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Auswerferstifte mit kegeligem Kopf, DIN 1530 Teil 3, Form D

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf, DIN 1630 Teil 1, Form A,
nitriert & oxidiert (dhnlich DIN IS0 6751)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf, DIN 15630 Teil 1, Form A, blank
nitriert (&hnlich DIN I1SO 6751)

Auswerferstifte | Kernstifte unnitriert, ahnlich DIN 1530 Teil 1, Form A
(&hnlich DIN IS0 6751)

Auswerferstifte | Kernstifte hochvergttet, ahnlich DIN 1530 Teil 1,
Form A(&hnlich DIN ISO 6751)

Stifte unnitriert ca. 54 HRC, &hnlich DIN 1530 Teil 1, Form A (dhnlich
DIN IS0 6751)

Kupferkernstifte mit zylindrischem Kopf, ahnlich DIN 1530 Teil 1,
Form A(&hnlich DIN ISO 6751)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf, DIN 15630 Teil 1, Form AH,
gehartet (ahnlich DIN ISO 6751)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf und DLC-Beschichtung,
&hnlich DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehértet (ahnlich DIN ISQ 6751)

Auswerferstifte mit einseitiger Verdrehsicherung, &hnlich DIN 1530
Teil 1, Form AH, gehértet (&hnlich DIN ISO 6751)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf aus HSS, ahnlich DIN 1530
Teil 1, Form AH, gehéartet (&hnlich DIN IS0 6751)

Auswerferstifte rost- und saurebestandig, ahnlich DIN 1530 Teil 1,
Form AH (&hnlich DIN ISO 6751)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf, DIN 15630 Teil 2, Form C,
nitriert & oxidiert (&hnlich DIN ISO 8694)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf, DIN 1530 Teil 2, Form C,
blank nitriert (dhnlich DIN ISO 8694)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf, DIN 1530 Teil 2, Form CH,
gehartet (dhnlich DIN IS0 8694)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf und DLC-Beschichtung,
&hnlich DIN 1530 Teil 2, Form CH, gehartet (ahnlich DIN ISO 8694)

Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf aus HSS, dhnlich DIN 1530
Teil 2, Form CH, gehértet (8hnlich DIN ISO 8694)

Flachauswerfer mit zylindrischem Kopf, DIN ISO 8693, nitriert &
oxidiert (DIN 1530 Teil 4, Form FA)

Flachauswerfer mit zylindrischem Kopf, DIN ISO 8693, gehartet (DIN
1530 Teil 4, Form FAH)

Flachauswerfer mit 2 Eckenradien, dhnlich DIN ISO 8693, gehartet
(DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

Flachauswerferstifte mit 2 Eckenradien und DLC-Beschichtung,
ahnlich DIN ISO 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

Flachauswerfer mit 4 Eckenradien, ahnlich DIN ISO 8693, gehéartet
(DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

Flachauswerfer mit 4 Eckenradien und DLC-Beschichtung, ahnlich
DIN IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

Flachauswerfer mit Blattiberlange, &hnlich DIN ISO 8693, gehartet
(DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

Flachauswerfer mit 2 Eckenradien und Blatttberlange, ahnlich DIN
IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

Flachauswerfer mit 4 Eckenradien und Blattlberlange, ahnlich DIN
IS0 8693, gehartet (DIN 15630 Teil 4, Form FAH)

Auswerferhiilsen mit zylindrischem Kopf, DIN IS0 8405, blank nitriert
(&hnlich DIN 16756)

Auswerferhiilsen mit zylindrischem Kopf, DIN ISO 8405, gehartet
(&hnlich DIN 16756)
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EBERHARD PRAZISIONSTEILE

Wir sind ein familiengefthrtes, mittelstandisches
Unternehmen mit Uber 500 Mitarbeitern an funf
Standorten - und das bereits in dritter Generation.
Mit unserem Hauptwerk in Nordheim (Baden-Wirt-
temberg) sowie zwei weiteren Standorten in Ohrdruf
(Thiringen) und Bretzfeld (nahe Heilbronn) repréa-
sentiert EBERHARD Prazisionsteile aufgrund der
Mitarbeiterzahl den groBten Teil des Familienunter-
nehmens.

EBERHARD Prazisionsteile ist ein weltweit fuhren-
der Hersteller hochpraziser Norm- und Sonder-
komponenten. Wir fertigen ,MADE IN GERMANY" an
unseren Standorten in Nordheim und Ohrdruf.

Unsere Markenzeichen sind das umfassende tech-
nische Know-how und die hohe Fertigungstiefe, die
Produktion im py-Grenzbereich sowie die terminge-
treue Lieferung und der ausgezeichnete Service.
Unter Einsatz modernster Fertigungstechnik und
mit langjahriger Erfahrung in der Herstellung von

STANDORT NORDHEIM

Prazisionsteilen fertigen wir DIN-und ISO-konforme
Normalien sowie individuelle Sonderteile in hochster
Qualitat.

Seien es Normteile, Sonderanfertigungen oder in-
dividuelle Losungen auf Anfrage: In der Produktion
setzen wir auf hochste Prazision. Unsere Produkte
kommen in unterschiedlichen Bereichen zur Anwen-
dung. Weltweit vertrauen mehrere tausend Kunden
auf das Wissen, die Qualitat und die Logistik von
EBERHARD Prazisionsteile.

Unsere Unternehmenskultur ist von Anfang an bis
heute durch einen familiaren Umgang gepragt und
drickt sich aus durch gelebte Verantwortung fur
Mensch und Umwelt. Wir stehen far Tradition, ein
verlassliches Miteinander und fur technischen Fort-
schritt sowohlbeiden Produktenalsauch in unserer
Organisation. Moderne Teamorganisation, flexible
Arbeitszeiten, Erfolgsbeteiligung und umweltgerechte
Produktion sind Standard flr unsere Mitarbeiter.




PRAZISION UND ZUVERLASSIGKEIT AUS TRADITION

KNOW-HOW

Die Prazision und Zuverlassigkeit unserer Produkte ist
das Ergebnis jahrzehntelanger Erfahrung in der Her-
stellung hochpraziser Komponenten fur den Werk-
zeug-, Formen- und Vorrichtungsbau. Eine an diesen
Erfahrungen ausgerichtete Produktionstechnologie
und die Erfahrung unserer qualifizierten Mitarbeiter
geben unseren Kunden das Vertrauen in die Leis-
tungsfahigkeit von EBERHARD Prazisionsteile.

s
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LOGISTIK

Von der Rohmaterialdisposition tber die Betriebsda-
tenerfassung in der Produktion bis hin zum computer-
gesteuerten Fertigwarenlager sind alle Komponenten
unseres Logistiksystems auf termingetreue Fertigung
und schnelle Auslieferung ausgelegt. Wir bewegen
500 Tonnen Rohmaterial im Jahr, terminieren tber
30.000 Arbeitsgange im laufenden Prozess und
versenden mehrere hundert Pakete taglich. Die prob-
lemlose Bewaltigung dieser Vorgange demonstriert
die Leistungsfahigkeit unseres Logistiksystems.

UMWELTSCHUTZ

Umweltgerechte Produktion und Ressourcenschonung
bedeuten Zukunftssicherung. Wir tun dies flr unsere
Mitarbeiter, unsere Kunden, unsere Lieferanten, unse-
re Gesellschaft und nicht zuletzt fur das Unternehmen
EBERHARD. Die Einhaltung dieses Credos stellen wir
permanent auf den Prifstand - unter anderem mit
regelmaBigen Energieaudits, unserem Abfallwirt-
schaftskonzept sowie der Mitgliedschaft im ,Modell
Hohenlohe”. Nicht zuletzt tragen wir mit unserem
eigenen Blockheizkraft inklusive Warmerlickgewin-
nung erheblich zur Energieeinsparung bei.

QUALITAT

Geflgeuntersuchung und Chargenkontrolle der Roh-
materiallieferungen, programmgesteuerte Vakuum-
harteanlagen, Gefligeuntersuchungen nach dem
Harten, CNC-gesteuerte Fertigungseinrichtungen
und modernste Messmittel sind die Basis fur quali-
tativ hochwertige Produkte. Das Know-how unserer
Mitarbeiter garantiert die prazise Umsetzung. Dass
wir Qualitat auch in den betrieblichen Prozessen
leben, wird mit der Zertifizierung nach ISO 9001
dokumentiert.

Juni 2021 @




GEBRUDER EBERHARD - PRAZISION SEIT 90 JAHREN

2019

Erwerb des ehemaligen Schade und Lamminger Mébelhauses
inder LamlinstraBe in Heilbronn-Bdckingen. Die Immabilie
dient zur Erweiterung der Lager-und Logistikkapazitaten fur
den ElektrogroBhandel.

197311980

Die zweite Generation steigt mit ins Unternehmen ein. Ulrich
Eberhard ist hauptsachlich fir EBERHARD Prazisionsteile
tatig, sein Bruder Roland Eberhard verantwortet den
ElektrogroBhandel.

2adsfal
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1969

Der Geratehandel bleibt zunachst in der Bahnhof-
straBe. Durch Kontakte im Geratehandel zu
Kichenherstellern startet der Verkauf von Kichen.
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2018

Ubernahme der Firma Belle Maschinenbau in Bretzfeld. Der
Standort wird zum Zentrum fUr die eigene Maschinenent-
wicklung und Instandhaltung.

1983

Neubau und Umzug des ElektrogroBhandels und Kichenstudios
nach Heilbronn-Bockingen in die ReinerstraBe. Aus dem Gerate-
GroBhandel entwickelt sich ein Vollsortimenter, die Bereiche
Installations- und Lichttechnik wachsen an.

1963

Aus der Kleingerate-Fertigung entsteht ein Zuliefer-
betrieb von Spulenkernen und Magnesiumgehausen
flr groBe Industriekunden. Daraus entwickelt sich
spater die Produktion von Norm- und Sonderteilen
fir den Werkzeugbau. Die Fertigung zieht in das
neue Fabrikgebaude in der LerchenstraBe.



2017

Einstieg der dritten Generation in das Familienunternehmen. Die 2009
Cousins Fabian und Manuel Eberhard Gbernehmen Verantwortung Bau und Bezug einer weiteren Fertigungshalle samt
in allen drei Geschaftsbereichen.

Verwaltungstrakt in der LerchenstraBe in Nordheim.
Insgesamt stehen iiber 13.000 m? Produktions- und
Buroflache zur Verfigung.

Nach der Wende entstehen in den neuen Bundeslandern zwei

weitere Standorte. Der ElektrogroBhandel eréffnet in Chemnitz eine 1992

Niederlassung, die wenig spater nach Gornau umziehen wird. EBERHARD Préazisionsteile Ubernimmt

das ,Polytechnische Zentrum”in Ohrdruf
(Thiringen).

1933

Die Bruder Eugen und Willi Eberhard
grindenin Nordheim (Wdrtt.)

ein Unternehmen zur Herstellung
elektrischer Sicherungsautomaten.

1945

BahnhofstraBe Nordheim: Nach Ende des Zweiten Weltkriegs
konzentrieren sich Willi und seine Ehefrau Lore Eberhard auf die
Fertigung und den Handel von elektrischen (Haushalts-)Kleingeraten.
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IHRE ANSPRECHPARTNER

LEITUNG VERKAUF

1

U

Silke Fischer-Hennige Jens Schaufele

Tel +497133100-220 Tel +497133100-212
Fax +49 7133 100-725 Fax +49 7133 100-712
fi@eberhard.de js@eberhard.de

VERKAUF NORMTEILE

ad A

Heike Schuster

Lara Dederer Inken Hiigle Miriam Ohler

Tel +49 7133 100-203 Tel +49 7133 100-211 Tel +49 7133 100-207 Tel +49 7133 100-204
Fax +49 7133 100-703 Fax +49 7133 100-711 Fax +49 7133 100-707 Fax +49 7133 100-704
be@eberhard.de ih@eberhard.de mo@eberhard.de hs@eberhard.de

LEITUNG ARBEITSVORBEREITUNG

Volkmar Horn

Tel +49 7133 100-170
Fax +49 7133 100-770
vh@eberhard.de

@ Juni 2021




VERKAUF SONDERANFERTIGUNGEN

Moritz Bazner Madeleine Brose Bettina Heidler Gabriele Herrmann

Tel +497133100-205 Tel +497133100-223 Tel +49 7133 100-239 Tel +49 7133 100-206
Fax +49 7133 100-703 Fax +49 7133 100-798 Fax +49 7133 100-739 Fax +49 7133 100-706
bae@eberhard.de br@eberhard.de bh@eberhard.de gh@eberhard.de

W

Jorg Schuster Rudolf Ullrich Marco Unterschiitz

Tel +49 7133 100-201 Tel +49 7133 100-202 Tel +49 7133 100-266
Fax +49 7133 100-701 Fax +49 7133 100-702 Fax +49 7133 100-766
schu@eberhard.de ul@eberhard.de um@eberhard.de

ARBEITSVORBEREITUNG

Stefan Dederer Claus Lehner Simon Zeidler

Tel +49 7133 100-186 Tel +49 7133 100-173 Tel +49 7133 100-176
Fax +49 7133 100-786 Fax +49 7133 100-773 Fax +49 7133 100-776
sd@eberhard.de le@eberhard.de sz@eberhard.de

Juni 2021 @




EBERHARD NORMTEILE

\

\\

STANZTECHNIK FORMENBAU

Schneidstempel und Buchsen nach DIN Normteile wie Auswerfer, Flachauswer-
und ISO, auch in Zwischenabmessun- fer, rund abgesetzte Auswerfer, Auswer-
gen, liefern wir am Bestelltag ab Lager. ferhdlsen und Kernstifte in sémtlichen
Sonderabmessungen und Sonderformen Ausfuhrungen nach BIN und ISO.

fertigen wir kurzfristig.

Ab Seite 11 Ab Seite 75



HOCHSTE QUALITAT BEI BESTER VERFUGBARKEIT

VORRICHTUNGSBAU

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

Ab Seite 119

Vorstaucher-Auswerferstifte durchge-
hend gehartet fuhren wir Uberwiegend
ab Lager. Ebenso zahlen Innensechs-
kantstempel fur Schrauben, Napfdorne,
FlieBpressstempel, Fihrungshtlsen sowie
komplette Drillingsauswerfereinrichtun-
gen zu unserem Portfalio.






