 4 2 2 |0,2]|05

01,00 4 2 2 102105

01,10-01,40| 4 2 2 02105

®: bevorzugte Malte 01,50 6 3 3 0305
o: prefered sizes 01,60-01,90| 6 | 3 | d, | 3 [03]05
02,00 6 3 |+0,03] 3 |0,3]|05

andere Abmessungen 02,10 - 02,40| 6 3 3 0,3 |05
other dimensions 02,50 6 3 3 |0,3]05
02,60 -02,90| 6 3 3 /0,305

03,00 8 4 3 |03 |05

03,10-03,50| 8 4 3 |0,3]05

{100}
50

€

{125}

{160}
50

{200}
63

80

SM 1012-1

DIN 1530 CH / &hnlich DIN ISO 8694

[

Auswerferstifte CH - gehartet

iRz 16

Rz 63

/Rz 16

<
o|

o \

Ejector pins - hardened

8 -

N

{

a
AW

&

)=

v/RoHs
Konform
Compliant

|Catalog No.| d, |X| 1 |
SM1012-1 01.10 X 100

WS: legierter Kaltarbeitsstahl
1.2210, 1.2067 oder

ahnlich

K,
ol

R0,3 +0.2

Zylindrischer Kopf warm angestaucht,
Schaft durchgehartet, angelassen und
feinstgeschliffen; g6.
Besonders geeignet flr Press- und
SpritzgieRwerkzeuge.

Hardened and annealed, head hot-

Schaft / shafft:
Kopf / head:

HRc 60 +4 /-2
HRc 45 +10/-5

80

WS:  tungsten vanadium upset. Dia d, is precision-ground SO
alloyed tool steel like tolerance gé.
1.2210 or 1.2067
mm d1 dz d3 d4 k r |3 €
%} o | <D
®: bevorzugte Male g6 0|0 0 [+0,2
®: prefered sizes Stufung -0,2(-0,1 -0,05| 0
Graduation I, +2 080‘ ‘100‘ ‘125‘ ‘160‘ ‘200‘
andere Abmessungen 0,1 mm lp-1/-2|32 50 50 63 80
other dimensions 00,50 4 12 2 102105
00,60/00,70| 4 | 2 2 102105
00,80/00,90| 4 | 2 | d, 2 /02|05
01,00-01,40| 4 | 2 |+0,03] 2 | 0,2 |05
01,50-01,90| 6 | 3 3 /03|05
02,00 6 | 3 3 /03|05
02,10-02,40| 6 | 3 3 03|05
02,50 6 [ 3 3 03|05
02,60-02,90| 6 | 3 3 /0305
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SM 1013 Auswerferstifte D - gehartet

DIN 1530 D Ejector pins with countersunk, head 60° - hardened
A5
76 s Rz 63 Rz 2,5
kel
k 12 ©
© 1 &
/ [catalogNo.| d, | x| I | 2
SM 1013 01.00 X 100
—
(o)
—_—
ﬂ WS: legierter < |
Kaltarbeitsstahl d, d, d, d, k r +12
— 1.2210, 1.2067, @ | @ [Grenzaby &) A
1.2316 0. a. ’
WS:  tungsten vanadium | 96 tolerance 0 1oo| € ‘125‘ € ‘160‘ € ‘200‘ € ‘250‘ € ‘315| €
alloyed tool steel 00,80 | 1,4 0,92 R
like 00,90 | 1,6 1,01 .
Schaft / shaft: HRc 60 +4/-2 | 01.00 | 1.8 1,19 -
Sl oo/ hoad: HRo45+5  [OL1O| 18 11 [ -
Zylindrischer Senkkopf (01,25) 2.0 1,15 —
warm angestaucht, Schaft 01,30 | 2,0 *- 1.1 —
durchgehartet, angelassen 01,40 | 2.2 0.05 1,19 —
und feinstgeschliffen auf glgg gg :;23 —
9b. 01,70 | 2,5 1,19 T
Hardened and annealed. 01,75) 2.5 115 —
Dia d, is precision-ground 01’80 2,8 d 1’37 04 [
ISO tolerance g6. 01 ’90 2,8 +1 1,28 + —
/{\ mm 02,00 | 3,0 0,03[1,37]0,3/0 -
02,10 | 3,2 1,45 .
P— 02,20 | 3,2 1,37 |
@ ®: bevorzugte Malke (02,25)| 3,2 1,32 |
®: prefered sizes 02,30 | 3,5 1,54
— 02,40 | 3,5 1,45 -
fal andere Abmessungen 02,50 | 3,5 +/- 1,37 | _
other dimensions 02,60 | 40 | 0,10 1,71 I
— 02,70 | 4,0 1,63 |
\Q:glr-lms (02,75)| 4,0 1,58 I
Compliant 02,80 | 4,0 1,54
— 02,90 | 4,0 1,45
03,00 | 4,5 1,80 I -
03,10 | 4,5 1,71 I
03,20 | 4,5 1,63 .
(03,25)| 4,5 1,58 -
03,50 | 5,0 1,80 —
(03,75)| 5,0 1,58 I
04,00 | 5,5 1,80| 06 |
04,10 | 5,5 171 + |
04,20 | 5,5 1,63|0,5/0]
(04,25)] 5,5 1,58 -
04,50 | 6,0 1,80 .
05,00 | 6,5 1,80 I
05,10 | 6,5 1,71 I
05,20 | 6,5 1,63 I
(05,25)| 6,5 1,38 .
05,50 | 7,0 1,80
06,00 | 8,0 2,23 I
06,20 | 8,0 2,06 I
06,50 | 9,0 3,17 |
07,00 | 9,0 2,73 I
07,50 | 10,0 3,17 I
08,00 [ 10,0 273] 1o [
08,20 [10,0| +/- 256 ° [
08,50 | 11,0| 0,20 3,17 05/0——
09,00 | 11,0 273|777
10,00 | 12,0 2,73 I
11,00 (13,0 2,73 I
12,00 [ 14,0 d, [2,73 .
14,00 [ 16,0 3,23 .
16,00 | 18,0 3,23
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SM 1013-1 Flachauswerferstifte FA - nitriert
DIN 1530 FA / ahnl. DIN ISO 8693 Blade ejector pins - nitrided

Rz 16 /Rz 16 Em

N o umlaufend
< o Rz 4 /‘ Rz 4
1y S 3

of |- , (| 1 a4
° \ I

12 10 o
&
I
/ |Cata|og No.| Code |X| , |
SM 1013-1 0025 X 100
Warmarbeitsstahl 1.2343, 1.2344 oder ahn- \Ebene 2%
lich. Anlassbesténdigkeit min. 600 °C. } N (=[o,05[A]
Nitridable hot working steel like 1,2343 or 1,2344. <
Retention of hardness min. 600 °C. S 5
Q- .

Zylindrischer Kopf warm angestaucht, Schaft 0 | l
feinstgeschliffen und badnirtriert. Besonders ! Ebene 1x

geeignet fur DruckgieBwerkzeuge.

Bath-nitrided, head hot-upset. Dia d, is pre-
cision-ground.

Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Oberflache.
Nitrierhartetiefe nach DIN 50190
T 3 ca. 100 «m. Kernzugfestigkeit
min. 1300 N/mm?

shaft: min. 950 HV 0,3 like DIN 50190 T
3 ca. 100 «m. Tensile core strength
min. 1300 N/mm?

Kopf / head: HRc 45 +10 /-5

mm o: bevorzugte Mafle
@ : Diese Grenzabmale gelten fiir 100 mm Lange. Fiir Ladngen > 100 sind die

Grenzabmalie mit (1,-,)*102 zu multiplizieren. Die Maltoleranz erreicht in der

i

*

B/

andere Abmessungen Ebene 2 ihren Hochstwert.
other dimensions o: prefered sizes

* These limit values apply to a shaft offset at right angles (a x b) up to a maxi-

‘Q:;',‘ms mum length of 100 mm. The limit dimensions must be multiplied by (I,- 1,) x

Compliant 102 for lengths > 100 mm. The dimensional accuracy is graetest in plane 2.

]
Code| a b d, | d, | d, K nlornlh
glo| o min. I, +2/0 | 063 080 100 125 160 200 250 315 400
-0,015 | -0,015 0 -0,05 | 0,2 € € € € € € € € €
* * |p11]-02 0 l,-1/-2| 32 40 50 63 80 100 125 160 200
0005| 1,0 | 035 |42 08 3 103 10 |05
0010| 08 | 038 |42 08 3 |03 |05 |
0015| 1,0 | 03,8 |42 08 3 |03 | 05 |
0020 | 1,2 | 03,8 [42] 08 3 |03 |05 |
0025| 1,0 | 045 | 05|10 3 |03 | 05 |
0030 | 1,2 | 045 |05 ] 10 3 |03 105 |
0035| 1,5 | 045 | 05|10 | d, 3 |03 | 05 |
0040 | 1,0 | 055 |06 |12 |+003| 5 |05 | 06 |
0045| 12 | 055 | 06 | 12 5 |05 | 06 |
0050 | 1,5 | 055 |06 | 12 5 |05 | 06 |
0055| 2,0 | 055 | 06 | 12 5 |05 | 06 |
0060 | 1,2 | 07,5 | 08 | 14 5 |05 | 08|
0065| 1,5 | 07,5 | 08 | 14 5 |05 108 |
0070 | 2,0 | 07,5 | 08 | 14 5 |05 | 08|
0075| 1,5 | 09,5 | 10 | 16 5 |05 110
0080 | 20 | 095 | 10| 16 5 |05 110
0085 20 | 1,5 [12]18] d, 7 108 112 |
0090 | 25 | 11,5 [12 (18 [+0,04| 7 [08 112
0095| 2,0 | 155 | 16 | 22 7 |08 | 16 |
0100 | 25 | 155 | 16 | 22 7 |08 16
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SM 1013-2 Flachauswerferstifte FAH - gehartet
DIN 1530 FAH / ahnl. DIN ISO 8693 Blade ejector - through hardened / ejector pins

Rz 16 /Rz 16 [=]0,05]A]
N umlaufend
Rz 63 e o = 2’57(‘, umla,
—_ — S i 1 -
k_| 13
12 10 ©
&
11
/ |Catalog No.| Code |X| I |
SM1013-2 0080 X 200
WS: legierte Kaltarbeitsstahle der Stahl- [Ebene 2%
sorte 1.2067 oder ahnlich, | =]o,05]A]
D Anlassbestéandigkeit mindestens : v
200 °C s .
WS:  Tungsten vanadium alloyed tool steel. Q A E
Retention of hardness min. 200° C. 0  ©
Kopf warm gestaucht, Schaft gehartet, ange- = | Evane 1x
lassen und feinstgeschliffen.
Besonders geeignet fir Press- und Spritz-
werkzeuge.
Hardened and annealed, head hot-upset. Dia
d, is precision-ground.
Schaft / shaft: HRc 60 =2
% Kopf / head: HRc 45 =5
%\ mm
ﬁ) andere Abmessungen @ e: bevorzugte Male ) . L o
other dimensions : Diese Grenzabmale gelten fiir 100 mm Lange. Fiur Langen > 100, sind die
Grenzabmafe mit (1,-1,)*102 zu multiplizieren. Die MaRtoleranz erreicht in der
v'RoHS Ebene 2 ihren Hochstwert.
Konform
Compliant Die Zuordnung der MaRe a - d, wurde entsprechend DIN 1530 auf 1 - 4,2 geandert.
Winschen Sie bei a=1 das Mal d,=4,0, geben Sie dies bei Ihrer Bestellung ausdrick-
lich an.
o: prefered sizes.
*: These limit values apply to a shaft offset at right angles (a x b) up to a maximum
length of 100 mm. The limit dimensions must be multiplied by (I - 1,) x 10 for
lengths > 100 mm. The dimensional accuracy is graetest in plane 2.
Sl
Code| a b d, | d, d, k [ I A N
g | g %) min I, +2/0 {063 080 100 125 160 200 250 315 400
-0,015|-0,015 0 0 |02 € € € € € € € € €
* * h11]-0,2 -0,05| 0 l,-1/-2| 32 40 50 63 80 100 125 160 200
0005| 1,0 | 03,5 [4,0]| 08 3 03] 10]05]|
0010 | 0,8 | 03,8 [4,2| 08 3 103 | 05 |
0015| 10 | 038 |42 08 3 |03 | 05 |
0020 | 12 | 03,8 [42]| 08 3 103 105 |
0025| 1,0 | 04,5 | 05| 10 3 103 105 |
0030 12 | 045 [05] 10 3 |03 1 05 |
0035| 1,5 | 045 05|10 | d, 3 |03 | 05 |
0040 | 1,0 | 055 | 06 | 12 |+0,03] 5 |05 | 06 |
0045| 1,2 | 055 | 06 | 12 5 |05 | 06 |
0050 | 1,5 | 055 | 06 | 12 5 105 | 06 |
0055 | 2,0 | 055 | 06 | 12 5 |05 | 06 |
0060 | 12 | 07,5 | 08 | 14 5 |05 | 08 |
0065| 15 | 07,5 | 08 | 14 5 |05 | 08 |
0070 | 2,0 | 07,5 [ 08 | 14 5 [05] o8]
0075| 15 | 095 | 10 | 16 5 [05] [10]
0080 | 20 | 095 |10 |16 | d, 5 105 110
0085| 20 | 11,5 [ 12|18 |+0,04] 7 |08 110
0090 | 25 115 |12 | 18 7 108 10
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SM 1014 Auswerferhulsen - nitriert
DIN 16756 / ahnlich DIN ISO 8405 mit zylindrischem Kopf (ohne Kernstift SM 1010)
Ejector sleeves - gas nitrided

Rz 16
_@ Ebene 2* Ebene 1*
i |
} | [©] 0,012/ 10]
Rz 63 ‘
S Rz 25 | i
|
1 , Rz 16
8 I f - _ , L o
1]
S|
k 12
11

/ | catalog No.| d, [x[d,[X] 1, |
. SM1014 020 X 03 X 075

Warmarbeitsstahl 1.2343, 1.2344 oder &hn- o: bevorzugte Male
lich. Anlassbestéandigkeit min. 600 °C. @ Jede Auswerferhiilse kann auch mit einem passenden nitrierten oder gehéarteten Kern-

Nitridable hot working steel like 1,2343 or stift, der mindestens 50 mm langer als die Hulse ist, geliefert werden.
1,2344. Retention of hardness min. 600 °C. In der Ebene 1 ist die Koaxialitatstoleranz zu A max. 0,012 mm, in der Ebene 2 ist dieser
N Wert max. 0,012 mm (1,-10-1).
/| Zylindrischer Kopf warm angestaucht, Schaft .
LZ"| feinstgeschliffen und nitriert. o: prefered sizes

Each ejector sleeve can also be supplied with a fitting nitrided or hardened core pin,

Fihrungsbohrung nitriert und gehont. R
which is at least 50mm longer than the sleeve.

Nitrided, head hot-upset. Dia d, is nitrided
and Hone-finishing.

Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Oberflache.
% Nitrierhartetiefe nach DIN 50190
T 3 ca. 100 «m. Kernzugfestigkeit
min. 1300 N/mm?-
Kopf: HRc 45 +10 /-5
shaft: min. 950 HV 0,3 like DIN 50190 T
3 ca. 100 «m. Tensile core strength
min. 1300 N/mm?.
head: HRc 45+10/-5

%’ Reinigen mit

mm SM 1306
- // Clean with
P— i

(E andere Abmessungen Seite 400

other dimensions G Kleben mit

p— &sm 1300

v/RoHis é Lock with

Compliant Seite 396

]

d [d [d [d [k ][] I
1%} (%} %} 1%} +1/0
H5 | g6 | 0 | 0 | 0 [+02] +2 € € € € € € € € €

-0,11-0,2 |-0,05| 0 0 | 075 100 125 150 175 200 225 250 275

015| 03 | 1,8 | 06 3 103|3| e
020 04 | 25 | 08 3 103|3 | e
02,2 04 | 25 | 08 3 103|3 | e
025] 05 | 30| 10 3 1]03[3 ]| e
02,7| 05 | 3,0 | 10 3 /]03[35 ]| e
030 05 | 35| 10 3 103|45 | e
032 05 | 35| 10 3 103|45 | e
03,5| 06 | 40| 12 5 | 05|45 | @
03,7| 06 | 40 | 12 5 05|45 | @
040] 06 | 45| 12 5 05|45 | e
042| 08 | 45| 14 5 (05|45 | @
050 08 | 55| 14 5 (05|45 | e
052 08 | 55| 14 5 05|45 | @
06,0 10 | 6,5 | 16 5 | 05|45 | @
06,2| 10 | 65 | 16 5 05|45 | e
080| 12 | 85| 20 7 [ 08|45 | @
082 12 | 85| 20 7 [ 08|45 | e
100| 14 [10,5] 22 7 [ 08|45 | e
120 16 |125| 22 7 |08 |45 | @
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SM 1015
DIN 16756 / Zhnlich DIN ISO 8405

[ catalog No.| d, [X]d,[x] I, |
SM1015  02.2 X 04 X 100

WS:
ws:

legierter Kaltarbeitsstahl
tungsten vanadium alloyed tool steel

&’

®

Zylindrischer Kopf warm angestaucht, Schaft
gehartet, angelassen und feinstgeschliffen.