Eberhard

STANZTECHNIK

Unsere nach DIN und ISO gefertigten Prazisionstei-
le wie Schneidstempel und Schneidbuchsen Uber-
zeugen durch ihre Standfestigkeit und Prazision.
Hersteller aus der Automobilindustrie sowie aus
den Branchen Elektro, Beschlage, Lochbleche,
Filter und der Blechbearbeitung schatzen unser
Know-how in der Normteil-Herstellung sowie die
Vielfalt der Einsatzmoglichkeiten unserer Prazi-
sionswerkzeuge.

Im Umfeld eines standigen Wettbewerbsdrucks
und Rationalisierungszwangs konnen Sie sich auf
EBERHARD Prazisionsteile als Partner fir Norm-
teile in hochster Qualitat verlassen. Steigern Sie
mit unseren Prazisionswerkzeugen |hre Produk-
tivitat. Vom Werkstoff bis zur Beschichtung - wir
stellen lhnen unsere Erfahrung gerne zur Verfigung.
Schneidstempel und Schneidbuchsen nach DIN
und IS0, auchin Zwischenabmessungen, liefern wir
am Bestelltag ab Lager. Sonderabmessungen und
Sonderformen fertigen wir kurzfristig.




SCHNEIDSTEMPEL
MIT KEGELIGEM KOPF

DIN 9861 Teil 1, Form DA

El

Rz 25

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
161. Schaft: HRC 62+ 2 WS
Kopf: HRC45+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, dy h I r l 7 80 100 d, d, dy h I r l 7 80 100
hg max. +0,2 max. +0,5 hg max. +0,2 max. +0,5

0 0 0 0
05 0.9+0,05 052 0,65 5 0.2+02 . . . 3.1 45+01 313 17 5 0.6+04 . .
0.6 114005 062 063 5 0.2+02 . . 3.2 45+01 323 1863 5 06+04 . . .
07 1.3+0,05 072 0,72 5 0.2+02 . . 33 45+01 333 1564 5 0.6+04 . . .
0.8 1.4+0,05 082 092 5 0.2+02 . . 3.4 45+01 3,43 145 5 06+04 .
085 1.4+005 087 088 5 0.2+02 . 3,5 5401 353 1.8 5 06+04 . . .
0.9 1.6+0,05 0,92 1,01 5 0.2+02 . . 3,6 50,1 3,63 17 5 06+04 . .
1 1.8+0,05 1,03 1,19 5 0.4+03 . . . 37 5401 373 1,63 5 06+04 . .
11 1.8+0,05 113 m 5 04+03 . . 3.8 50,1 383 154 5 06+04 . . .
12 240,05 123 1,19 5 0.4+03 . . 3.9 5401 393 145 5 06+04 . .
13 240,06 1,33 m 5 0.4+03 . . . 4 5.50,1 4,03 1,8 5 06+04 . . .
14 2.2+0,05 1,43 119 5 0.4+03 . . 41 55401 4,13 1,71 5 0.6+04 .
1456 224005 1,48 1,15 5 0.4+03 . 4,2 5501 423 163 5 06+04 . . .
156 2.2+0,05 153 m 5 0.4+03 . . . 4,3 55401 4,33 154 5 0.6+04 . .
1.6 2.5+0,05 163 1,28 5 0.4+03 . . 4,4 5501 4,43 145 5 06+04 . .
17 2.5+0,06 173 119 5 0.4+03 . . . 4,5 6+0,1 453 1.8 5 0.6+04 . . .
1.8 2.8+0,06 183 1,37 5 0.4+03 . . 4,8 60,1 4,63 17 5 06+04 . .
19 2.8+0,06 1,93 1,28 5 0.4+03 . . 4,7 6+0,1 473 1,63 5 0.6+04 . . .
2 30,1 203 137 5 0.4+03 . . . 4,8 60,1 483 154 5 06+04 . .
2,1 32401 213 1,45 5 0.4+03 . . . 4,9 6401 493 145 5 0.6+04 .
2,2 32401 223 137 5  0.4+03 . . . 5 6.5+0,1 5,03 1,8 6  06+04 . . .
2,3 3501 233 154 5 0.4+03 . . . 5,1 6.5+0,1 5,13 17 6 0.6+04 . .
2.4 35401 243 145 5 0.4+03 . . . 55 7+0,1 553 1.8 6 06+04 . . .
2,5 35401 253 137 5 0.4+03 . . . 5,6 7401 5863 17 6 0.6+04 . .
2,6 401 2,63 17 5 0.4+03 . . 6 8+0,2 604 223 6 1405 . . .
2,7 4+01 273 1,63 5 0.4+03 . . 6,1 8+02 614 2,15 6 1+0,6 . .
2,8 401 2,83 154 5 0.4+03 . . . 6.4 8+0,2 644 189 6 1405 .
2,9 4+01 293 145 5 0.4+03 . . 6,5 9+02 654 317 6 1+0,6 . .
3 45+01 3,03 1.8 5 04+03 . . . 6.7 9+0,2 674 2,99 6 1405 .
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d, d, d; h I, r I 7 80 100

hg max. +0,2 max. +0,5

0 0
7 9402 704 273 6 1+0,5 . . .
7.3 9+0,2 734 247 6 1+0,6 . .
7.4 9+0,2 744 239 6 1+0,5 . .
7.5 10+0,2 754 3.17 6 1+0,6 . .
7.6 10+0,2 764 3,08 6 1+0,5 .
7.7 1002 774 2,99 6 1+0,6 .
8 10+0,2 804 273 8 1+0,5 . . .
8.4 1002 844 2,39 8 1+0,6 .
85 1+02 854 317 8 1+0,5 . . .
8,75 n+02 879 2,95 8 1+0,6 .
8,8 1+02 884 2091 8 1+0,5 .
g n+0,2 904 273 8 1+0,5 . .
9,25 1+02 929 252 8 1+0,5 .
9.3 n+0,2 934 2,47 8 1+0,6 . .
9.4 1+02 9,44 2,39 8 1+0,5 .
2.7 12+02 974 2,99 8 1+0,6 .
10 12+0,2 1004 2,73 10 1+0,5 . . .
10,6 1340,2 1054 3,17 10 1+0,6 .
10,6 1340,2 10,64 3,08 10 1+0,5 .
n 13£0,2 1,04 273 10 1+0,6 . . .
11,6 14+0,2 1164 3,08 10 1+0,5 .
ns 14+0,2 11,84 291 10 1+0,6 .
12 14+0,2 1204 2,73 10 1+0,5 . . .
121 14+0,2 1214 2,65 10 1+0,5 .
12,3 14+0,2 12,34 2,47 10 1+0,5 .
12,5 1540,2 1264 3,17 10 1+0,6 .
14 1640,2 1404 3,23 12 15+05 . .
16 18+0,2 16,04 3,23 12 15+05 .
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT KEGELIGEM KOPF

DIN 9861 Teil 1, Form DA

El

Rz 25

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
163. Schaft: HRC 64 + 2 HSS
Kopf: HRCH50+5b
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, d; h I, r l 7 80 100 d, d, d; h 1, r l 7 80 100
hg max. +0,2 max. +0,5 hg max. +0,2 max. +0,5

0 0 0 0
11 1.8+0,05 113 m 5 0.4+03 . 3,55 5401 358 1,76 5 0.6+04 . .
12 2+0,05 123 119 5 0.4+03 . 3.6 50,1 3,63 1,71 5 0.6+04 .
1.4 2.2+0,05 1,43 119 5 0.4+03 . . 3,65 5401 3,68 1,67 5 06+04 .
145 2.2+0,05 1,48 1,15 5 0.4+03 . 3,7 5+01 373 1,63 5 06+04 .
15 2.2+0,05 153 m 5 0.4+03 . . 3.8 5401 383 1564 5 0.6+04 . . .
1.6 2.5+0,06 163 1,28 5 0.4+03 . 3.85 50,1 3,88 15 5 0.6+04 .
17 250,05 173 119 5 0.4+03 . 3.9 5401 393 145 5 0.6+04 . .
18 2.8+0,06 183 1,37 5 0.4+03 . . 4 55+0,1 4,03 1,8 5 0.6+04 . . .
2 30,1 2,03 137 5 0.4+03 . . . 4,25 55401 4,28 1,68 5 0.6+04 .
2,1 3.2+01 213 1,45 5 0.4+03 . . 4,3 5501 433 154 5 06+04 . .
2.2 32401 2,23 1,37 5 0.4+03 . . 4,5 6+0,1 453 1.8 5 06+04 . . .
2,3 35401 233 154 5 0.4+03 . . 4,8 6+0,1 463 17 5 06+04 .
2,35 3.5+0,1 2,38 15 5 0.4+03 . 4,8 6401 483 1564 5 0.6+04 .
2.4 3501 2,43 1,45 5 0.4+03 . . 5 6.5+0,1 5,03 1,8 6  06+04 . . .
2,5 3.5+0,1 2,63 137 5 0.4+03 . . . 52 6.5+0,1 523 1,63 6 0.6+04 .
2,6 40,1 2,63 17 5 0.4+03 . . 5.3 6.5+0,1 533 154 6 0.6+04 . .
2,65 4+01 2,68 1,67 5 0.4+03 . 5,5 7401 553 1.8 6 06+04 . .
2,7 4201 273 1,63 5 0.4+03 . 6 8+0,2 604 223 6 1405 . . .
2,8 4+01 2,83 1,54 5 04+03 . . 6,5 9+0,2 654 317 6 1+0,5 . . .
2.9 4201 293 145 5 0.4+03 . 7 9+0,2 704 273 6 1405 . . .
2,95 4+01 2,98 1,41 5 04+03 . 8 10+0,2 804 273 8 1+0,6 . . .
3 45+0,1 3,03 1.8 5 0.4+03 . . . 8.5 1+0,2 854 3,17 8 140,56 .
3.1 45401 313 17 5 0.6+04 . . 9 10,2 904 273 8 1+0,5 . .
3,15 4501 318 1,67 5 0.6+04 . 9.9 12+0,2 994 2,82 8 1+0,6 .
3.2 4501 3,23 1,63 5 06+04 . . 10 12+0,2 10,04 2,73 10 1+0,6 . . .
3.3 45401 333 154 5 0.6+04 .
3,45 4501 3,48 1,41 5 0.6+04 .
3.5 50,1 3,63 1.8 5 0.6+0.4 . . .
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Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
152. Schaft: HRC 62 + 2 HWS

Kopf: HRCH50+5b
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, h r I 7 80 100 d, d, h r I 7 80 100
hg +0,2 +0,5 hg +0,2 +0,5
0 0 0 0

05 0.9+0,05 0,55 0.2+0,2 . 3 4.5+0,1 1.8 0.6 +0,4 . . .
0.6 1.1+0,05 0,63 0.2+0,2 . . 3.1 4.5+0,1 171 0.6+0,4 . . .
0,65 1.2+0,05 0,68 0.2+0,2 . 3.2 4.5+0,1 1,63 0.6 +0,4 . . .
0.7 1.3 0,05 0,72 0.2+0,2 . . 5.5 4.5+0,1 1,54 0.6+0,4 . . .
0,75 1.3 0,05 0,68 0.2+0,2 . 3.4 4.5+0,1 1,45 0.6 +0,4 . . .
0.8 1.4 +0,05 0,92 0.2+0,2 . . . 55 5+0,1 1.8 0.6+0,4 . . .
0,85 1.4 +0,05 0,88 0.2+0,2 . 3,6 5+0,1 1.7 0.6 +0,4 . . .
0.9 1.6 £0,05 1.01 0.2+0,2 . . 3.7 5+0,1 1,63 0.6+0,4 . . .
1 1.8 +0,05 119 0.4+0,3 . . . 3.8 5+0,1 1,54 0.6 +0,4 . . .
11 1.8 £0,05 mm 0.4+0,3 . . 3.9 5+0,1 1,45 0.6+0,4 . . .
12 2 +0,05 119 0.4+0,3 . . . 4 5.5+0,1 1.8 0.6 +0,4 . . .
1.3 2+0,05 mm 0.4+0,3 . . . 4,1 5.5+0,1 171 0.6+0,4 . . .
14 2.2 +0,05 119 0.4+0,3 . . 4,2 5.5+0,1 1,63 0.6 +0,4 . . .
.5 2.2 +0,05 m 0.4+0,3 . . . 4,3 5.5+0,1 1,54 0.6+0,4 . . .
1.6 2.5+0,05 1,28 0.4+0,3 . . . 4,4 5.5+0,1 1,45 0.6 +0,4 . . .
1.7 2.5+0,05 119 0.4+0,3 . . 4,5 6+0,1 1.8 0.6+0,4 . . .
1.8 2.8 0,05 1,37 0.4+0,3 . . 4,6 6+0,1 1.7 0.6 +0,4 . . .
1.9 2.8 0,05 1.28 0.4+0,3 . . . 4,7 6+0,1 1,63 0.6+0,4 . . .
2 3+0,1 1,37 0.4+0,3 . . . 4,8 6+0,1 1,54 0.6 +0,4 . . .
2.1 3.2+01 1,45 0.4+0,3 . . 4,9 6+0,1 1,45 0.6+0,4 . . .
2.2 3.2+0,1 1,37 0.4+0,3 . . . 5 6.5+0,1 1.8 0.6 +0,4 . . .
2.3 3.5+0,1 1,54 0.4+0,3 . . 51 6.5+0,1 171 0.6+0,4 . . .
2.4 3.5+0,1 1,45 0.4+0,3 . . . 52 6.5+0,1 1,63 0.6 +0,4 . . .
2.5 3.5+0,1 1,37 0.4+0,3 . . . 5,5 6.5+0,1 1,54 0.6+0,4 . . .
2.6 4+0,1 171 0.4+0,3 . . . 54 6.5+0,1 1,45 0.6 +0,4 . . .
2.7 40,1 1,63 0.4+0,3 . . . 5,5 7+0.1 1.8 0.6+0,4 . . .
2.8 4+0,1 1,54 0.4+0,3 . . . 5,6 7+0,1 1.7 0.6 +0,4 . . .
2.9 40,1 1,45 0.4+0,3 . . . 5,7/ 7+0.1 1,63 0.6+0,4 . . .
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d, d, h r I 7 80 100

hg +0,2 +0,5

0 0
58 7401 1,54 0.6+0,4 . . .
5.9 7+0.1 1,45 0.6+0.4 . . .
6 8+0,2 2,23 1+0,5 . . .
6,1 80,2 2.1 1405 . . .
6,2 8+0,2 2,08 1+0,5 . . .
6.3 80,2 1,97 1405 . . .
8,4 8+0,2 1,89 1+0,5 . . .
6.5 9+0,2 3,17 1405 . . .
6,6 9402 3,08 1+0,5 . . .
6,7 9+0,2 2.8 1405 . . .
6,8 9402 2,91 1+0,5 . . .
6.9 9+0,2 2,82 1405 . . .
7 9402 2,73 1+0,5 . . .
7.1 9+0,2 2,65 1405 . . .
7.2 9402 2,56 1+0,5 . . .
7.3 9+0,2 2,47 1405 . . .
7.4 9402 2,39 1+0,5 . . .
7.5 10+0,2 3.17 1+0,6 . . .
7.6 10+0,2 3,08 1+0,5 . . .
7.7 10+0,2 2.8 1+0,6 . . .
7.8 10+0,2 2,91 1+0,5 . . .
7.9 10+0,2 2,82 1+0,6 . . .
8 10+0,2 2,73 1+0,5 . . .
8.1 10+0,2 2,66 1+0,5 . . .
8,2 10+0,2 2,56 1+0,5 . . .
8.3 10+0,2 2,47 1405 . . .
8,4 10+0,2 2,39 1+0,5 . . .
8.5 1+0,2 3,17 1+0,6 . . .
8,6 11+0,2 3,08 1+0,5 . . .
8.7 1+0,2 2.8 1+0,5 . . .
8,8 11+0,2 2,91 1+0,5 . . .
8.9 1+0,2 2,82 1+0,5 . . .
9 11+0,2 2,73 1+0,5 . . .
<) 1 1+0,2 2,66 1+0,5 . . .
9.2 11+0,2 2,56 1+0,5 . . .
9.3 1+0,2 2,47 1405 . . .
9.4 11+0,2 2,39 1+0,5 . . .
85 12+0,2 3,17 1+0,5 . . .
9,6 12+0,2 3,08 1+0,5 . . .
8.7 12+0,2 2.8 1+0,5 . . .
9.8 12+0,2 2,91 1+0,5 . . .
)¢ 12+0,2 2,82 1+0,5 . . .
10 12+0,2 2,73 1+0,5 . . .
101 12+0,2 2,65 1+0,5 .
10,2 12+0,2 2,56 1+0,5 .
10,3 12+0,2 2,47 1+0,5 .
10,4 12+0,2 2,39 1+0,5 .
10,6 13+0,2 3,17 1+0,5 . . .
1 13+0,2 2,73 1+0,5 . . .
ns 14+0,2 3.17 1+0,5 . .
1.8 14+0,2 2,91 1+0,5 .
12 14+0,2 2,73 1+0,5 . . .
12,2 14+0,2 2,56 1+0,5 .
12,3 14+0,2 2,47 1+0,6 . .
12,5 15+0,2 3,17 1+0,5 . .
13 15+0,2 2,73 1+0,6 . . .
13,5 16+0,2 3,67 1.5+0,5 . .
14 16+0,2 3,23 1.6+0,6 . . .
14,5 17+0,2 3,67 1.5+0,5 . .
15 17+0,2 3,23 1.6+0,6 . . .
15,5 18+0,2 3,67 1.5+0,5 . .
16 18+0,2 3,23 1.6+0,6 . . .
18,5 2140,2 3,67 1.5+0,5 . .
19,5 22+0,2 3,67 1.6+0,6 .
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Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
153. Schaft: HRC 64 + 2 HSS
Kopf: HRCH50+5b
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, h r I 7 80 100 120 130 d, d, h r I 7 80 100 120 130
he +0,2 +0,5 he +0,2 +0,5
0 0 0 0
03  09:005 0,72 0.2+0,2 . 17 25:005 119 04+0,3 . . .
035 0.9:005 0,68 0.2+02 . 175 2.5:005 115 0.4+0,3 .
04  09:005 0,63 0.2+0,2 . 18 2.8:005 137 04+0,3 . . .
045 092005 059 0.2+0.2 c 185  2.8:005 132 0.4+0,3 .
05  09:005 055 0.2+0,2 . . . 19 28:005 128 04+0,3 . . .
055  1:0,05 059 0.2+072 o c 195  2.8:005 124 0.4+0,3 .
06  11:005 0,63 0.2+0,2 . . . 2 3:01 137 0.4+0,3 . . . .
065 1.2:005 068 0.2+02 o c 205 310, 132 04+03 . :
07  13:005 072 0.2+0,2 . . . 21 32401 145 0.4+0,3 . . .
075 1.3:005 068 0.2+02 o o c 215 3.2:0,] 14 04+03 .
08 14005 0,92 0.2+0,2 . . . 2.2 32401 137 0.4+0,3 . . .
085 140,05 088 0.2+02 o c 225 3201 132 04+03 .
09 16005 101 0.2+0,2 . . . 23 35401 154 0.4+0,3 . . .
095 1.6+005 0,96 0.2+02 o c 235 3501 15 04403 .
1 1840,05 119 0.4+0,3 . . . 24 3501 145 0.4+0,3 . . .
105  18+005 115 04+0,3 o 245 3501 14 04+0,3 o
11 1840,05 111 0.4+0,3 . . . 25 35401 137 0.4+0,3 . . . .
105 1.8+0,05 108 0.4+0,3 o . 255 3501 132 04+03 o :
12 2+005 119 04+0,3 . . . 2.6 40,1 171 0.4+03 . . .
125 2005 115 04+0,3 o 265 4101 167 04+03 .
13 2+005 111 04+03 . . . 2.7 40,1 1,83 0.4+0,3 . . .
135 2005 108 04+0,3 o c 275 401 158 04+0,3 . :
14 22:005 119 04+0,3 . . . 2.8 40,1 154 0.4+0,3 . . .
145 22:005 105 04+0,3 o 285 4201 15 04+03 .
15 22:005 111 04+03 . . . 2.9 40,1 145 0.4+0,3 . . .
155  22:005 106 0.4+0,3 o 295 4101 14 04+03 .
16 25:005 128 0.4+0,3 . . . 3 45+01 18 0.6+04 . . . .
165  25:005 124 0.4+0,3 o 305 4540, 176 0.6+04 . :
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4,75

9,05

9,3

4.5+0,1
4.5+0,1
4.5+0,1
4.5+0,1
4.5+0,1
4.5+0,1
4.5+0,1
4.5+0,1
5+0,1
50,1
5+0,1
50,1
5+0,1
50,1
5+0,1
50,1
5+0,1
50,1
5.5+0,1
5.50,1
5.5+0,1
5.50,1
5.5+0,1
5.50,1
5.5+0,1
5.50,1
5.5+0,1
5.50,1
6+0,1
60,1
6+0,1
60,1
6+0,1
60,1
6+0,1
60,1
6+0,1
60,1
6.5+0,1
6.5+0,1
6.5+0,1
6.5+0,1
6.5+0,1
6.5+0,1
6.5+0,1
701
7+0,1
701
7+0,1
701
7+0,1
80,2
80,2
80,2
80,2
80,2
80,2
90,2
9+0,2
90,2
9+0,2
90,2
9+0,2
90,2
9+0,2
90,2
9+0,2
90,2
10+0,2
10£0,2
10+0,2
10£0,2
10+0,2
10£0,2
10+0,2
10£0,2
10+0,2
10£0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2

+0,2

17
1,67
1,63
1,58
1,54
1.5
1,45
1.41
18
1,76
171
1,67
1,63
1,58
1,54
1.5
1,45
1.41
18
1,76
171
1,67
1,63
1,58
1,54
1.5
1,45
1.41
18
1,76
171
1,67
1,63
1,58
1,54
1.5
1,45
1.41
18
1,76
171
1,67
1,63
1,54
1,45
1.8
171
1,63
1,58
1,54
1,45
2,23
2,19
2,15
2,06
.87
1,89
317
3,08
72,61

2,65

3,08

2,65
2,56

2,99
2,91

2,47

0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0,4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0,4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5

n

80

100

120

130

9.7

10,2
1240,2
1240,2
12+0,2
1240,2
12+0,2
1240,2
12+0,2
1240,2
12+0,2
12+0,2
13 0,2
13+0,2
13 0,2
13+0,2
13 0,2
13 40,2
13 0,2
13 40,2
13 0,2
13 40,2
14+0,2
14+0,2
14+0,2
14+0,2
14+0,2
14 +0,2
14+0,2
14 +0,2
14+0,2
14 +0,2
15 +0,2
15+0,2
15 +0,2
15+0,2
15 +0,2
15+0,2
16 +0,2
16 +0,2
17+0,2
17+0,2
18+0,2
18 +0,2
19+0,2
19+0,2
20+0,2
20+0,2
21+0,2
21+0,2
22+0,2
22+0,2

+0,2

2,39
317
3,08
72,61
2,91
2,82
2,73
2,65
2,66
2,47
2,39
317
3,08
2,99
2,91
2,82
2,73
2,65
2,56
2,47
2,39
3,17
3,08
72,61
2,91
2,82
2,73
2,65
2,56
2,47
2,39
317
3,08
2899
2,91
2,82
2,73
3,67
3,23
3,67
3,23
3,67
3,23
3,67
3,23
3,67
3,23
3,67
3,23
3,67
3,23

1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5
1.5+0,5

80

100 120 130
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Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
1N54. Schaft: HRC 64 + 2 Vanadis 23
Kopf: HRCH50+5b
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, h r I, n 80 100 d, d, h r I, vl 80 100
he +0,2 +0,5 hg +0,2 +0.5
0 0 0 0

1 1.8 +0,05 119 0.4+0,3 . . 3.8 5+0,1 1,54 0.6+0,4 .
11 1.8 £0,05 (Al 0.4+0,3 . 3.9 5+0,1 1,45 0.6+0,4 . .
1.2 2+0,05 119 0.4+0,3 . 4 5.5+0,1 1,8 0.6+0,4 . . .
1.3 2+0,05 m 0.4+0,3 . * 4,1 5.5+0,1 17 0.6+0,4 . . o
1.4 2.2 +0,05 119 0.4+0,3 . 4,2 5.5+0,1 1,63 0.6+0,4 . .
15 2.2+0,05 (Al 0.4+0,3 . . . 43 5.5+0,1 1,54 0.6+0,4 . .
1.6 2.5+0,05 1,28 0.4+0,3 . . 4,5 6+0,1 1,8 0.6+0,4 . . .
.7 2.5+0,05 119 0.4+0,3 . . . 4,6 6+0,1 171 0.6+0,4 . .

1.8 2.8 +0,05 1,37 0.4+0,3 . . . 4,7 6+0,1 1,63 0.6+0,4 .
[.2) 2.8+0,056 128 0.4+0,3 . 5 6.5+0,1 1.8 0.6+0,4 . . .
2 30,1 1,37 0.4+0,3 . . . 5.1 6.5+0,1 1,71 0.6+0,4 . . .
.1 3.2+0,1 1,45 0.4+0,3 . . . 5,2 6.5+0,1 1,63 0.6+0,4 .
2.2 3.2+0,1 1,37 0.4+0,3 . . 5.3 6.5+0,1 1,54 0.6+0,4 .
2.3 3.5+0,1 1,64 0.4+0,3 . 5,5 7+0,1 1.8 0.6+0,4 .
2.4 3.5+0,1 1,45 0.4+0,3 . . 5.6 7+0,1 1,71 0.6+0,4 .
V.5 3.5+0,1 1,37 0.4+0,3 . . o 6 8+0,2 2,23 1+0,5 . . .
2,6 4+0,1 171 0.4+0,3 . 6.1 8+0,2 2,15 1+0,5 .
2 4+0,1 1,63 0.4+0,3 . . 8,2 8+0,2 2,06 1+0,5 .
2,8 4+0,1 1,54 0.4+0,3 . . . 8.4 8+0,2 1,89 1+0,5 .
28 4+0,1 1,45 0.4+0,3 . . o 8,5 9+0,2 3,17 1+0,5 . . .
3 4.5+0,1 1.8 0.6 +0,4 . . . 6.6 9+0,2 3,08 1+0,5 .

8.1 4.5+0,1 17 0.6+0,4 . . . 8,8 9+0,2 2,91 1+0,5 .
3,2 4.5+0,1 1,63 0.6 +0,4 . . . 7 9+0,2 2,73 1+0,5 . . .
8:3 4.5+0,1 1,64 0.6+0,4 . o 71 9+0,2 2,65 1+0,5 .
34 4.5+0,1 1,45 0.6+0,4 . . 7.5 10+0,2 3,17 1+0,5 . . .
3,5 50,1 1.8 0.6+0,4 . . o 8 10+0,2 2,73 1+0,5 . . .
3,6 5+0,1 171 0.6 +0,4 . . 8,2 10+0,2 2,56 1+0,5 .
8.7 50,1 1,63 0.6+0,4 o 8,3 10+0,2 2,47 1+0,5 .
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d, d, h r I 7 80 100

hg +0,2 +0,5
0 0

8,5 10,2 3,17 1405 .
9 1+0,2 2,73 1+0,5 . . .
9.2 10,2 2,56 1405 .
9.5 12+0,2 3,17 1+0,5 .