Hardened and annealed, head hot-upset. Dia
d, is precision-ground.

O

Auswerferhulsen - gehartet
mit zylindrischem Kopf (ohne Kernstift SM 1011)
Ejector sleeves - through hardened

iRz 16

Rz 16 Ebene 2* Ebene 1*
i |
|/ } | 0,012/10
Rz 63 ‘
< Rz 25 | i
|
, , Rz 1,6
8 I - - -1 - 3|
i
35|
k 12
11

o: bevorzugte Malle

Jede Auswerferhiilse kann auch mit einem passenden nitrierten oder geharteten Kern-
stift, der mindestens 50 mm langer als die Hulse ist, geliefert werden.

Besonders geeignet fir Press- und SpritzgieRwerkzeuge.

o: prefered sizes

Each ejector sleeve can also be supplied with a fitting nitrided or hardened core pin,
which is at least 50mm longer than the sleeve.

Especially suitable for moulding or injection-moulding dies.

Schaft / shaft.: HRc 60 =2
% Kopf / head: HRc 45 +10/-5
% mm Reinigen mit
SM 1306
— /, Clean with
&= | andere Abmessungen Seite 400
ﬂ other dimensions Kleben mit
SM 1300
v/RoHs é Lock with
Compliant Seite 396
Sl
d, [d,[d [d, | & rol I,
g || < 6} +1/0
H5 |g6| 0 | 0 | 0 [+02]+2 € € € € € € € € €
-0,1 | -0,2 | -0,05 0 0 [075 100 125 150 175 200 225 250 275
01,5|03| 1,8 | 06 3,0 03 [35]| @
016|/03| 20| 06 | 30 | 0,3 |35| @
02,0(04 | 25 | 08 3,0 03 [35]| @
02,204 | 25 | 08 3,0 03 [35]| @
025(05| 3,0 | 10 3,0 03 |35| @
02,7|05| 3,0 | 10 3,0 03 |35| @
03,0(05|35| 10 | 30 | 0,3 (45| @
03,2(05(35| 10 | 30 | 0,3 (45| @
03,5(/06 | 40 | 12 5,0 05 |45| @
03,706 | 40 | 12 5,0 05 |45| @
04,0(06 | 45 | 12 5,0 05 |45| @
042(08| 45 | 12 5,0 05 |45| @
05,008 |55 | 14 | 50 05 (45| @
05208 | 55 | 14 5,0 05 (45| @
06,0 (10| 6,5 | 16 5,0 05 (45| @
06,210 | 6,5 | 16 5,0 05 (45| @
08,012 | 85 | 20 7,0 08 (45| @
0821285 | 20 | 70 | 0,8 |[45| @
10,0 | 14 [ 10,5 | 22 7,0 08 (45| @
12,016 | 12,5 | 22 7,0 08 (45| @
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SM 1016 Innensechskantstempel Typ K poliert
fur Zylinderschrauben nach DIN EN ISO 4762, ehemals DIN 912
Punches for internal hexagon forming

a =

0,1

&J\A &
I
|
|
D
N\
)
/
/,

i |
=
T
2

30°

| Catalog No.| Form| Size| Material
SM 1016 K M06 HSS

HSS: Hochleistungsschnellschnittstahl
HSS: heavy-duty high-speed steel

Gehartet, angelassen, allseitig feinst-
geschliffen, entspannt und anschlielend
Sechskant formpoliert.

LIRS

Hardened and annealed, all sides precision-
ground. Hexagon polished.

HSS =HRc 64 + 2

Gl |

Dieser Stempel ist mit entsprechendem Hohl-
schliffauf Drehmaschinen auch als Raumwerk- f\\
zeug einsetzbar.

This punch with a hollow ground can be used

on lathes also as a broach. ) %
2

mm

TIN beschichtet
titanium nitride coatings

B/

A
o

=
7]

Konform
Compliant

®
Groge fir | € D | sw | L a b c d r
Size for %) (6]
DIN 912 f7 0 | £01| 01| +03 | +05 | 0
HsS -0,02 0 o | 05
M03 40 | 2580 36 | 060 | 1,00 | 230 | 1,00 | 5
M04 50 [ 3,080 070 | 1,15 [ 300 | 1,20 | 5
M05 6,0 | 4,095 080 | 125 | 400 | 1,9 | 5
M06 7,0 | 5140 1,15 | 1,80 | 500 [ 190 [ 5
M08 75 | 6,140 1,30 | 1,90 | 650 [ 250 | 6
M10 10,0 | 8,175 1,85 | 250 | 7,50 [ 300 [ 6
M12 12,0 10,175 235 | 310 | 840 | 360 | 6
M14 14,5 (12,212 47 - * 1000 ] - 8
M16 17,0 [ 14,212 - * [13s0 ] - 8
M18 18,0 [14,212| 52 * * 1350 - 8
M20 20,0 [17,230] 55 - * 1500 * 8
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SM 1018 Schneidstempel mit zylindrischem Kopf
ISO 8020 B Clipping punch with cylindrical head

4
Rz 16 . Rz 75 o
T
© 11
4
/ | catalog No.| d, |X] d, [X] I, [Material
SM 1018 05.1 X 08 X 080 HS
—
ey Sill
HS: HSSHochleistungsschnellschnittstahl d, d, d, d, T r 1, I, +0,5
ﬁ HS: HSS heavy-duty high-speed steel & > > +0,2
/| Gehartet, angelassen, Schaft feinstg- 6 m5 0 |+02]+01]+05 €
@/: schliffen, der Kopf ist warm angestaucht -0,15 | +0,1 0 0 071 080 | 090 | 100
und geglaht. 00,80-01,00 | 03 | 01 | 50 | 3 | 03 | 10 | |
Hardened and annealed, head hot-upset. 02,00 - 02,90 03 5,0 10
Dia d, and d, are precision-ground. 01,00 - 01,90 04 6,0 10
I 02,00-02,90 | 04 6,0 10
/2\ mm 03,00-03,90 | 04 6,0 10
01,20-01,90 | 05 8,0 5 10
Schaft / shaft. HRc 6412 02,00-02,90 | 05 8,0 10
% Kopf/ head: HRc 50+5 03,00-03,90 | 05 8,0 10
04,00-04,90 | 05 8,0 10
nl andere Stiickzahlen und Abmessungen 01,60-02,90 | 06 9,0 10
ﬂ other quantities and dimensions 03,00 - 03,90 06 9,0 10
04,00-04,90 | 06 9,0 10
\Q:fooyms 05,00-05,90 | 06 9,0 10
Compliant 02,50-03,90 | 08 11,0 13
04,00-04,90 | 08 11,0 13
05,00-05,90 | 08 11,0 13
06,00-06,90 | 08 11,0 13
07,00-07,90 | 08 11,0 13
04,00 - 04,90 10 13,0 17
05,00 - 05,90 10 13,0 17
06,00 - 06,90 10 13,0 17
07,00 - 07,90 10 13,0 17
08,00 - 08,90 10 13,0 17
09,00 - 09,90 10 13,0 17
05,00 - 05,90 13 16,0 0,4 17
06,00 - 06,90 13 16,0 17
07,00 - 07,90 13 16,0 17
08,00 - 08,90 13 16,0 17
09,00 - 09,90 13 16,0 17
10,00 - 10,90 13 16,0 17
11,00 - 11,90 13 16,0 17
12,00 - 12,90 13 16,0 17
08,00 - 08,90 16 19,0 17
09,00 - 09,90 16 19,0 17
10,00 - 10,90 16 19,0 17
11,00 - 11,90 16 19,0 17
12,00 - 12,90 16 19,0 17
13,00 - 13,90 16 19,0 17
14,00 - 14,90 16 19,0 17
15,00 - 15,90 16 19,0 17
12,00- 13,00 | 20 0,5 | 23,0 17
13,50 - 14,50 | 20 23,0 17
15,00 - 16,00 | 20 23,0 17
16,50 - 17,50 | 20 23,0 17
18,00- 19,50 | 20 23,0 17
16,50-17,50 | 25 28,0 17
18,00- 19,00 | 25 28,0 17
19,50-21,50 | 25 28,0 17
22,00-23,00 | 25 28,0 17
23,50-24,50 | 25 28,0 17
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SM 1019 Schneidstempel mit zylindrischem Kopf