10 12+0,2 2,73 1+0,5 . . .
10,6 13+0,2 3,17 1+0,5 . .
n 13+0,2 2,73 1405 . .
12 14+0,2 2,73 1+0,5 . . .
12,56 15+0,2 3,17 1405 .
13 15+0,2 2,73 1+0,5 .
14 16+0,2 3,23 1.5+0,5 .
16 18+0,2 3,23 1.5+0,5 . .
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT KEGELIGEM KOPF

DIN 9861 Teil 1, Form D (ahnlich ISO 6752)

kil

i Rz16 1

Rz 25

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
1156. Schaft: HRC 62+ 2 CPM10V
Kopf: HRC50+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, h r I, n 80 100 d, d, h r I, n 80 100
hg +0,2 +0,5 hg +0,2 +0,5

0 0 0 0
11 1.8 +0,05 1M 0.4+0,3 . 75 10 +0,2 317 1+0,5 .
2 20,05 119 0.4+0,3 . 8 10+0,2 2,73 1+0,5 . . .
1.3 2 +0,05 11 0.4+0,3 . 9,5 12+0,2 317 1+0,5 .
15 2.2+0,05 (Al 0.4+0,3 . . 10 12 40,2 2,73 1+0,5 .
17 2.5+0,05 119 0.4+0,3 . 13 15+0,2 2,73 1+0,5 .
2 30,1 1,37 0.4+0,3 . . . 13,5 16 +0,2 3,67 1.56+0,5 .
2,1 3.2+0,1 1,45 0.4+0,3 . 14 16 +0,2 3,23 1.5+0,5 .
.72 3.2+0,1 1,37 0.4+0,3 . 14,5 17+0,2 3,67 1.56+0,5 .
2,3 3.5+0,1 1,54 0.4+0,3 . . 15 17+0,2 3,23 1.5+0,6 .
2,4 3.5+0,1 1,45 0.4+0,3 .
2,5 3.5+0,1 1,37 0.4+0,3 . .
2,6 4+0,1 17 0.4+0,3 .
3 4.5+0,1 1.8 0.6+0,4 . . .
8.1 4.5+0,1 17 0.6+0,4 .
3,2 4.5+0,1 1,63 0.6+0,4 . .
3,5 50,1 1.8 0.6+0,4 . .
3,6 5+0,1 17 0.6+0,4 .
4 5.5+0,1 1.8 0.6+0,4 . . .
4,1 5.5+0,1 17 0.6+0,4 .
4,2 5.5+0,1 1,63 0.6+0,4 .
4,4 5.5+0,1 1,45 0.6+0,4 .
4,5 60,1 1.8 0.6+0,4 .
5 6.5+0,1 1.8 0.6+0,4 . .
5.4 6.5+0,1 1,45 0.6+0,4 .
55 7+0,1 1.8 0.6+0,4 .
6 80,2 2,23 1+0,5 . .
6.5 9+0,2 317 1+0,5 .
7 90,2 2,73 1+0,5 . .
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HARTMETALLSCHNEIDSTEMPEL
MIT KEGELIGEM KOPF

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

i Rz 16 11

oo

&
Artikel-Nr. Ausfiihrung Werkstoffe
1150.0.Lange.V Aus dem Vollen geschliffen. Vollhartmetall
d, d, h r I, 7 d, d, h r I, 7
hg +0,05 +0,2 +0,5 hg +0,05 +0,2 +0,5

0 0 0 0

1 1.8 119 0.4+0,3 . 45 6 1,8 0.6+0,4 .
11 1.8 m 0.4+0,3 . 4,6 6 171 0.6+0,4 .
1.2 2 119 0.4+0. . 4,7 6 1,63 0.6+0,4 .
1.3 2 m 0.4+0,3 . 4,9 6 1,45 0.6+0,4 .
1.4 2,2 119 0.4+0,3 . 5 6.5 1,8 0.6+0,4 .
15 2,2 m 0.4+0,3 . 5,5 7 1,8 0.6+0,4 .
1.6 2,5 1,28 0.4+0,3 . 6 8 2,23 1+0,5 .
1.7 2,5 118 0.4+0,3 . 8,5 g 3,17 1+0,5 .
1.8 2,8 1,37 0.4+0,3 . 7 g 273 1+0,5 .
1.9 2,8 1,28 0.4+0,3 . 75 10 317 1+0,5 .
2 3 1,37 0.4+0,3 . 8 10 2,73 1+0,5 .
A 3.2 1,45 0.4+0,3 . g 1 2,73 1+0,5 .
2,2 3,2 1,37 0.4+0,3 . 10 12 2,73 1+0,5 .
2.3 35 154 0.4+0,3 . 15 17 323 15+0,5 .
2,4 3,5 1,45 0.4+0,3 .
2,5 35 1,37 0.4+0,3 .
2,6 4 17 0.4+0,3 .
2,7 4 1,63 0.4+0,3 .
2,8 4 1,54 0.4+0,3 .
2,9 4 1,45 0.4+0,3 .
3 4,5 1,8 0.6+0,4 .
31 4,5 17 0.6+0,4 .
3,2 4,5 1,63 0.6+0,4 .
33 4,5 1,64 0.6+0,4 .
3.4 4,5 1,45 0.6+0,4 .
35 5 1,8 0.6+0,4 .
3,6 5 17 0.6+0,4 .
37 5 1,63 0.6+0,4 .
3,8 5 1,54 0.6+0,4 .
3.9 5 1,45 0.6+0,4 .
4 55 1,8 0.6+0,4 .
41 55 17 0.6+0,4 .
4,2 55 1,63 0.6+0,4 .
4,3 55 1,64 0.6+0,4
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT KEGELIGEM KOPF

DIN 9861 Teil 2, Form CA

Detail A Detail B

a RT3 ;Rz 25

ooool -2

Rz 25/

Artikel-Nr. Ausfiihrung Werkstoffe
M4 . Hergestellt aus Schneidstempel WS, HSS

DIN 9861 Form DA.
Die 4. Stelle der Art. Nr. Gehartet, angelassen und Schaft Weitere Werkstoffe auf Anfrage
bezeichnet den Werkstoff: feinstgeschliffen. Kopf warm erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
xxx1.= WS/xxx3.=HSS angestaucht und gegliht. Mit

zulassiger Verdickung unter dem
Kopf(d4)nach DIN 9861 Teil 2.

d, Stufung I d, Tol. ds d, I, Iy h r
h6 +0,5 h6 +0,5 max. +0,2
i 0 0

tber  bis
05 14 01 7 80 2,2 +0,06 15 d;+0,03 7 5 Al 04 Y
05 19 01 7 80 3.0 +0,1 2 d,+0,03 7 5 1,37 04 P
16 29 0,1 71 80 45 +0,1 3 d;+0,03 7 5 1,80 06 Y
25 35 05 71 80 55 +0,1 4 d,+0,03 10 5 1,80 06 Y
35 45 05 7 80 6.5 +0,2 5 d;+0,03 10 6 1,80 06 Y
45 55 05 7 80 8,0 +0,2 6 d;+0,03 10 6 2,23 100 %

Schneidstempel werden nicht lagermaBig gefiihrt, konnen jedoch kurzfristig hergestellt werden.
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT KEGELIGEM KOPF

DIN 9861 Teil 2, Form C (ahnlich ISO 9181)

Detail A Detail B

Rz 16 [A]

; R25 B ”001é/w,5
=] i — -
T i

I

60°

12

i Rz 16

\
di

Rz 25

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
132. Schaft: HRC 62+ 2 HWS
Kopf: HRC50+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, d; I, h r I 7
hg 0,1 hé +0,5 +0,2 +0,5
0 0 0

05 3 2 7 1,37 0.4+0,3

0.9 3 2 7 1,37 0.4+0,3

1 3 2 7 1,37 0.4+0,3

15 3 2 7 1,37 0.4+0,3

1.8 4,5 3 7 1.8 0.6+0.4
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT KEGELIGEM KOPF

DIN 9861 Teil 2, Form C (&hnlich ISO 9181)

Detail A
Rz 16

o

60°

i Rz 16

Artikel-Nr.

133.
d, d, d; I,
he +0,1 h6  +05
0
05 3 2 7
0.6 3 2 7
07 3 2 7
0.8 3 2 7
0.9 3 2 7
1 3 2 7
11 3 2 7
12 3 2 7
13 3 2 7
14 3 2 7
15 3 2 7
1,6 4,5 3 7
17 4,5 3 7
1.8 4,5 3 7
1.9 4,5 3 7
2 4,5 3 7
2,1 4,5 3 7
2.2 4,5 3 7
23 4,5 3 7
2.4 4,5 3 7
25 4,5 3 7
26 4,5 3 7
27 4,5 3 7
2.8 4,5 3 7
2.9 4,5 3 7

@ Juni 2021

+0,2

1,37
1,37
1,37
1,37
1,37
1,37
1,37
1,37
1,37
1,37
1,37
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8
1.8

Detail B

d2
i

0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.4+0,3
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4

(4] Rz225 B ©RO0IA R /Rrzs
P ——— I -
' 12
A [d3 " =} L—- 4
Harte Werkstoffe
Schaft: HRC 64 + 2 HSS
Kopf: HRC50+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
1, 7 80
+0,5
0

e s o o e o o & o s s s s s s s s e e e o s s s o
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT KEGELIGEM KOPF

DIN 9861 Teil 2, Form C (&hnlich ISO 9187)
mit Rund- oder Vierkant-Zapfen

- S "

- . umlaufend | all around
mit Vierkant-Zapfen mit Rund-Zapfen

with square base with round base Rz 16 |:| %
< RZ25 i~ ol001A]
Rz25 o | e R T ]
AN - -
_ )} _QI h 12
= o i
a] &
Artikel Ausfiihrung Werkstoffe
Sonderanfertigung Hergestellt aus Schneidstempel HWS, HSS, Vanadis 23, CPM 10 V

DIN 9861 Form D.

Gehartet, angelassen und allseitig Weitere Werkstoffe auf Anfrage
feinstgeschliffen. Kopf warm erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
angestaucht und gegliht. Max.

Mittigkeitsabweichung entspre-

chend DIN 9861, Form C.

@ Juni 2021




d, a b d,

h6 +0,01 10,01

4,5

55

6,5

8,0

Nach Wahl des Bestellers! 9,0

10,0

12,0

14,0

16.0

18,0

22,0

Tol.

ds

h6

3.0

4.0

50

6.0

7.0

8.0

10,0

12,0

14,0

16,0

20,0

h+0,2

1,80

1,80

1,80

0.6

0,6

0.6

+0,4
0

+0,4
0

+0,4
0

+0,6
0

+0,5
0

+0.5
0

+0,6
0

+0,5
0

+0,5
0

+0,6
0

+0,6
0

+0,

=71/80 und 100 mm

Vorzugslange

5 +0,5
0
€
£ @
S 1)
=] I
E 3
> [
Q o
[<=]
.o (%]
Pt i)
@ kel
= =
@ o
- =
2 5
_f‘:) @
> =z
=

Schneidstempel werden nicht lagermaBig gefiihrt, konnen jedoch kurzfristig hergestellt werden. [N WV \\133¥:\¢]
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SCHNEIDSTEMPEL
OHNE KOPF

DIN 9861, Form B

Rz 8
Rz25
e — i
I
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
1123. HRC 64 +2 HSS
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, I, il 80 100 d, I, 7 80 100 d, 1, 7 80 100
hg +2,5 hg +2,5 hg +2,5
0 0 0
0.5 2.8 5.6
0.55 2.9 5.7
0.6 3 5.8
0.65 3.1 5.9
0.7 3.2 6
0.75 3.3 6.5
0.8 3.4 7
0.85 3.5 A5}
0.9 3.6 8
0.95 3.7 8.5
1 3.8 9
1.1 3.9 9.5
1.2 4 10
1.3 4.1 12
1.4 4.2
L5 4.3
1.6 4.4
1.7 4.5
1.8 4.6
1.9 4.7
2 4.8
2.1 4.9
2.2 5
2.3 5.1
2.4 5.2
2.5 5.5
2.6 5.4
2.7 5.5
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FORMSCHNEIDSTEMPEL
MIT GESTAUCHTEM KOPF

Form DA

S
|
|
i
i
i
|
|
|
|
i
i
Rz 25

=

Anstauchung max a/b +0,04
forged zone max a/b +0,04

Rz 16

Artikel Harte Werkstoffe
Sonderanfertigung Schaft: HRC 64 +2 HSS

Kopf: HRCH50+5b
Kopfbereich: Kante gerundet oder Weitere Werkstoffe auf Anfrage
Flache vom Umformen erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
Ausfiihrung

Mit Kopf, gehartet und angelassen,
feinstgeschliffen, Kopf warm
gestaucht und gegluht.
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a b h I a b h I

+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
21 1,45 4,8 1,64
2,2 1,37 4,9 1,45
2,3 1,64 50 1,80
2,4 1,45 51 17
25 1,37 52 1,63
2,6 17 53 1,64
2,7 1,63 54 1,45
2,8 1,64 55 1,80
2,9 1,45 5.6 17
3.0 1,80 57 1,63
31 17 58 1,64
3.2 1,63 59 1,45
3.3 1,64 6.0 2,23
3.4 1,45 6.5 317
35 1,80 7.0 2,73
3.6 17 75 317
3,7 1,63 8.0 2,73
3.8 1,64 8,5 317
3.9 1,45 8.0 2,73
4,0 1,80 10,0 2,73
4,1 17 1.0 2,73
4,2 1,63 12,0 2,73
4,3 1,64

4,4 1,45

4,5 1,80

4,6 17

Formschneidstempel werden nicht lagermaBig gefiihrt, konnen jedoch kurzfristig hergestellt werden.
Wir fertigen auch Quadratlochstempel mit rundem Kopf. R3] \Ua\\[2:7:{c] 3
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT 30°-KOPF

Form D

Rz 16

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
1353. Schaft: HRC 58 + 2 HSS
Kopf: HRC52+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d2 h k h 100 120

hg +0,2 +1
0

5 8,48 7,5 1

5,5 8,98 7.5 1

6 9,75 8 1

8 12,8 10 1

9 14,4 11 1

10 15,9 12 1

12 18,7 14 156

14 21,8 16 15
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT POSAUNENHALS

ahnlich DIN 5118, Form DA

i Rz 16
a
r

Rz 2,5
5
H1
I

Anstauchung max. d1+0,04

forged zone max. d1+0,04
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2763. Schaft: HRC 64 +2 HSS

Kopf: HRC50+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, H1 ax01 d3= r h U 80

hg 0 +0,2 0 +0,5
-01 0 -0,2 0

3,3 4,5 5,73 1 3.3 6,5

3.4 4.5 5,62 1 3.4 6,5

3.6 5 6,27 1 3.6 8

3.9 5 5,92 1 3.9 8

41 55 7.27 15 4,1 8

4.2 55 7.16 15 4.2 8

43 55 7,04 15 4,3 8

44 55 6,92 15 L 8

4,6 6 7.27 15 4,6 8

4.8 6 7,04 15 4.8 8

5 7 8,36 15 5 10

5,2 7 8,15 15 52 10

53 7 8,03 15 53 10

5,4 7 7,92 15 5.4 10

55 8 8,84 15 55 10

56 8 8,75 15 56 10

59 8 8,46 15 59 10

6,5 10 10,24 15 6,5 12

12,6 17 1.9 15 12,5 15
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT POSAUNENHALS

ahnlich DIN 5118, Form DA

Artikel-Nr.
2764.
d, d, H1
hg 0 +0,2
0,1 0
3 4,5 6,03
4 5,5 7,38
5 7 8,36
6 9 9,27
8 1 9,81
10 14 11,48
n 15 11,48

@ Juni 2021

B e —
Rz16
& r
Rz 2,5
SIS 111 " T T T T T T T T =
5
H1
I
Anstauchung max. d1+0,04
forged zone max. d1+0,04
Harte Werkstoffe
Schaft: HRC 64 +2 Vanadis 23

Kopf: HRC50+5

ax01 d3= r I, il 100
0 +0,5
-0,2 0
1 3 6,5
1 4 8
1.5 5 10
15 6 10
1.5 8 12
15 10 15
1.5 n 15

Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.



Juni 2021 @




SCHNEIDSTEMPEL
MIT POSAUNENHALS

ahnlich BIN 5118, Form D

A—
Rz 16
a
.
Rz 2.5
o~| M L [ ol =
=] =3 =]
H1
n
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2753. Schaft: HRC 64 £ 2 HSS
Kopf: HRCH50+5b
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d, H1 ax0,1 d3= r I n 80 100 110 120
hg 0 +0,2 0 +0,5
-0.1 0 -0,2 0
2 3 4,8 1 2 3.5 . . . .
2l 3.2 528 1 21 5 .
2.2 3,2 5,18 1 2,2 5 . .
2,3 3,5 5,37 1 2,3 5 .
2.4 3,5 5,28 1 2.4 5 . .
28 3,5 5,18 1 2,5 5 .
2,6 4 5,93 1 2,6 6,5 . .
2,7 4 5,83 1 2,7 6.5 .
2.8 4 5,73 1 2,8 6,5 . .
2 4 5,62 1 2.8 6.5 .
3 4,5 6,03 1 3 6,5 . . . .
31 4,5 5,93 1 31 6.5 .
3,2 4,5 5,83 1 3,2 6,5 . . .
3,3 4,5 5,73 1 3.3 6.5 .
3.4 4,5 5,62 1 3.4 6,5 . .
3,5 5 6,38 1 3,5 8 . .
3,6 5 6,27 1 3,6 8 . .
3,7 5 6,16 1 3.7 8 .
3,8 5 6,04 1 3,8 8 . .
3.9 5 592 1 3.9 8 .
4 55 7,38 15 4 8 . . . .
4,1 55 7.27 1.5 41 8 .
4,2 55 7.16 15 4,2 8 . . .
4,3 55 7,04 1.5 4,3 8 .
44 5,5 6,92 15 44 8 .
4,5 6 7,38 1.5 4,5 8 .
4,6 6 7.27 15 4,6 8 .
4,7 6 7,16 1.5 4,7 8 .
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H1
+0,2

7.04

8,36
8,25

8,75
8,66

n

80 100 110 120
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SCHNEIDSTEMPEL

MIT POSAUNENHALS

ahnlich BIN 5118, Form D

r Rz 25
H1
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2754. Schaft: HRC 64 + 2 Vanadis 23
Kopf: HRC50+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d, H1 ax0,1 d3= r I, 100
hg 0 +0,2 0 +0,5
-0.1 0 -0,2 0
4 55 7,38 15 4 8
5 7 8,36 1.5 5 10
6 9 9,27 15 6 10
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ZAPFENSENKER
MIT DREI SCHNEIDEN

fur Schneidstempel mit Posaunenhals

L3
r
Id
d, d, d,

701
Artikel-Nr. Ausfiihrung Werkstoffe
2793.0.D Gehartet, angelassen HSS

und geschliffen

d, d, d, r 13 70 d, d, d; r
7 h8 h1 +0,2 7 h8 h11 +0,2
2 3,3 3,3 3,5 5 12 16,5 10 15
2,1 515 35 5 5 . 13 175 10 15
2,5 3,8 3,8 5 5 14 18,5 10 15
2.7/ 4,3 4,3 6,5 7 . 15 125 10 15
3 4,9 4,9 6,5 7 16 20,5 10 15
Al 4,9 4,9 6,5 7 . 19 235 16 15
3,3 4,9 4,9 6,5 7 . 20 25,5 6 15
55 54 54 8 7 .
3,6 5.4 54 8 7 .
4 5,8 59 8 8 .
4,1 59 59 8 8 .
4,2 5,8 59 8 8 .
4,3 59 59 8 8 .
4,5 6.4 6,4 8 8 .
4,8 6,4 6,4 8 8 .
B 7.4 74 10 10 .
52 7.4 7.4 10 10
515 8,5 85 10 10 .
57 8,5 8,5 10 10 .
58 8,5 85 10 10 .
6 9,56 9,5 10 10
6,5 10,5 10,5 12 12 .
7 10,5 10,5 12 12
7.5 n5 10 12 12 .
8 15 10 12 12
8,5 13.5 10 15 12 .
9 13,5 10 15 12
2) 5 14,5 10 15 12 .
10 14,5 10 15 12 .
10,5 15,5 10 15 15 .
n 15,5 10 15 15 .
n5 16,5 10 15 15 .

13 70

&
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form A

Rz 16 ml RZ25
g +- 4+ o
AN
11 ©
&
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2112. Schaft: HRC 60 + 2 HWS

Kopf: HRC45+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, T r I 63 71 80 % 100

m5 0  +02 401 405
015 40,1 0 +02

3 5 3 02

4 6 3 02

5 8 5 03

6 9 5 03

8 1 5 03

10 13 5 03

13 16 5 04

16 19 5 04

20 23 5 04

25 28 5 04

32 35 5 04
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DINISO 8020, Form A

| i—
Rz 16 Rz 8
[A]
Rz 16 001 Rz25
> 4+ b=
L1 Y
I -
&
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
213. Schaft: HRC 62 + 2 HSS
Kopf: HRC52+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d, T r I 63 il 80 90 100 120 130 d, d, T r I 63 il 80 90 100 120 130
mb5 0 +0,2 +0,1 +05 mb5 0 +0,2 +0,1 +05
-0,15 +0,1 0 +0,2 -0,15 +0,1 0 +0,2
1.5 3 3 0,2 . 13 16 5 0.4
15 & 5 0.2 . 16 19 5 0.4
2 4 3 0,2 . 20 23 5 0.4
2 4 5 0.2 . 25 28 5 0.4
2,5 5 3 0,2 . 32 35 5 0.4
2,5 5 5 0.2 o
3 5 3 0,2
5 5 5 0.2
3.5 6 3 0,2
5.5 6 5 0.2
4 6 3 0,2
4 6 5 0.2
4,5 7 3 0,2
4,5 7 5 0.2
5 8 5 0.3
515 9 5 0,3
6 9 5 0.3
6,5 10 5 0.3
7 10 5 0.3
7.5 1 5 0.3
8 n 5 0.3
8.5 12 5 0.3
9 12 5 0.3
10 13 5 0.3
1 14 5 0.4
12 15 5 0.4
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form A

Rz 16 (L]oo[al Rz 25
L1 Y
1 -
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2114. Schaft: HRC 62 + 2 Vanadis 23

Kopf: HRC52+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, T r I, 63 Ul 80 90 100

m5 0 +0,2 +0,1 +0,5
-0,15 +0,1 0 +0,2

3 5 3 0,2

4 6 3 0,2

4 6 5 0,2

B 8 5 0,3

6 9 5 03

8 n 5 0,3

10 13 5 0,3

13 16 5 0.4

16 19 5 0,4

20 23 5 0.4

@ Juni 2021




SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form A

Lo0 } Rz2,5
g +- 4+ o
T ~
T " ©
&
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2116. Schaft: HRC 62 + 2 CPM 10V
Kopf: HRC52+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhéltlich, siehe Werkstofftabelle.
d d, T r 0, 100
mb5 0 +0,2 +0,1 +0,5
-0,15 +0,1 0 +0,2
3 5 3 0,2
4 6 3 0,2
5 8 5 0,3
6 9 5 03
8 11 5 03
10 13 5 03
13 16 5 0,4
16 19 5 0,4
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HARTMETALLSCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form A

Artikel-Nr.

2810.0.Lange.V

d, d,
m5 0
-0,25
1 2
11 2.2
12 2.2
1.3 2,5
14 2,5
15 3
1.6 3
17 3
1.8 3.2
1.9 3.2
2 3,5
2,1 3.7
2,2 3.7
2,3 4
2.4 4
2,5 4
2,6 4,5
2,7 4,5
2,8 4,5
2.9 4,5
3 5
31 5
3,2 5
33 5
3.4 5
35 55
3,6 55
3.7 55
3,8 55
3.9 55
4 6
4,1 6
4,2 6
4,3 6

Juni 2021

| —
Rz 16 Rz 8
[A]
Rz 16 L]o0TA] Rz25
o~ —
=] T-1T - """ Y Y T -
T ~
n
(o=}
&
Ausfiihrung Werkstoffe
Aus dem Vollen geschliffen. Vollhartmetall
T r 1, il d, d, T r I, 7
+0,25 +0,1 +1 m5 0 +0,25 +0,1 +1
0 0 0 -0,25 0 0 0
5 03 . 4,4 6 5 0,3 .
5 0,3 . 4,5 7 5) 0.3 .
5 0.3 . 4,6 7 5 0,3 .
5 0,3 . 4,7 7 5) 0.3 .
5 0.3 . 4,8 7 5 0,3 .
5 0,3 . 4,9 7 5) 0.3 .
5 0,3 . 5 8 5 0,3 .
5 0,3 . 15,5 85 5) 0.3 .
5 0,3 . 6 g9 5 0,3 .
5 0,3 . 6,5 9,5 5) 0.3 .
5 0,3 . 7 10 5 0,3 .
5 0,3 . 75 10,5 5) 0.3 .
5 0,3 . 8 n 5 0,3 .
5 0,3 . 9 12 5 0.3 .
5 0.3 . 10 13 5 0.3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o
5 0,3 .
5 0,3 o



SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form B

—
Detail A Detail B
Rz8
LT o0 A ;

Rz16 | Rz25 [2] B {©[o 00 R13  /Rz25

o1 1= %MEF% ffffffffffffffffff T I e

&[T A TS = 12

[ee)
g
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2153. Schaft: HRC 62 + 2 HSS
Ansatzlange 10 mm Kopf: HRC52+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d;  d, T r 1, I 71 80 90 100
j6 m5 0 +0,2 +01 +05 +05
-0,15 +0,1 0 0 +0,2

08-19 3 5 3 0,2 10
20-29 3 5 3 0,2 10
1.0-19 4 6 3 0,2 10
20-29 4 6 3 0,2 10
30-39 4 6 3 0,2 10
12-19 B 8 5 0.3 10
20-29 5 8 5 0,3 10
B0=-58 5 8 5 0.3 10
40-49 5 8 5 0,3 10
16-29 6 9 5 0.3 10
30-39 6 9 5 0,3 10
40-49 6 9 5 0.3 10
50-59 6 9 5 0,3 10

PREISE PER STUCK IN EURO - MINDESTABNAHMEMENGE VON MIND. 10 STUCK PRO ABMESSUNG!
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form B

—
Detail A Detail B
Rz 8
L[ 001 [A] A

A Rz25 (4] B -©e 00 R13 /Rz25

© %MEF% ffffffffffffffffff i I R

&[T A [d3 = 12

I
&
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2133. Schaft: HRC 62 +2 HSS
Ansatzlange 13 mm Kopf: HRCH52+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d; d, T r 1, I, 717 80 90 100
j6 m5 0 +0,2 +01 +05 +05
-0,15 +0,1 0 0 +0,2

25-39 8 il 5 0,3 13
40-49 8 n 5 0.3 13
50-59 8 il 5 0,3 13
60-69 8 n 5 0.3 13
70-79 8 il 5 0.3 13

PREISE PER STUCK IN EURO - MINDESTABNAHMEMENGE VON MIND. 10 STUCK PRO ABMESSUNG!

@ Juni 2021




SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form B

Detail A Detail B

Rz 16 r

q
=
difl

Rz 16

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2143. Schaft: HRC 62 +2 HSS
Ansatzlange 17 mm Kopf: HRCH52+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d; d, T r 1, I, 71 80 90 100 d, d;  d, T r 1, I, 71 80 90 100
j6 m5 0 +0,2 +01 +05 +05 j6 m5 0 +0,2 +01 +05 +05
-0,15 +0,1 0 0 +0,2 -0,15 +0,1 0 0 +0,2

40-49 10 13 5 0,3 17 16,5-17,5 20 23 5 0.4 17

50-59 10 13 5 0.3 17 . 0 18,0-19,5 20 23 5 0.4 17 . . .
60-69 10 13 5 0,3 17 . . . . 195-215 25 28 5 0.4 17 .
70-79 10 13 5 0.3 17 . 0 22,0-23,025 28 5 0.4 17 . . .
80-89 10 13 5 0,3 17 . . . .

8.0-99 10 13 5 0.3 17 . .

50-59 13 16 5 0.4 17 . . . .