ISO 8020 A Clipping punch with cylindrical head
& |
&
Rz 16 } REZ5
S
- B
11
/ |Catalog No.| d, | X| I |Material
SM 1019 10.00 X 071 HS
g HS: HSS Hochleistungsschnellschnittstahl
HS: HSS heavy-duty high-speed steel
P Gehartet, angelassen, Schaft feinst geschlif-
@/— fen, der Kopf ist warm angestaucht und
gegliht.
Hardened and annealed, head hot-upset.
Dia d, precision-ground.
mm
Schaft / shaft. HRc 64+2
g‘ - Kopf/ head: HRc 50+5
o: bevorzugte Male
@ unter 10 Stiick = 20% Zuschlag
o: prefered sizes
under 10 pieces = 20% surcharge
@ andere Abmessungen
other dimensions
v'RoHs
Konform
Compliant
d, d, T r I, +0,5/+0,2
@ | o |+02]+01 €
m5 | 015|+01| 0 063 o71 | o080 | 090 100
03,00 | 05 3 0,2
04,00 | 06
05,00 | 08 5 0,3
06,00 | 09
08,00 | 11
10,00 | 13
13,00 | 16 0,4
16,00 | 19
20,00 | 23
25,00 | 28
32,00 | 35
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SM 1020 Zylinderstifte
ISO 8734 (ehem. DIN 6325) Parallel pins / dowel pins

2 &
D
I
Z2 Z1
/ |CatalogNo.| d [ X] 1, |
SM 1020 06.00 X 040
bis d= 4,0 Preistabelle / Pricelist
Lange |, @ dmeé £
o is14 |01,00]01,50]02,00|02,50 | 03,00 | 04,00 | 05,00 | 06,00 08,00 | 10,00 | 12,00 | 13,00 | 14,00 | 16,00 | 20,00
i vond=5,0-12,0 002 . . . . . . . . . . . . . . .
003
= B 004 [0,09
s vond=14,0-20,0 005 0,09
006
chromlegierter Werkzeugstanhl 008
ﬁ tool steel (alloyed with chrome) 81(2)
M 014
Durchgehéartet und angelassen, 016
geschliffen und geléappt auf ISO-Tole- 018
ranz m6, Kuppen und Fasen gedreht. 020
Hardened and annealed. Dia d pre- 024
cision-ground ISO tolerance mé. 028
Champfers and rounded ends are 032
drilled. 036
A 040
% HRc 60 = 2 o
—
— 055
%\ mm 060
070
= =
2 [ o
— 120
andere Abmessungen und Werkstoffe
other dimensions and . .
materials MafRtabelle / Dimensions
dm6 [01,00]01,50]02,00]02,50]03,00]04,00]05,00] 06,00 | 08,00 | 10,00 | 12,00 | 13,00 | 14,00 | 16,00 | 20,00
Normalausfiihrung mé I 0,40 [ 0,50 | 0,60 | 0,70 [ 0,80 [ 1,00 [ 1,20 | 1,50 | 1,80 | 2,00 | 2,50 | 2,50 2,50 3,00 4,00
normal form mé6 r ~ [1,00][ 150200250300 400|500 600 | 800 | 10,00 | 12,00 | 13,00 | 14,00 | 16,00 | 20,00
. z, ~ |015]0,23]0,30]040]045]060]075| 090 | 1,20 | 1,50 | 1,80 | 2,00 2,00 2,50 3,00
EIOhderfg:min,h?uchfln z, ~ |008]012]0,18]0,25|0,30]0,40 0,50 0,60 | 0,80 | 1,00 | 1,30 | 1,30 1,30 1,70 2,00
einen Stlickzahlen, fer- Lange | F=) L .
tigen wir kurzfristig fir Sie is14 kg) Gewichtin kg /1000 Stiick ~
nach lhren Zeichnungen. 002
Bitte sprechen Sie mit 003
unserem Verkauf. 004 |0,025|0,055
005 |0,032]0,069
‘ngt‘ms 006 |0,038[0,083]0,148]0,230
Compliant 008 0,048 0,111 (0,197 | 0,307 | 0,443
010 |0,062|0,1390,246|0,384]0,554 0,985
012 0,166 | 0,296 0,462 [ 0,665 | 1,180 | 1,850
014 0,194 ]0,345[0,538]0,775] 1,380 2,160 3,100
016 0,222]0,395[0,615[0,886 [ 1,580 [ 2,460 3,550
018 0,444)0,692(0,996 [ 1,770[2,770| 3,990 | 7,100
020 0,493[0,769[ 1,110 1,970 3,080 | 4,440 | 7,890
024 0,924[1,330[2,370]3,700] 5,320 | 9,460 [ 14,800
028 1,550]2,760(4,320] 6,210 [ 11,000 | 17,200 | 24,900
032 1,770[3,150|4,930| 7,100 | 12,600 | 19,700 | 28,400 | 33,344
036 3,550 5,540 7,980 | 14,200 | 22,200 31,700 [ 37,512 | 43,500
040 3,940(6,150| 8,860 | 15,800 | 24,600 | 35,500 | 41,680 | 48,300 | 63,100
045 6,930] 9,960 | 17,700 [ 27,700 | 40,000 | 46,890 | 54,400 | 71,000
050 7,700| 11,100 | 19,700 | 30,800 | 44,400 | 52,100 | 60,400 | 78,900 | 123,000
055 12,200 [ 21,600 | 33,900 | 48,800 | 57,310 | 66,400 | 86,800 | 136,000
060 13,300 | 23,600 | 37,000 | 53,300 | 62,520 | 72,500 | 94,600 | 148,000
070 27,600 | 43,200 | 62,200 | 72,940 | 84,600 [ 110,000 | 173,000
080 31,500 | 49,400 | 71,000 | 83,360 | 96,600 | 126,000 | 197,000
090 55,500 | 79,900 | 93,780 | 109,000 | 142,000 [ 222,000
100 61,600 | 88,800 | 104,200 | 121,000 | 158,000 | 246,000
120 145,000 | 189,000 | 296,000
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SM 1020-1 Zentrierbuchsen

Locating bushes

® U
d1 d, d, | € fur / for kg
g (%) %) Schraube
| h6 +0,1 -0,1 screw
— 02 01,3 | 2,0 MO01,2 | 0,001
9 025)"| 01,7 | 2,0 MO01,6 | 0,001
03 02,1 2,0 M02 0,001
/ | Catalog No.| d, | d, | ! | d2 03,5 )| 02,1 3,0 MO02 0,001
SM 10201 07 051 4.0 ColE | e M02,5 | 0,001
05 03,1 4,0 MO03 0,001
Stahl, gehartet 05 03,1 4,4 MO03 0,001
steel, hardened 06 [ 041 [ 40 M04 | 0,001
06 04,1 54 M04 0,001
prazise Positionierung der Werkstiicke, . : ;
Aufnahme von Querkraften, 07 051 4,0 MO5 0,001
platzsparende Alternative zu Zylinderstiften, 08 | 051 | 54 MOS5 | 0,001
keine zusatzliche Bohrungen fir Zylinderstifte. 09 06,1 4,0 MO06 0,001
Locating bushes allow a precisely positio- 10 | 062 | 67 MO6 | 0,001
ning of the workpeace and fix shear forces. 10 08,1 4,0 M08 0,001
Normal form edges broken 0,1x45°. 11 08,1 4,0 MO8 0,001
Bestellnummer: 12 08,2 6,7 M08 0,003
)" SM1020-10201.72.0 12 10,1 4,0 M10 0,001
)? SM1020-10302.13.0
)® SM1020-12216.213 2 (Thi e M10 0,002
) SM1020-12821.017 13 | 10,0 | 4,0 M10 | 0,002
— 14 10,2 | 8,6 M10 0,005
@ andere Abmessungen und Werkstoffe, - 14 12,1 6,6 M12 0,003
other dimensions and materials, @ 15 | 101 | 40 M10 | 0,003
mm 16 12,1 6,6 M12 0,004
%\ 16 12,2 | 8,6 M12 0,006
— 20 14,1 | 10,0 M14 0,013
) SM 1020-1 : : :
‘mffms 22 ) | 16,2 | 13,6 M16 0,019
Compliant 28 )4 21 ,0 17,6 M20 0,037
SM 1020-2 Positionierstifte
Guide pins
I
I3 [_i_
35| H+—fH—1 ¢
T T
©
. Ql
w/ °
/ |CatalogNo. |d | X| 1, |
SM 1020-2 10 X 28
Stahl, gehartet
steel, hardened
/| Harte = HRC 58, geschliffen
0| hardened to HRC 58, ground
Einsatz in Verbindung mit Positionierbuchsen d l € e l kg
@ SM 1002. Die Wellentoleranz p6 gewahrleistet a
in einer Aufnahmebohrung H7 eine einwand- p6/h6
freie Presspassung. Der Ansatz |, erleichtert
die Montage. 04 16 8 0,002
Guide pins SM 1020-2 are normally used in 05 | 18 1,5 10,003
conjunction with guide bushes SM 1002. 06 22 10 0,008
The shaft tolerance to p6 ensures a perfect 08 24 2,0 |0,010
i fit in a bore to H7. The chamfer I3 facilitates 10 28 12 0.020
oo | the fitting ’
Comptant ' 12 | 30 2,5 [0,026
16 36 16 0,059

©
o
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SM 1021 Zylinderstifte mit Innengewinde

ISO 8735 Form D (ehem. DIN 7979) Parallel pins / straight pins with internal thread
C2 t2 3
c1 )Y 08 t1 V %\\
T | e — | B B : 8 5 <
- o &, | A -
Luftentweichungsflache J,_iz 'le/ >/
I
/ |CatalogNo.| d, |X| | |
SM 1021 06.00 X 040
bisd, = 4,0 Preistabelle / Pricelist
25/
Lange | o dme €
— 0 vond, =5,0-12,0
& js 15 | 04,00 05,00 |06,00|08,00 10,00 (12,00 13,00 | 14,00 | 16,00 | 20,00
MO03 | M03 | M04 | MO5 | M06 | M0O6 | MO6 | MO8 | M08 | M10
=1 von d, =14,0-20,0 010
5] 012
) . . 016
hochwertiger chromlegierter Stahl 018
tool steel (alloyed with chrome)
— 020
/| Einsatzgehartet, angelassen, geschliffen 024
.~ | und gelappt auf ISO-Toleranz m6, mit Luft- 028
entweichungsflache. 032
Hardened and annealed. Dia d, precision- 036
ground ISO tolerance m6. Champfers and 040
rounded ends are drilled. 045
050
iﬁ HRc 60 = 2 055
— 060
%\ mm 070
080
o @ , andere Abmessungen und Werkstoffe 090
& , other dimensions and materials 100
— 120
Stifte sind mit Innengewinde firr den Stiftzie-
@ her SM 1021 S. ) )
* M2,5 Malftabelle / Dimensions
Vrons| Pins are with internal thread for SM 1021 S. d, m6 |04,00 05,00 | 06,00 | 08,00 | 10,00 | 12,00 | 13,00 | 14,00 | 16,00 | 20,00
fonorm |7 M2,5 a,~ | 12 | 1,3 | 12 | 16 | 20 | 25 | 25 | 25 | 30 | 35
— a, = 0,6 0,7 0,8 1,0 1,2 1,6 1,6 1,8 2,0 2,5
c,~ | 0405|0608 10|12 |13 ]| 14|16 | 20
= = c, = 16 |1 18 | 21 |26 | 30 | 38 | 38 | 40 | 47 | 60
SM 1021 S StlftZIeherl kom Iett d, MO03 | M0O3 | M0O4 | MO5 | MO6 | MO6 | MO6 | MO8 | MO8 | M10
pin puller d, 33 [ 33 [ 43 [ 53 [64 |64 [ 64841847105
t, 5 5 6 8 10 10 12 12 12 16
/ Catalog No. t, min. 9 9 10 12 16 16 18 20 20 25
SM 1021 S t, 0,5 | 0,6 1 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,5 1,5
Lange | £ /1000 Stiick =
kg (errechnet fiir d x | und mit 7,85 kg/dm?d)
js 15 calculated for d x | and with 7,85 kg/dm®)

010 | 0,64 | 1,19
012 | 0,84 | 1,50
014 | 1,04 | 1,81
016 [ 1,23 | 2,11 | 2,79
020 | 1,63 | 2,73 | 3,67 | 6,40
024 | 2,03 |335|455|798 | 122
028 |242 3,96 | 543 | 9,56 | 14,7 | 19,5 28,2
032 | 282|458 )6,31[10,30| 17,2 | 23,1 | 33,0 | 33,3 | 394
036 | 321|519 |719 [11,90| 19,7 | 26,7 | 37,5 | 37,8 | 45,7 | 67,8
040 | 3,61 5,81 )807 [13,50]| 22,2 | 30,3 | 41,7 | 42,6 | 52,0 | 80,2

€ 169,92 per Satz, netto 045 | 4,10 | 6,58 | 9,17 |15,50| 25,3 | 35,1 | 46,9 | 48,7 | 59,9 | 92,6
V) (dieser Artikel ist nicht rabattfahig). 050 | 4,60 | 7,35 | 10,30 | 17,50 | 28.4 | 39.9 | 52.1 | 54,7 | 67,8 | 105,0
€ 169,92 one set (no discount). 055 11,40 (19,50 | 31,5 | 44,7 | 57,3 | 60,7 | 75,7 |117,0

. o ) 060 12,50 21,50 | 34.6 | 49.5 | 62,56 | 66.8 | 82.8 | 130.0

MO3 / MO4 / MO5 / MO6 / M08 / M10 / M12 / M16 e 29,501 47,0 | 68,7 | 834 | 91,0 | 115,0 | 180,0

> 090 532 | 78.3 | 93,8 |103,0|131,0] 205,0

i@ =26kg 100 59,4 | 87,9 [104,2]115,0(147,0[230,0

120 107.0 139,01/ 180,0 | 280.0
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SM 8000 Standard-StofR-Raumnadeln

fir Keilnuten
Standard Keyway Broaches

A

c B ‘ c
L
l INVAVAWAL ANANANANNN *—q
- :
| catalog No.| Breite G | Passung | Passungen P9 und H9 = +15%.
/ SM 8000. 0002.0000 1 @ Die Standard-Raumnadeln sind mit einem universellen Spanwinkel von
_ ) o . ) ) 8°-10° versehen, sodass sich die verschiedenen Werkstoffe wie Gusseisen,
HSS, einsetzbar flr Materialien bis zu einer Harte Stahl, Messing und Aluminium einwandfrei rdumen lassen.
g von RC30/BR285 (inkl. Einlagen). Schwierige Einrichtungsvorgange und die damit verbundenen Einrichtzei-
— Einzelne Einlagen sieche SM 8006. ten entfallen. Dadurch ist das Rdumen einzelner oder mehrerer Keilnuten
HSS, you can use until a hardness of RC30/ gleich wirtschaftlich. Durch einfache Handhabung kann die Herstellung von
BR285 (shims included). genauen Keilnuten auch Hilfskraften anvertraut werden. Fur sc.hwierig zer-
For single shims look at SM 8006. spanbare Werkstoffe Verwendung von speziell geschliffenen Rdumnadeln.
1 = Passung / tolerance  JS9 Tolerance P9 and H9 = +15%.
2 = Passung / tolerance P9 Standard keyway broaches are ground with a face angle 8°-10°.
3 = Passung / tolerance  H9 Therefor the broaches are suitable to use in different materials as, cast iron,

. . steel, brass and aluminium.
TIN- und TIAIN-Beschichtungen und andere No difficult set-up time needed. Broaching of one or hundred keyways is
Abmessungen sind auf Anfrage erhaltlich. always economical. Because of the easy handling, broching can be done
TIN- and TiAIN-coatings and other dimensions are from unskilled people.
available on demand. For difficult materials to cut we can offer special grinded or coated broaches.