60-69 13 16 5 0.4 17 . .

70-79 13 16 5 0.4 17 . . . .

80-89 13 16 5 0.4 17 . .

90-99 13 16 5 0.4 17 . . . .

10,0-10,9 13 16 5 0.4 17 . .

n0-19 13 16 5 0,4 17 . . . .

120-12,9 13 16 5 0.4 17 . .

80-89 16 19 5 0.4 17 . . . .

10,0-10,9 16 19 5 0.4 17 . .

n0-19 18 19 5 0,4 17 . . . .

12,0-12,9 16 19 5 0.4 17 . .

13,0-13,9 16 19 5 0.4 17 . . . .

14,0-14,9 16 19 5 0.4 17 . . . .

15,0-15,9 16 19 5 0.4 17 . . . .

12,0-13,0 20 23 5 0.4 17 . . .

13,56-14,5 20 23 5 0.4 17 . . .

15,0-16,0 20 23 5 0.4 17 . .

PREISE PER STUCK IN EURO - MINDESTABNAHMEMENGE VON MIND. 10 STUCK PRO ABMESSUNG!
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form C

T el e
il e — e ————
Detail A Detail B

r A A

Rz16 T Rz25 B [©[o001 RT3 R225
e T i —
/Re18[ 5/ Re8

LL[001
S 2, =000l q in 0 aDD,m
= {l -
d3/2 4001 8] ¢ Bl B
\ /225 Rz25 VRe25
Artikel Ausfiihrung Werkstoffe
Sonderanfertigung Form CS: quadratisch abgesetzter =~ HWS, HSS, Vanadis 23
Schneidschaft
Form CR: rechteckig abgesetzter Weitere Werkstoffe auf Anfrage
Schneidschaft erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
Form CO: langrund abgesetzter
Schneidschaft
a b d, d; T r I, I
+0,01 +0,01 0 m5 +0,2 +0,1 +0,5 +0,5
-0,15 +0,1 0 0 +0,2
n 80 90 100
6 4 3 0.2
8 5 5} 0,3
9 [ 5 0,3 Vorzugs-
maBe =
Nach Wahl ! ¢ ° 0 10,13,17
des Bestellers 13 10 5 0,3
G=max d; 6 3 5 04 Andere
Langen
19 16 5 0.4 maoglich.
23 20 5 0.4
28 25 5 0.4

Schneidstempel werden nicht lagermaBig gefiihrt, konnen jedoch kurzfristig hergestellt werden. Die Sicherungsflache befindet sich
immer an der langsten Formseite. Auf Wunsch fertigen wir die Sicherungsflache an der kurzen Formseite.

@ Juni 2021




FORMBEISPIELE

Schneidstempel und Schneidbuchsen

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

DIN ISO 8020, Form E

LI001A [A]
Rz16 | —
~ %
s I
+0,2
o 5401
n o
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2356. Schaft: HRC 62 + 2 CPM10V
ohne Querbohrung Kopf: HRC52+5
mit Abdruckstift Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d, r I 63 7 80 90 100
m5 0 +0,1 +0,5
-0,15 0 +0,2

6 9 0,3
8 n 0.3
10 13 0,3
13 16 0.4
1) 19 0.4
20 23 0.4

Teilweise werden die Stempel noch mit Querbohrung ab Lager geliefert.
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form E

Rz16 | ¢ -LlooA R 25 [A]
~ %
s i
5 +02
Rz 16 +01
\/ n o
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2353. Schaft: HRC 62 +2 HSS
ohne Querbohrung Kopf: HRC52+5
mit Abdrickstift Weitere Werkstoffe auf Anfrage

erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

d, d, r l 63 vl 80 90 100 120

m5 0 +0,1 +0,5
-0,15 0 +0,2

4 6 0,3

B 8 0,3

6 9 0,3

7 10 0,3

8 n 0,3

10 13 0,3

1 14 0,4

13 16 0.4

16 19 0.4

20 73 0.4

25 28 0.4

Teilweise werden die Stempel noch mit Querbohrung ab Lager geliefert.
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SCHNEIDSTEMPEL

MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form F

Detail A

Detail B

Artikel-Nr.

217x. =Ansatzlange 12=10 mm
218x. =Ansatzlange 12=13 mm
219x. =Ansatzlange 12=17 mm

Die 4. Stelle der Art. Nr.
bezeichnet den Werkstoff:
xXx3.=HSS/xxx6.=CPM 10 V

d, Stufung d2
j6 d, 0
-0,15

1.6-59 0.1 9
2=7 0,1 n
40-99 0,1 13
50-12.9 0.1 16
8,0-159 0.1 19
12,0-19,6 0,5 23
16,5-24,5 0,5 28

ii—
)
Rz25 ¥
T B
A 43
I
Ausfiihrung

ohne Querbohrung
mit Abdrickstift

Gehartet, angelassen, Schaft
feinstgeschliffen. Komplett
montiert.

d; r I,
m5 +0,1 +0,5
0 0
6 0,3 10
8 0,3 13
10 0,3 17
13 0.4 17
16 0,4 17
20 0.4 17
25 0.4 17

n

Werkstoffe
HSS, CPM 10V

Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

+0,5
+0,2

80 90 100

Schneidstempel werden nicht lagerméaBig gefiihrt, konnen jedoch kurzfristig hergestellt werden. Teilweise werden die Stempel noch mit

Querbohrung ab Lager geliefert. Jala WU\ [2:7:Xc] 3
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SCHNEIDSTEMPEL

MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8020, Form G

il ————
Detell A /Ryg ras g DetailB oo
ALz 2 i'g* ,,,,,,,, :
n d3 LL

d3/2 +0,01

Artikel
Sonderanfertigung

+0,01 +0,01 0
-0,15

Nach Wahl 13
des Bestellers 16

G=max d 19

Ausfiihrung

Form GS: quadratisch abgesetzter
Schneidschaft mit
Abdrlckstift

Form GR: rechteckig abgesetzter
Schneidschaft mit
Abdruckstift

Form GO: langrund abgesetzter
Schneidschaft mit

Abdrickstift

d; r I,

mb +01 +05
0 0

6 0,3

8 0,3 Vorzugs-

10 0,3 mafe =

10,13, 17

13 0.4

16 0.4 Andere Léngen

20 0.4 méglich.

25 0.4

Rz 8

Werkstoffe
HSS, CPM 10V

Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.

+0,5
+0,2

n 80 90

Schneidstempel werden nicht lagerméaBig gefiihrt, konnen jedoch kurzfristig hergestellt werden. Die Sicherungsflache befindet sich
immer an der langsten Formseite. Auf Wunsch fertigen wir die Sicherungsflache an der kurzen Formseite. Teilweise werden die Stempel

noch mit Querbohrung geliefert. AN\ ¥\
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FORMBEISPIELE

Schneidstempel und Schneidbuchsen

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

Form EA
| i— - —
Rz 16 Rz 8
]
Rz 16 L[oor]A Rz 25
L
I -
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2512. Schaft: HRC 60 + 2 HWS
Kopf: HRC45+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d, T r I 63 7 80 90 100
he 0 0 +02 +05
-0,15 -0,1 0 0
10 13 4,2 0,3
13 16 4,2 0,3
16 19 4,2 0,3
20 23 4,2 0,3

Produkt lduft aus.
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

Form EA
| i— - —
Rz 16 Rz 8
]
Rz 16 L[oor]a Rz 25
LN
I -
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
2513. Schaft: HRC 62 + 2 HSS
Kopf: HRC52+5
Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
d, d, T r I, 63 7 80 100
he 0 0 +02  +05
-0,15 -0,1 0 0
3 5 3,15 0,3
4 6,5 3.15 0,3
5 8 3,15 0,3
6 9 3.15 0,3
8 n 4,2 0,3
10 13 4,2 0,3
13 16 4,2 0,3

Juni 2021 @




SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

Form EB
ili—
Detail A Detail B
Rz 8
001A] B
RZT6 | Rz25 B ©[0001]A R13 /Rz25
o %M*‘ﬁ%* ***************** i —— I T
&
Artikel-Nr. Ausfiihrung Werkstoffe
252x. Ansatzlange 12 =7mm Gehartet, angelassen, Schaft HSS, HWS*
253x. Ansatzlange 12 =13 mm feinstgeschliffen, Kopf warm
254x. Ansatzlange 12 =17 mm angestaucht und gegluht. Weitere Werkstoffe auf Anfrage
erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
Die 4. Stelle der Art. Nr.
bezeichnet den Werkstoff:
XXX2.=HWS/xxx3.=HSS
d; Stufung d2 ds T r I, I
h6 d 0 h6 1] +0,2 +0,5 +0,5
-0,15 -01 0 0 0
il 80 20 100
1.0-22 01 5 3 3,15 0,3 7
2,0-3.9 0.1 6,5 4 &1 0,3
Wahlweise 7

2,5-49 0.1 8 5 3,15 0.3

3,0-59 01 9 6 315 03 oder 7

40-79 01 n 8 4,2 0,3 17

50-9,9 01 13 10 4,2 0,3 17

50-12,9 0.1 6 13 4,2 0,3 17

H=19 0.1 19 16 4,2 0.3 17

Schneidstempel werden nicht lagermaBig gefiihrt, konnen jedoch kurzfristig hergestellt werden.

*Nur in begrenztem Umfang in HWS lieferbar. {3 :\U¥:\\[3:7.(c] 3
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SCHNEIDSTEMPEL
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

mit abgesetztem Schaft, quadratisch, rechteckig und langrund, Form EC

&

—
‘——f
__

Detail A Detail B

Re16 L 1 A R225 B [©[e001[Al RS /Ry2s
e e s O=——
/R216 Rz8

AN
=
=]
X
=
E3
E
F
Rz 8

d2, —=[001]A] 2y =004 a, =00
S R a 0 o
F)D *+ ETE=
d3/2 +001 B8] ¢ ] B]
Rz 25 Rz 25 Rz25
Artikel Ausfiihrung Werkstoffe
Sonderanfertigung Form ECS: quaratisch abgesetzter ~ HSS, HWS*

Schneidschaft
Form ECR: rechteckig abgesetzter ~ Weitere Werkstoffe auf Anfrage
Schneidschaft erhaltlich, siehe Werkstofftabelle.
Form ECQ: langrund abgesetzter
Schneidschaft

a b d, d; t r I, I
k8 k8 0 hé 0 +0,2 +05 +0,5
-0,15 -01 0 0 0
Vil 80 90
9 6 3,15 0.3 Vorzugs-
Nach Wahl 1 8 49 03 maBe =13
des Bestellers Andere
G=max d; 13 10 42 0.3 Léngen
16 13 4,2 03 maglich.

Schneidstempel werden nicht lagermaBig gefiihrt, konnen jedoch kurzfristig hergestellt werden. Die Sicherungsflache befindet sich
immer an der langsten Formseite. Auf Wunsch fertigen wir die Sicherungsflache an der kurzen Formseite.

*Nur in begrenztem Umfang in HWS lieferbar. a3\ 3:7.{c] 3
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SCHNEIDBUCHSEN

AUS HSS

DIN 9845, Form A ohne Bund

Artikel-Nr.
5M13.

Gehartet und angelassen, innen
und auBen toleranzhaltig geschlif-

fen, mit EinfUhrfase.

d, d, d,
H8 né

1 5 d1+0,3
1.1-2 6 d1+0,3
1.1-2 6 d1+0,3
2.-3 7 d1+0,5
2.1-3 7 d1+0,5
3.0-4 8 d1+0,5
3.1-4 8 d1+0,5
4.1-5 10 d1+0,7
4.1-5 10 d1+0,7
5.1-6 12 d1+0,7
5.1-6 12 d1+0,7
6.1-8 15 d1+0,7
6.1-8 15 d1+0,7
8.1-10 18 d1+1,0
9.8-10 18 d1+1.0
10.1-12 22 d1+1,0
10.1-12 22 d1+1.0
12.1-15 26 d1+1,0
12.1-15 26 d1+1.0
15.56-18 30 d1+1,0

Rz6.3
(Al
Rz63
= s —
Rz6,3 I V.
n
Harte
HRC 62 +2

I, 12 t
+0,5

0

20 18 0,01

20 17 0,01

28 25 0,01

20 17 0,01

28 25 0,01

28 25 0,01

20 17 0,01

20 16 0,01

28 24 0,01

20 16 0,02

28 24 0,02

28 24 0,02

20 16 0,02

20 16 0,02

28 24 0,02

20 15 0,02

28 23 0,02

20 15 0,02

28 23 0,02

28 23 0,02

Abstufung der Bohrung d, bis 15,0 um 0,1mm>15,0 um 0,5 mm.
Bei Zuordnung von Schneidstempeln und Schneidbuchsen bitte Schneidspalt beachten!

@ Juni 2021
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SCHNEIDBUCHSEN
AUS HSS

DIN 9845, Form B mit Bund

13
©le t[A] o Rz6,3
~ Rz 6,3 1T 14w
12
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5123. HRC 62 +2 HSS

Gehartet und angelassen, innen
und auBen toleranzhaltig geschlif-
fen, mit Einfuhrfase.

d, d, d3 d, I 12 13 t
H8 K6 +0,5
0

1 5 7 d1+03 20 18 16 0,01
11-2 6 8 d1+03 20 7 16 0,01
11-2 6 8 d1+03 28 25 2% 0,01
21-3 7 9 d1+05 20 7 16 0,01
21-3 7 9 d1+05 28 25 2% 0,01
31-4 8 10 d1+05 28 25 24 0,01
31-4 8 10 d1+05 20 17 16 0,01
41-5 10 12 d1+0,7 20 16 16 0,01
41-5 10 12 d1+07 28 24 2% 0,01
51-6 12 14 d1+0,7 20 16 16 0,02
51-6 12 14 d1+07 28 24 2% 0,02
6.1-8 15 7 d1+07 28 24 24 0,02
6.1-8 15 17 d1+07 20 16 16 0,02
8.1-10 18 20 di+10 28 24 24 0,02
8.9-10 18 20 di+10 20 16 16 0,02
10.1-12 22 24 d1+10 20 15 16 0,02
10.1-12 22 2 d1+10 28 23 24 0,02
12.1-15 26 28 d1+10 20 15 16 0,02
12.1-15 26 28 d1+1,0 28 23 2% 0,02
15.5-18 30 32 d1+10 28 23 24 0,02

Abstufung der Bohrung d, bis 15,0 um 0,1mm>15,0 um 0,5 mm.
Bei Zuordnung von Schneidstempeln und Schneidbuchsen bitte Schneidspalt beachten!
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SCHNEIDBUCHSEN
AUS HSS

ISO 8977, Form A ohne Bund

R
001[A
[A] Rz 25
Rz 25 __I
=) =] +—--HH-— - - S
Rz 6,3
VAL =N
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5213. HRCB2+2 HSS
Gehartet und angelassen, innen
und auBen toleranzhaltig geschlif-
fen, mit Einfuhrfase.
d D d | L 16 20 25 32
+0,02 n5 max. min. +0,5
0
1-2.4 5 2,8 2
1.6-3 6 3,5 3
2-3.5 8 4 4
3-5 10 5,8 4
4-7.2 13 8 5
6-8.8 16 85 5)
7.5-11.3 20 12 8
11-16.6 25 17,3 8
15-20 32 20,7 8
18-27 40 277 8
26-36 50 37 8

Abstufung der Bohrung bis d: 16,6 mm und D: 25,0 mm =0,1mm
Abstufung der Bohrung ab d: 15,0 mmund D: 32,0 mm=0,5mm

Bei Zuordnung von Schneidstempeln und Schneidbuchsen bitte Schneidspalt beachten!
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SCHNEIDBUCHSEN
AUS HSS

ISO 8977, Form B mit Bund

©le0,01 m Rz25 Lh
- R22,5_c s 777;1 =
R263 -
VAL S
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5223. HRCB2+2 HSS
Gehartet und angelassen, innen
und auBen toleranzhaltig geschlif-
fen, mit Einfuhrfase.
d D D, d | h L 16 20 25 32
+0,02 m5 0 max. min. +0,25 +0,5
-0,25 0 0
1-2.4 5 8 2,8 2 5
1.6-3 6 9 3,5 3 5
2-3.5 8 n 4 4 5
3-5 10 13 5,8 4 )
4-7.2 13 16 8 5 5
6-8.8 16 19 815 5) )
7.5-11.3 20 23 12 8 5
11-16.6 25 28 17,3 8 5)
15-20 32 35 20,7 8 5
18-27 40 43 277 8 )
26-36 50 53 37 8 5

Abstufung der Bohrung bis d: 16,6 mmund D: 25,0 mm =0,1mm
Abstufung der Bohrung ab d: 15,0 mmund D: 32,0 mm=0,5mm
Bei Zuordnung von Schneidstempeln und Schneidbuchsen bitte Schneidspalt beachten!
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SCHNEIDBUCHSEN
MIT STARTLOCH AUS HSS

ISO 8977, Form C ohne Bund

AE——

M

[{=)

&

Rz 25
N 7 ma— 5]
=]
| / Rz63
L
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5283. HRCB2+2 HSS
Gehartet und angelassen, auBen
toleranzhaltig geschliffen, mit
Einflhrfase.
d D d, | L 16 20 22 25 28 30 32
n5 max. min. +0,5
0

1 8 4 4
1 10 58 4
12 13 8 5
1.2 16 85 5
15 20 12 8
.5 25 17,3 8
15 32 20,7 8
.5 40 277 8
15 50 37 8

Achtung: Bei Schneidbuchsen fiir Quadrat und Rechteckschneidformen sollte die Diagonale der Form nicht gréBer als d, max. sein.
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SCHNEIDBUCHSEN
MIT STARTLOCH AUS HSS

ISO 8977, Form D mit Bund

Rz 6,3

Rz 6,3

Rz 25

D
%
\
|
|
di
D1

' /" Rz63
L

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5293. HRC 62 +2 HSS

Gehartet und angelassen, auBen
toleranzhaltig geschliffen, mit
Einfihrfase.

d D D, d, | h L 16 20 22 25 28 30 32 35
m5 0 max. min. +0,25 +0,5
-0,25 0 0
1 8 n 4 4 5
1 10 13 5.8 4 5
1,2 13 16 8 5 5
1.2 16 19 €15 5 5
15 20 23 12 8 5
15 25 28 17,3 8 5
15 32 35 20,7 8 5
15 40 43 277 8 5
15 50 53 37 8 5

Achtung: Bei Schneidbuchsen fiir Quadrat und Rechteckschneidformen sollte die Diagonale der Form nicht gréBer als d, max. sein.
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SCHNEIDBUCHSEN
MIT DURCHGEHENDEM STARTLOCH AUS HSS

ISO 8977, Form E ohne Bund

Rz 6,3
Rz 25
/ Rz63

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5263. HRC 62 +2 HSS

Gehartet und angelassen, auBen
toleranzhaltig geschliffen, mit
Einflhrfase.

d D L 20 22 25 28 30 32 35
n5 +0,5
0
1 8
1 10
1,2 13
1.2 16
15 20
15 25
15 32
15 40
15 50
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SCHNEIDBUCHSEN
MIT DURCHGEHENDEM STARTLOCH AUS HSS

ISO 8977, Form F mit Bund

=]
o TR
SRR
Rz 6,3
L
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5273. HRCB2+2 HSS
Gehartet und angelassen, auBen
toleranzhaltig geschliffen, mit
Einfihrfase.
d D D, h L 20 22 25 28 30 32 35
m5 0 +0,25 +0,5
0,25 0 0
1 8 n 5
1 10 13 5}
1.2 13 16 5
1.2 16 19 5}
15 20 23 5
.5 25 28 5}
15 32 35 5
.5 40 43 5}
15 50 53 5
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FORMSCHNEIDBUCHSEN
MIT BUND AUS HSS

ahnlich ISO 8977

o /)

0 ~ R o~ S
Re2s % g g‘ g‘ S
Ny 3 I /. I\
N =—F o e
L2 k b a
I ]
Artikel-Nr. Ausfiihrung Werkstoffe
5533. Form S Form S: quadratische Schneidform  HSS
5543. Form R Form R: rechteckige Schneidform
5553. Form O Form O: langrunde Schneidform
a b Stufung d, dy d, k I I,
H8 H8 mb max. +0,25 +0,5 min.
0 0
1.6-54 20-55 01 10 13 58 5.0 4
20-74 25=7k 0.1 13 16 8,0 50 )
20-99 2,5-10,0 0.1 16 19 9,5 50 16 5
20
2/5=129 312130 0.1 20 23 12,0 50 . 8
3,2-159 4,0-16,0 0.1 25 28 173 50 32 8
4,0-20,9 50-210 0.1 32 35 20,7 50 8
50-26.9 6,3-27.0 0.1 40 43 277 50 8

Achtung: Bei Quadrat- und Rechteck-Schneidformen sollte die Diagonale der Form nicht gréBer als d, max. sein.
Bei Zuordnung von Schneidstempeln und Schneidbuchsen bitte Schneidspalt beachten!
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FORMBEISPIELE

Schneidstempel und Schneidbuchsen

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

DIN 9845, Form C

-
©ls A Rz 6,3
Y
] Z
& = Rz 6,3
/
I

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5411. HRC 62 + 2 Einsatzstahl nach Wahl des

Herstellers.
Innen und auBen toleranzhaltig
geschliffen, mit Einfihrfase.

d, d, n r t
H7 né

2.1-3 7 12 1 0,01
3.0-4 8 12 1 0,01
4.1-5 10 16 1 0,01
5.1-6 12 16 15 0,02
6.1-8 15 20 15 0,02
8.1-10 18 20 2 0,02
10.1-12 22 28 2 0,02
12.2-15 26 28 2 0,02
15.5-18 30 36 2 0,02

Abstufung der Bohrung d, bis 15,0 um 0,1mm > 15,0 um 0,5 mm.
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STEMPELFUHRUNGSBUCHSEN

ISO 8978

A

Rz 6,3 E
b Z
St ——= Rz63
v

11
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
5312. HRC 62 +2 Einsatzstahl nach Wahl des

Herstellers.
Innen und auBen toleranzhaltig
geschliffen, mit Einfihrfase.

d, d, n r t
H6 né

1-2.3 5 8 1 0,01
1.6-3 6 12,5 1 0,01
2-3.5 8 12,5 15 0,01
3-5 10 16 2 0,01
4-7.2 13 16 2 0,01
6-8.8 16 20 2 0,01
7.5-11.3 20 20 2,5 0,01
11-16.6 25 25 2,5 0,01
15-20 32 25 4 0,01
18-27 40 32 4 0,01
26-36 50 40 4 0,01

Abstufung der Bohrung bis d;: 16,6 mmund d,: 25,0 mm=0,1mm
Abstufung der Bohrung ab d;: 15,0 mmund d,: 32,0 mm=0,5 mm
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Eberhard

FORMENBAU

So vielfaltig wie die Endprodukte, so vielfaltig
sind die Normteile fur den Formenbau. Zu den
Normteilen zahlen Auswerfer, Flachauswerfer,
rund abgesetzte Auswerfer, Auswerferhulsen,
Auswerferstifte und Kernstifte in samtlichen Aus-
fihrungen nach DIN und ISO.

EBERHARD Prazisionsteile liefert DIN-Normalien -
auchin Zwischenabmessungen - in hochster Quali-
tat am Bestelltag ab Lager. Sonderabmessungen
werden kurzfristig gefertigt. Prazise Sonderteile
mit engsten Toleranzen in MaB, Form, Lage und
Oberflache sind unser Metier. Wenn es auf hochs-
tes Qualitatsniveau und Fertigungs-Know-how
ankommt, konnen Sie sich auf EBERHARD Prazi-
sionsteile verlassen.




AUSWERFERSTIFTE
MIT KEGELIGEM KOPF

DIN 15630 Teil 3, Form D

Q
2 ] =
12|
Rz 16~ 1=K
I
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6151. Schaft: HRC 60 + 4/-2 WS
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, dy k r I, I 100 125 160 200 250 315
g6 max. +0,2 max. +2
0 0
0,5 0.9+0,05 0,562 0,55 0.2+0,2 5 .
0.6 1.1+0,05 0,62 0,63 0.2+0,2 5 .
0,7 1.3 +0,05 0,72 0,72 0.2+0,2 5 .
0.8 1.4 +0,05 0,82 0,92 0.2+0,2 5 . . . .
0,9 1.6 +0,05 0,92 1,01 0.2+0,2 5 . . . .
1 1.8 +0,05 1.03 119 0.4+0,3 5 . . . .
11 1.8 +0,05 1,13 n 0.4+0,3 5 . . . .
1.2 2 +0,05 1.23 1,19 0.4+0,3 5 . . . .
1,25 2 +0,05 1,28 1,15 0.4+0,3 5 . . .
1.3 2 +0,05 1,33 m 0.4+0,3 5 . . . .
14 2.2 +0,05 1,43 1,19 0.4+0,3 5 . . . .
15 2.2 +0,05 1,563 m 0.4+0,3 5 . . . .
1,6 2.5+0,05 1,63 1,28 0.4+0,3 5 . . . .
1.7 2.5+0,05 1,73 119 0.4+0,3 5 . . . .
1,75 2.5+0,05 1,78 1,15 0.4+0,3 5 . . .
1.8 2.8+0,05 1.83 1,37 0.4+0,3 5 . . . .
19 2.8+0,05 1,93 1,28 0.4+0,3 5 . . . .
2 30,1 2,03 1,37 0.4+0,3 5 . . . . .
21 3.2+0,1 213 1,45 0.4+0,3 5 . . . .
2.2 3.2+0,1 2,23 1,37 0.4+0,3 5 . . . .
2,25 3.2+0,1 2,28 1,32 0.4+0,3 5 .
2,3 3.5+0,1 2,33 1,54 0.4+0,3 5 . . . .
2.4 3.5+0,1 2,43 1,45 0.4+0,3 5 . . . .
2,5 3.5+0,1 2,53 1,37 0.6+0,4 5 . . . . .
2,6 40,1 2,63 1.71 0.6+0.4 5 . . . .
2,7 40,1 2,73 1,63 0.6+0,4 5 . . . . .
2,75 40,1 2,78 1,58 0.6+0,4 5 .
2.8 40,1 2,83 1,54 0.6+0,4 5 . . . .
2,9 40,1 2,93 1,45 0.6+0.4 5 . . .
[ 4.5+0,1 3.03 1.8 0.6+0,4 5 . . . . .
3.1 4.5+0,1 3,13 1.7 0.6+0.4 5 . . . .
3.2 4.5+0,1 3,23 1,63 0.6+0,4 5 . . . . .
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d;

4.5+0,1
4.5+0,1
4.5+0,1
4.5+0,1
50,1
50,1
50,1
50,1
50,1
50,1
5.5+0,1
5.50,1
5.5+0,1
5.50,1
5.5+0,1
5.50,1
6+0,1
60,1
6+0,1
60,1
6+0,1
60,1
6.5+0,1
6.5+0,1
6.5+0,1
6.5+0,1
6.5+0,1
7+0,1
7+0,1
7+0,1
7+0,1
7+0,1
8+0,2
80,2
8+0,2
80,2
9+0,2
90,2
9+0,2
10£0,2
10+0,2
10£0,2
10+0,2
10£0,2
10+0,2
1+0,2
1+0,2
1+0,2
1240,2
130,2
14 40,2
14+0,2
15+0,2
16 0,2
18+0,2

d;
max.