B[

Metrische Raumnadeln

Keilnuten- € Nadel-| A B C D E F H K |R&um-| Einla- | Durch- |[Raumlénge|Pressdruck
breite G JS9 typ tiefe | gen |gange| in St.50 max. [N]
0002.0000 A 127 33 13,0 | 6,27 | 510 | 5,00 | 3,25 | 4,76 1,0 0 1 6-30 3500
0003.0000 A 127 33 13,0 | 5,84 | 5,00 | 4,85 | 3,25 | 4,76 1,4 1 2 6- 30 3000
0004.0000 B-1 172 48 16,7 | 10,08 | 8,99 | 8,76 | 6,46 | 7,14 1,8 1 2 8-42 5500
0005.0000 B-1 172 48 16,7 | 10,24 | 8,81 | 859 | 6,46 | 7,14 | 2,3 1 2 8-42 8500
0006.0000 C-1 299 73 254 | 16,69 | 15,16 | 14,88 | 963 | 950 | 2,8 1 2 10 - 64 10000
0008.0000 C-1 299 73 254 | 16,18 114,83 | 14,58 | 9,63 | 9,50 | 3,3 2 3 10 - 64 17000
0010.0000 D-1 353 70 28,6 | 23,77 | 22,38 | 22,25 14,39 | 15,90 | 3,3 2 3 25-150 29500
0012.0000 D-1 353 70 28,6 | 23,62 | 22,15 | 22,02 | 14,39 | 15,90 | 3,3 2 3 25-150 38000
0014.0000 D-1 353 70 28,6 | 23,62 22,02 | 21,72 | 14,39 | 15,90 | 3,8 2 3 25-150 50500
0016.0000 E-1 394 59 33,3 | 2395|2258 | 22,48 | 19,34 | 15,90 | 4,3 3 4 25-150 43000
0018.0000 E-1 394 59 33,3 | 23,90 | 22,53 | 22,20 | 19,34 | 15,90 | 4,4 3 4 25-150 48000
0020.0000 F-1 515 67 51,0 | 31,90 | 30,28 | 30,15 | 25,72 | 15,90 | 4,9 3 4 25-150 40000
0022.0000 F-1 515 67 51,0 | 31,37 | 29,97 | 29,87 | 25,72 | 15,90 | 54 4 5 25-150 43000
0024.0000 F-1 515 67 51,0 | 31,17 | 29,65 | 29,55 | 25,72 | 15,90 | 5/4 5 6 25-150 78000
0025.0000 F-1 515 67 51,0 | 31,09 | 29,64 | 29,49 | 25,72 | 15,90 | 54 4 5 25-150 83000
0028.0000 Spez. | 515 67 51,0 | 31,75 30,33 | 30,20 | 28,16 | 15,90 | 6,4 5 6 25-150 93000
0032.0000 Spez. | 515 67 41,0 | 34,87 | 33,27 | 33,22 32,15/ 19,00 | 74 5 6 25-200 107000
0036.0000 Spez. | 515 67 41,0 | 34,85] 33,30 | 33,20 | 36,02 | 19,00 | 84 6 7 25-200 120000
ZollmaR-Raumnadeln fir Nuten mit Plustoleranzen (US-Norm)
Keilnuten- € Nadel- A B C D E F H K Raum- | Einla- | Durch- |[Raumléange | Pressdruck
breite G JS9 typ tiefe | gen |gange| in St.50 max. [N]
0001.5875 A 127 33 13,0 | 5,86 | 510 | 5,00 | 325 | 476 | 0,7 0 1 6-30 2000
0002.3813 A 127 33 13,0 | 6,19 | 500 | 491 | 325 | 476 | 0,9 0 1 6-30 4000
0003.1750 A 127 33 13,0 | 571 | 492 | 480 | 3,25 | 4,76 1,3 1 2 6-30 3000
0002.3813 B 172 48 16,7 | 11,10 | 9,85 | 9,72 | 485 | 7,14 | 0,9 0 1 8-42 4500
0003.1750 B 172 48 16,7 [ 10,71 | 9,95 | 9,77 | 485 | 7,14 1,3 1 2 8-42 3500
0003.9688 B 172 48 16,7 | 10,82 | 9,70 | 9,57 | 4,85 | 7,14 1,7 1 2 8-42 6000
0004.7625 B 172 48 16,7 | 10,87 | 9,57 | 9,44 | 485 | 7,14 | 2,0 1 2 8-42 8500
0004.7625 Cc 299 73 254 | 16,43 15,16 | 14,88 | 9,63 | 9,50 | 2,0 1 2 10 - 64 7000
0006.3500 C 299 73 25,4 | 16,66 | 15,03 | 14,70 | 9,63 | 950 | 2,8 1 2 10 - 64 11500
0007.9375 C 299 73 254 | 16,78 | 17,78 | 14,52 | 9,63 | 9,50 | 3,5 1 2 10 - 64 18000
0009.5250 C 299 73 254 | 16,00 | 14,50 | 14,27 | 9,63 | 9,50 | 4,1 2 3 10 - 64 20000
0007.9375 D 353 70 28,6 | 24,58 | 22,42 | 22,30 | 14,39 | 15,90 | 3,5 1 2 25-150 36500
0009.5250 D 353 70 28,6 | 23,85 (22,30 | 22,17 | 14,39 | 15,90 | 4,1 2 3 25-150 32000
0011.1125 D 353 70 28,6 | 23,85 |22,04 | 21,92 | 14,39 | 15,90 | 4,7 2 3 25-150 43000
0012.7000 D 353 70 28,6 | 23,64 | 22,02 | 21,76 | 14,39 | 1590 | 54 3 4 25-150 44500
0015.8750 E 394 59 33,3 | 24,40 | 22,83 | 22,60 | 19,34 | 15,90 | 6,8 4 5 25-150 43500
0019.0500 E 394 59 33,3 | 23,96 | 22,35 | 22,14 | 19,34 | 15,90 | 8,1 5 6 25-150 54000
0022.2250 F 515 67 51,0 | 32,20 | 30,65 | 30,35 | 25,72 | 15,90 | 9,6 6 7 25-150 44500
0025.4000 F 515 67 51,0 | 31,80 | 30,25 | 29,97 | 25,72 | 15,90 | 10,9 7 8 25-150 50500
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SM 8001 Standard-Fuhrungsbuchsen

fiir Bohrungstoleranz H7

Standard Bushings
/ | Catalog No. | Typ %)
SM 8001. B-1 0011
—_—
ﬂ Spezialstahl
special steel
—
p—
A mm
—  J
P—
&N | Spezial-Fuhrungsbuchsen mit anormalen
ﬂ Durchmessern, z.B. fir Bohrungen mit
— Schleifzugabe, fiir Bohrungen mit zwei
gegeniberliegenden Keilnuten, fir 4- oder
6-Keilnutenprofile sind auf Anfrage erhaltlich.
Other dimensions are available on demand.
Die Rdumnadeln mit der gleichen Typenbe-
@ zeichnung haben die gleiche Riickenbreite
und kénnen mit den gleichen Fihrungsbuch-
sen verwendet werden.
Also Typ Amit A, Typ B mit B usw.
Von & 6 bis & 22 mm sind die Fiihrungs-
buchsen mit Bund ausgefihrt.
KNB = Standard-Keilnutenbreite.
Passfedern siehe SM 1137-3 Seite 158 und
SM 1137-4.
Metric keyway bushings enable the operator
to use individual metric keyway broaches in
a variety of bore sizes. Both bushings and
broaches are designated by a letter which
signifies the width of the keyway broach and
bushing opening. For proper fit, use bushings
with the same letter designation as the
broach being used i.e. Metric A bushings with
metric A broaches, metric B-1 bushings with
metric B-1 broaches, etc. From & 6 to & 22
mm collared bushings are to be used.
Parallel keys look for SM 1137-3 page 158
and SM 1137-4. %
A € | B € | c € | b1 € | E € | F1 €
4] KNB (0] KNB 6] KNB (%] KNB 6] KNB (%] KNB
0006 | (2) 0011 (4) 0018 | (6) 0032 | (10) 0052 | (16) 0070 | (20)
0007 (2) 0012 | (4) 0019 | (6) 0034 | (10) 0054 | (16) 0075 | (20)
0008 (2) 0013 | (4) 0020 | (6) 0035 | (10) 0055 | (16) 0080 | (22)
0009 | (2) 0014 | (5) 0022 | (6) 0036 | (10) 0056 | (16) 0085 | (22)
0010 | (3) 0015 | (5) 0024 | (8) 0038 | (10) 0058 | (16) 0090 | (25)
0016 | (5) 0025 | (8) 0040 | (12) 0060 | (18) 0095 | (25)
0017 | (5) 0026 | (8) 0042 | (12) 0062 | (18)
0028 | (8) 0044 | (12) 0064 | (18) }
0030 ®) 0045 | (14) 0065 | (18) groRere Durchmesser
auf Anfrage
0046 | (14) larger & on request
0048 | (14)
0050 | (14)
Laénge / length Lange / length Lange / length Lange / length Lange / length Lénge / length
32 42 64 100 150 150
ab & 42
125
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SM 8002

|Catalog No.| Breite G | Passung |
SM 8002. 0003.0000 1

HSS, einsetzbar flur Materialien bis zu einer
Harte von RC30/BR285 (inkl. Einlagen).

HSS, you can use until a hardness of RC30/
BR285 (shims included).

1 = Passung / tolerance  JS9
2 = Passung / tolerance P9
3 = Passung / tolerance  H9

TIN- und TiAIN-Beschichtungen und andere
Abmessungen sind auf Anfrage erhaltlich.

TIN- and TiAIN-coatings and other dimensi-
ons are available on demand.

B
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Kantenbrechzéhne / special chamfering

Keilnuten-StoR-Raumnadeln

fiir einen Durchgang
One Pass Broaches

< Werkstiick /
workpiece
Fihrungsbuchse /
Raumnadel / 7 bushing
broach v

Passungen P9 und H9 auf Anfrage.

In einem Durchgang wird eine genau mafhaltige, zentrische Keilnute nach
DIN 6885 geralimt. Diese Raumnadeln sind daher speziell fir den Einsatz
bei mittelgroRen Serien geeignet. Sie stolRen die Nute in der halben Zeit.
Ab einer Keilnutenbreite von 4 - 12 mm, einschlieBlich Kantenbruch. Die
Riickenbreite entspricht SM 8000, Fiihrungsbuchsen entsprechend SM
8001. Passfedern sieche SM 1137-3 und SM 1137-4.

Tolerance P9 and H9 on request.

One-pass keyway broaches are designed for smaller production runs (up

to several hundred) of identical keyways in varying bores. No shims are
needed. See standard bushings. A spwcial chanfering feature that will deburr
the keyway while it is being broached is available from a width of 4 to 14 mm.

Keilnuten- € Nadel- | Nadel- | Rdum- | Rdumlange | Pressdruck
breite JS9 typ lange | tiefe in St.50 max. [N]
0003.0000 A 197 1,4 6-25 3000
0004.0000 B-1 273 1,8 8-40 4500
0005.0000 B-1 273 2,3 8-40 6000
0006.0000 C-1 432 2,8 8- 50 7000
0008.0000 C-1 470 3,3 8- 50 11000
0010.0000 D-1Spez.| 610 3,3 10 - 62 19000
0012.0000 D-1Spez.| 610 3,3 10 - 62 24000
0014.0000 D-1Spez.| 610 3,8 10 - 62 31000

SM 8003

|Catalog No.| Breite G | Passung |
SM8003. 0003.0000 1

HSS, einsetzbar flir Materialien bis zu
einer Harte von RC30/BR285.

x/
HSS, you can use until a hardness of
RC30/BR285.
)
/\ 1 = Passung / tolerance  JS9
2 = Passung / tolerance P9
3 = Passung / tolerance  H9
)
=2
| SR

TIN- und TiAIN-Beschichtungen und
andere Abmessungen sind auf Anfrage
erhéltlich.

TIN- and TiAIN-coatings and other
dimensions are available on demand.
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Produktions-Raumnadeln

fiir einen Durchgang ohne Fuhrungsbuchse

Production Broaches without Bushes

Schulter und Ricken sind
auf Bohrungsdurchmesser
geschliffen, daher ergeben sich
drei Fiihrungsflachen auf der
ganzen Lange der Rdumnadel.

Shoulders and back are form-
ground to fit bore. These 3
supporting surfaces extend
the full length of the broach.

Der Schaft der Rdumnadel ist genau auf die Werkstiickbohrung abge-
stimmt. Dadurch ist diese Rdumnadel besonders gut fir die rationelle
Fertigung von Keilnuten geeignet. Bei dieser Raumnadel wird ohne
Fihrungsbuchse gearbeitet. Die drei Fuhrungsflachen der Raumnadel
liegen wahrend des Raumvorganges in der Bohrung an und fiihren so die
R&umnadel.

Production keyway broaches offer maximum speed and accuracy in produc-
tion runs of identical bores, using either hydraulic or hand-operated presses.
These broaches are self-supporting, no shims or bushings are required.
Shoulders and back are formground to fit bore. These 3 supporting surfaces
extend the full length of the broach.

Keilnuten- € Schaft- | Nadel- | Rdum- | Rdumlange | Pressdruck
breite durchm.| lange | tiefe in St.50 max. [N]
0002.0000 08 175 1,0 6 -30 2700
0003.0000 10 225 1,4 7-38 2900
0004.0000 12 330 1,8 9-50 6000
0005.0000 14 413 2,3 10 - 64 9000
0006.0000 20 470 2,8 10-64 11000
0008.0000 25 533 3,3 10 - 64 17000
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SM 8004 ' Standard-Vierkant-StoR-Raumnadeln

Standard Square Broaches
d

7

| Catalog No.| B | B
SM 8004. 0003.0000

HSS, einsetzbar fiir Materialien bis zu einer
Harte von RC30/BR285.

HSS, you can use until a hardness of RC30/
BR285.

TIN-Beschichtungen und andere Abmes-
sungen sowie 6-kant Raumnadeln sind auf
Anfrage erhaltlich.

TIN-coatings and other dimensions, also
hexagon broaches are available on demand.

Fur die winkelgenaue Herstellung von Innen-Vierkantprofilen. Auf- und Abspan-
nen ist nicht nétig. In kirzester Zeit wird in einem Durchgang ein Innen-Vierkant
geraumt.

Standard square broaches cut accurate, square profiles. No special set-up is
required. A square profile will be broached in a few seconds.

mm B € d Teilung | Lange |Lange Filh-| Total- | Raumlange | Pressdruck
SWin H8 Bohrung Schaft [rungszapfen| lange | in St. 50 max. [N]
H8
0003.0000 3,1 3,1 25 8 105 5-12 3100
0004.0000 4,1 3,9 25 8 130 5-12 3400
0005.0000 5.2 4,0 28 6 165 6-16 5000
0006.0000 6,4 4,7 29 9 170 6-19 6600
0007.0000 7.4 5,5 32 12 198 9-26 11500
0008.0000 8,4 5,5 31 15 203 9-26 12000
0009.0000 9,4 6,3 41 15 240 10 - 32 15550
0010.0000 10,4 6,3 39 19 257 10-32 20000
0011.0000 11,4 7,9 39 17 276 13-35 20000
0012.0000 12,8 7,9 41 20 305 13-35 20000
0013.0000 13,8 7,9 41 17 333 13-35 21000
0014.0000 14,8 10,0 45 18 377 13-35 24000
0015.0000 15,8 10,0 45 17 394 13-38 24000
0016.0000 16,8 11,1 43 19 415 16 - 41 27000
0017.0000 17,8 11,1 45 22 451 16 - 41 27000
0018.0000 19,6 11,1 47 22 457 16 - 41 28000
0019.0000 20,6 11,1 44 21 451 16 - 41 28000
0020.0000 21,6 11,1 53 25 530 16 - 48 34000
0022.0000 23,6 11,1 56 25 578 16 - 51 41000
0024.0000 25,6 11,1 63 27 622 16 - 51 45000
0025.0000 27,0 11,1 57 27 622 16 - 51 50000

Spezial-Raumnadeln / Special Broaches

Gerne unterbreiten wir lhnen ein Angebot fiir Spezial-Rdumnadeln nach lhren Wiinschen. Einige Beispiele der méglichen Profilformen, die mit
StolR-Raumnadeln hergestellt werden kdnnen, sehen Sie hier.

Special broaches custom-designed for your application or manufactured from your blueprints. Examples for possible profiles, you can see
here.

L1 O

Fur Spezial-Rdumnadeln benétigen wir folgende Angaben: For special broaches we will need the following informations:

® oA 00
060
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1. GréRe, Toleranz, Form und Vorbereitungsart der 1. Description of cut, size and shape: i.e. square,
Ausgangsbohrung; hex, round, keyway, D-hole, DD-hole, serration,

2. GroRe, Toleranz und Form der gerdumten Bohrung; rectangular, V-notch, etc. and tolerance;

3. Zu raumender Werkstoff; 2. Length of cut;

4. Raumlange; 3. Type of material to be broached;

5. Einbauhéhe, St6Relhub und max. Druckleistung der 4. Size and shape of hole or surface to be broached;
vorhandenen Presse; 5. For keyway broaches give min. Bore size, keyway

(2]

. Zeichnung des Werkstiickes (unerlasslich bei
schwierig zu definierenden Profilen).

6.

width, depth of keyway, measured across bore
and tolerance;

A fully dimensioned drawing of the finished part,
casting, forging, or broach and type of broaching
machine (push or pull / tonnage / ram travel /
daylight opening) used;
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SM 8005

Keilnuten-Raumnadelsatze

in extrastarkem Holzetui

Keyway Broach Sets in handsome varnished wood boxes

| Catalog No. Set Passung
SM 8005. 0003 1

HSS, einsetzbar flir Materialien bis zu einer Harte
von RC30/BR285.

HSS, you can use until a hardness of RC30/

BR285.

1 = Passung / tolerance  JS9
2 = Passung / tolerance P9
3 = Passung / tolerance  H9

TIN-Beschichtungen und andere Abmessungen
sind auf Anfrage erhaltlich.

TIN-coatings and other dimensions are available
on demand.

Passungen P9 und H9 = +15%.

Diese Raumnadelsatze beinhalten Stoiraumnadeln SM 8000
und Fuhrungsbuchsen SM 8001 und sind ideal fir Maschinen-
fabriken, mechanische Werkstatten, Reparatur- und Unter-
haltsabteilungen industrieller Betriebe, Lehrlingswerkstatten
usw. geeignet.

Tolerance P9 and H9 = +15%.

Keyway broach sets come complete with keyway broaches
SM 8000 and bushings SM 8001 and are ideal for use in
machine tool shops, repair- and maintenance departments
and all kinds of metallworking industry.

7
£
A
)
®

e -
s
i

Raumnadel fur Fihrungsbuchsen
set | € Keilnut JS9 H7
JS9 | Nutenbreite | Nadeltyp %) Typ
0001 2 A 6,8 A
3 A 10 A
0002 4 B-1 12 B-1
5 B-1 14,15, 16 B-1
6 C-1 18, 19, 20, 22 C-1
8 C-1 24, 25, 26, 28, 30 C-1
0003 10 D-1 32, 34, 35, 36, 38 D-1
12 D-1 40, 42, 44 D-1
14 D-1 45, 46, 48, 50 D-1
0004 16 E-1 52, 54, 55, 56, 58 E-1
18 E-1 60, 62, 65 E-1
0005 20/22/25 F 70, 75, 80, 85, 90, 95 F

SM 8006

Einlagen fur Standard-StoR-Raumnadeln

Shims for Standard Keyway Broaches

Bezeichnung € | h b d
+1 +1 +0,02
| Catalog No.| Code | 8006.03A 032 06 03,10 - 03,25 0,80
/ SM 8006. 0001 8006.04B1 046 08 06,35 - 06,46 0,98
- - 8006.05B1 046 08 06,35 - 06,46 1,28
8006.06C1 068 12 09,50 - 09,63 1,59
| 8006.08C1 068 12 09,50 - 09,63 1,27
8006.10-12D1 160 16 13,80 - 14,39 1,44
8006.14D1 160 16 13,80 - 14,39 1,59
” | a 8006.16-18E1 172 19 18,85 - 19,34 1,44
8006.20F1 216 28 25,20 - 25,72 1,59
8006.22-25F 1 216 28 25,20 - 25,72 1,46
Scharfen der Raumnadeln
Broach Sharpening
Bemerkung Remarks

Achten Sie auf die Scharfe der Rdumnadeln. Stumpfe oder schlechtgeschéarfte
Raumnadeln fiihren zu Verlauf des Werkzeuges, Bruch oder Beschadigung
derZahne. Eine korrekt geschliffene Raumnadel sichert Ihnen ein befriedigen-
des Ergebnis in Bezug auf Produktionszeiten und Oberflachengiite. Da eine
angemessene Scharfe der Raumnadel von dem zu raumendem Material, der
Toleranz und der geforderten Oberflachenqualitédt abhangt, sollten Sie auf fol-
gende Faktoren achten.Weitere Tips und Hinweise erhalten Sie auf Seite 396.

Wann sollten Sie die Raumnadel scharfen

1. Schlechte Oberflachen, Risse, Flachen, Abrieb, usw. am Werkstlck.

2. Die Schnittflache hat Anzeichen von Verdrehung, die Zéhne der
Raumnadel sehen stumpf aus.

3. Starke Erwarmung am Ende der Rdumung.

4. Der benétigte Raumdruck ubersteigt die Vorgaben aus den Tabellen.

5. Kerben, Aushdhlungen usw. an den Zahnen.

6. Die Rdumnadel bleibt im Werkstlck stecken.

7. Das geraumte Loch liegt unter der Toleranz.
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Always keep broaches sharp. Dull or poorly sharpened broaches will
cause drifting, breakage, and damage to the teeth. Correct sharpening
ensures satisfactory production in terms of time-efficiency, conformance to
specifications, and finish. While adequate sharpness is determined by the
material being broached, and the tolerances and finish involved,
the following conditions typically indicate the need for resharpening.
More hinds your will find on page 396.

When to Resharpen

1. Poor finish, tears, lands, galling, etc. on the part.

2. Cutting edges showing signs of turning, broach teeth dull to the touch.
3. Broached surfaces too hot at the end of stroke.

4. Broaching pressure increasing excessively, as indicated by gage.

5. Nicks, gouges, etc. in the teeth from improper handling.

6. Broach sticking in workpiece.

7. Holes gaging undersize.
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SM 1050-11 Verlangerungsmuttern M06

Lengthening nuts
Vergltungsstahl
g heat-treated steel
© &=y | andere Abmessungen und
= Werkstoffe (SM1095)
10

120°

other dimensions and

materials (SM1095)
Catalog No. 8 €
SM 1050-11 1.08

SM 1050-12 Muttern fur T-Nuten "Rhombus™" M06

Nuts for T-slots "rhombus”

8 Vergitungsstahl
° 6 heat-treated steel
L

. L- = &=y | andere Abmessungen und
s B R &’ | Werkstoffe (SM1132)
v U other dimensions and
materials (SM1132)
/ Catalog No. €
SM 1050-12 3,37
SM 1050-13 Abstlitzschrauben
mit Kunststoffeinsatz M06
Screws with plastic
30
i 25 Vergutungsstahl
< heat-treated steel
4
e I
s | &=y | andere Abmessungen und
[ ﬂ Werkstoffe
€ other dimensions and €
/ |—,Catalog No. materials
SM 1050-13 2,06

SM 1050-14 Sortimentskasten

inklusive Ablagesystem
Box set for mini-clamp

Catalog No.

SM 1050-14

Holz, schwarz lackiert, Einsatz aus Kunststoff
wood, black painted. Insert made of plastic
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