3,28
3,33
3,38
3,43
3,53
3,63
3,73
3,78
3,83
3,93
4,03
4,13
4,23
4,28
4,33
4,43
4,53
4,63
4,73
4,78
4,83
4,93
503
5,13
523
5,33
5,43
5,63
5,63
5,73
583
5,93
6,04
6.14
6,24
6,34
6,54
6,74
7,04
754
7,94
8,04
8,14
8,24
8,44
8,64
9,04
9,64
10,04
1,04
1,54
12,04
13,04
14,04
16,04

+0,2

1,68
1,54
15
1,45
1.8
17
1,63
1,68
1,54
1,45
1.8
17
1,63
1,68
1,54
1,45
1.8
17
1,63
1,68
1,54
1,45
1.8
17
1,63
1,54
1,45
1.8
17
1,63
1,54
1,45
2,23
2,15
2,06
1,97
3,17
2,868
2,73
3,17
2,82
2,73
2,65
2,66
2,39
317
2,73
317
2,73
2,73
317
2,73
2,73
3,23
3,23

0.6+0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6 +0,4
0.6+0.4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6+0,4
0.6 +0,4
0.6+0,4
0.6 +0,4
0.6+0,4
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,56
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5
1+0,5

max.

DDV DDDDONDDODODODDDDODDODOO OO U UUUCUdlol gl ol ol ol ol ol ol ol ol o1 gl ol gl ol

+2

100

125

160

200

250 315
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

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

— —
Rz 16 Rz 16
Rz63 2 b
b Rz
Y i B A #tk,/kiki, =
13
k @
1 &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a = edge free of burrs | b = rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6115. Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Warmarbeitsstahl
Oberflache. Kernzugfes-
tigkeit ca. 1400 N/mm?
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, d, k r I I 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000  1.250
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -005 0 0
1 25 103 12 02 5
11 25 113 12 02 5
12 26 123 12 02 5
13 3 1,33 15 02 5
1.4 3 1,43 15 0.2 5
15 3 153 15 02 5
1.6 3 1,63 15 0.2 5
17 3 173 15 02 5
1.8 3 1,83 15 0.2 5
1.9 3 193 15 02 5
2 4 2,03 2 02 5
21 4 2,13 2 02 5
22 4 2,23 2 02 5
25 5 2,63 2 03 5
2,6 5 2,63 2 03 5
27 5 2,73 2 03 5
2.8 5 2,83 2 03 5
3 6 3,03 3 03 5
3.1 6 313 3 03 5
3.2 6 3,23 3 03 5
3,3 6 3,33 3 03 5
34 6 3,43 3 03 5
3,5 7 3,53 3 03 5
3.6 7 3,63 3 03 5
3,7 7 3,73 3 03 5
3.8 7 3,83 3 03 5
4 8 4,03 3 03 5
41 8 4,13 3 03 5
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d, d, d, k r I3 I 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1.000 1.250

g6 0 max. 0 +0,2 +2

-0,2 -0,05 0 0
4,2 8 4,23 3 03 5 . . . . . . . .
4,3 8 4,33 3 03 5 . .
4,4 8 4,43 3 03 5 . .
4,5 8 4,53 3 03 5 . . . . . . . . .
4,6 8 4,83 3 03 5 . . .
4,7 8 4,73 3 0,3 5 . . . . .
4,8 8 4,83 3 03 5 .
5 10 5,03 3 0.3 5 . . . . . . . . . .
5,1 10 5,13 3 03 5 . . . . . . . .
52 10 5,23 3 03 5 . . . . . . . . . .
5,3 10 533 3 0,3 5 . . . . .
5.4 10 5,43 3 0,3 5 . . . .
55 10 5,63 3 03 5 . . . . . . . . . .
5,7 10 5,73 3 0.3 5 .
6 12 6,03 5 0,5 6 . . . . . . . . . . .
6.1 12 6,13 5 05 6 . .
6.2 12 6,23 5 056 6 . . . . . . . . . .
6.3 12 6,33 5 05 6 . .
6.5 12 6,53 5 0,5 6 . . . . . . . . . . .
6.7 12 6,73 5 05 6 . .
6.8 12 6,83 5 05 6 .
6.9 12 6,93 5 05 6 .
7 12 7,03 5 0,5 6 . . . . . . . . . . .
7.2 12 7,23 5 05 6 . . . . . . .
7,5 12 7,63 5 0,5 6 . . . . . . . . .
8 14 8,03 5 05 8 . . . . . . . . . . . .
8,2 14 8,23 5 056 8 . . . . . . . . .
8,5 14 8,63 5 05 8 . . . . . . . . . .
9 14 9,03 5 0,5 8 . . . . . . . . . .
9,5 14 9,63 5 05 8 . . . . . . . 0
10 16 10,04 5 05 10 . . . . . . . . . . .
10,2 16 10,24 5 05 10 . . . . . . . . . .
10,6 16 10,64 5 05 10 . . . . . . . . . . .
n 16 11,04 5 05 10 . . . . . . . . . .
1,6 16 1,54 5 05 10 . . . . . .
12 18 12,04 7 08 12 . . . . . . . . . . .
12,2 18 12,24 7 08 12 . . . . . . . . .
12,56 18 12,54 7 08 12 . . . . . . . . . . .
13 18 13,04 7 08 13 . . . . . . . .
13,5 18 13,54 7 08 13 .
14 22 14,04 7 08 14 . . . . . . . . . . .
14,5 22 14,54 7 08 14 .
15 22 15,04 7 08 14 . . . . . . .
16 22 16,04 7 08 16 . . . . . . . . . . . 5
18,5 22 16,54 7 08 16 .
18 24 18,07 7 08 18 . . . . . . . . . . .
18,5 24 18,57 7 08 18 .
19 24 19,07 7 08 18 .
19,5 24 19,67 7 08 18 .
20 26 20,07 8 11 20 . . . . . . . . . .
202 26 20,27 8 11 20 .
20,5 26 20,57 8 11 20 .
25 32 25,1 10 11 25 . . . . . . . . .
32 40 32,1 10 11 32 . . . . . . . .
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

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

-

| —
Rz 16 Rz 16 blanke Oberflache Rz 2.5
grinded surface Rz 2,5
Rz63 2 b
d Rz25
S S T =
13
Lk ©
I E

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet

a=edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6175. Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Warmarbeitsstahl

Oberflache. Kernzugfes-
tigkeit ca. 1400 N/mm?
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, d, K r Iy I 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1.000
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -0,05 (i 0

1 25 1,03 12 0,2 5
11 25 113 12 0,2 5
12 25 1,23 12 0.2 5
13 3 133 15 0,2 5
14 3 1,43 15 0,2 5
15 3 153 15 0,2 5
16 3 1,63 15 0,2 5
17 3 173 15 0,2 5
18 3 1,83 15 0.2 5
1.9 3 1.93 15 0.2 5
2 4 2,03 2 0,2 5
2,1 4 2,13 2 0.2 5
2,2 4 2,23 2 0.2 5
2,5 5 2,53 2 03 5
2,6 5 2,63 2 03 5
2,7 5 2,73 2 03 5
2.8 5 2,83 2 03 5
3 6 3,03 3 03 5
31 6 3,13 3 03 5
3.2 6 3.23 3 03 5
33 6 3,33 3 03 5
34 6 3,43 3 03 5
35 7 3,53 3 03 5
38 7 3,63 3 03 5
37 7 3,73 3 03 5
38 7 3.83 3 03 5
4 8 4,03 3 03 5
41 8 4,13 3 03 5
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d, d, d, k r Iy I 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1.000

g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -0,05 0 0
4,2 8 4,23 3 0,3 5 . . . . . . . .
4,3 8 4,33 8 0.3 5 . .
4.4 8 4,43 3 0,3 5 . .
4,5 8 4,53 8 0.3 5 . . . . . . . . .
4,8 8 4,63 3 0,3 5 . . .
4,7 8 4,73 8 0.3 5 . . . 5 o
4,8 8 4,83 3 0,3 5 .
4,9 8 4,93 8 0.3 5 .
5 10 5,03 3 0,3 5 . . . . . . . . . .
5.1 10 513 8 0.3 5 . . . . . . . .
52 10 5,23 3 0,3 5 . . . . . . . . . .
5.3 10 5,33 8 0.3 5 . . . . .
5.4 10 5,43 3 0,3 5 . . . .
55 10 5,53 8 0.3 5 . . . . . . . . . .
6 12 6,03 5 0,5 6 . . . . . . . . . . .
6.1 12 6.13 5 0.5 6 . .
6.2 12 6,23 5 0,5 6 . . . . . . . . . .
6.3 12 6,33 5 0.5 6 . .
6.5 12 6,53 5 0,5 6 . . . . . . . . . .
6.6 12 6,63 5 0.5 6 . .
6.7 12 6,73 5 05 6 . .
6.8 12 6,83 5 0.5 6 .
6.9 12 6,93 5 0,5 6 .
7 12 7,03 5 0,5 6 . . . . 5 . . . . .
7.2 12 7,23 5 05 6 . . . . . .
7.5 12 7,53 5 0.5 6 . . . . . . . .
8 14 8,03 5 0,5 8 . . . . . . . . . . .
8,2 14 8,23 5 0,5 8 . . . . . . . . .
8,5 14 8,63 5 0,5 8 . . . . . . . . .
8,7 14 8,73 5 0.5 8 . . . o
9 14 9,03 5 0,5 8 . . . . . . . . .
9,5 14 9,53 5 05 8 . . . . 5 o o
10 16 10,04 5 0,5 10 . . . . . . . . . . .
10,2 16 10,24 5 0.5 10 . . . . . . . . .
10,5 16 10,54 5 0,5 10 . . . . . . . . .
n 16 1,04 5 05 10 . . . . . . . . .
15 16 1,54 5 0,5 10 . . . .
12 18 12,04 7 0.8 12 . . . . . . . . . . .
12,2 18 12,24 7 08 12 . . . . . . . . .
12,5 18 12,54 7 0.8 12 . . . . . . . . . .
13 18 13,04 7 08 13 . . . . . . .
14 22 14,04 7 08 14 . . . . . . . . . . .
15 22 15,04 7 08 14 . . . . .
16 22 16,04 7 0.8 16 . . . . . . . . . . .
18 24 18,07 7 08 18 . . . . . . . . . . .
20 26 20,07 8 11 20 . . . . . . . . o o
25 32 25,1 10 11 25 . . . . . . . . .
32 40 32,1 10 11 32 . . . . . . o o
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AUSWERFERSTIFTE | KERNSTIFTE
UNNITRIERT

ahnlich DIN 15630 Teil 1, Form A(ahnlich DIN ISO 6751)

| ——
Rz 16 Rz 16
Rz63 @ b
ro g Rz25
S + -t 5
13
Lk e
I &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a = edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6177. Schaft: Kernzugfestigkeit ca. Warmarbeitsstahl
1400 N/mm?
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, d, k r Iy 1, 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,005 -0.2 -0,05 0 0
15 3 1,53 15 0,2 5 . .
2 4 2,03 2 0.2 5 5 . .
2,1 4 2,13 2 0.2 5 .
2,2 4 2,23 2 0,2 5 .
2,5 5 2,53 2 03 5 . . . . .
2,7 5 2,73 2 0.3 5 .
3 6 3,03 3 03 5 . . . . . . . .
3.2 6 3,23 3 0,3 5 o 5 . .
3,5 7 3,53 3 03 5 . . . . . . .
37 7 373 3 03 5 . ° .
4 8 4,03 3 03 5 . . . . . . . .
4,2 8 4,23 3 0,3 5 o 5 5 . . . .
45 8 4,53 3 0,3 5 . . . . . . . .
5 10 5,03 3 0.3 5 . 5 o 5 o o 5 o 5
5.2 10 5,23 3 0,3 5 . . . . . .
Bi5 10 5,53 3 0.3 5 . 5 o o o o 5
6 12 6,03 5 0,5 6 . . . . . . . . .
8.2 12 6,23 5 0,5 6 o 5 o o 5 . . .
6.5 12 6,53 5 0,5 6 . . . . . . . .
7 12 7,03 5 0.5 6 . 5 o 5 o o 5 o 5
72 12 7,23 5 0,5 6 .
5 12 7,63 5 0,5 6 5 5 . . . .
8 14 8,03 5 0,5 8 . . . . . . . . . .
8,2 14 8,23 5 0,5 8 . 5 o 5 5 5
8,5 14 8,53 5 0,5 8 . . . . . . . . .
9 14 9,03 5 0.5 8 . 5 o 5 o o 5 o 5
9,5 14 9,53 5 0.5 8 . . . . . . . .
10 16 10,04 5 0.5 10 . 5 o 5 o o 5 o 5 .
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d, d, d, k r Iy (A 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800

g6 0 max. 0 +0,2 +2

-0,005 -0,2 -0,05 0 0

10,2 16 10,24 5 05 10 . . . . . . .

10,5 16 10,54 5 0,5 10 . . . . . . . . . .
il 16 11,04 5 0,5 10 . . . . . . . . .

n5 16 1,54 5 0,5 10 .

12 18 12,04 7 038 12 . . . . . . . . . .
12,2 18 12,24 7 0.8 12 . . . . .

12,5 18 12,54 7 038 12 . . . . . . . .

13 18 13,04 7 0.8 13 . . . .
13,5 18 13,54 7 038 13 .

14 22 14,04 7 0.8 14 . . . . . . . . . .
14,5 22 14,54 7 0.8 14 .

15 22 15,04 7 0.8 14 . . . . . .

15,5 22 15,54 7 0.8 14 .

16 22 16,04 7 0.8 16 . . . . . . . . . .
16,2 22 16,24 7 0.8 16 .

16,5 22 16,54 7 0.8 16 .

18 24 18,07 7 0.8 18 . . . . . . . . .

20 26 20,07 8 11 20 . . . . . . . . .

25 32 25,1 10 11 25 . . . . .

32 40 32,1 10 11 32 . . . . .
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AUSWERFERSTIFTE | KERNSTIFTE
HOCHVERGUTET

ahnlich DIN 15630 Teil 1, Form A(ahnlich DIN ISO 6751)

—_—

Rz 16 Rz 16
Rz63 2 h

Rz25
B =
k ©
I &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a=edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6116. Schaft: ca. HRC 53 Warmarbeitsstahl
Kopf: ca.HRC 45
d, d, k r L 160 200 250 400
g6 (] 0 +0,2 +2
-0,2 -0,03 (i 0
2 4 2 0.2
25 5 2 03
3 6 3 03
35 7 3 03
4 8 3 03
45 8 3 03
5 10 3 03
55 10 3 03
6 12 5 05
6.5 2 5 05
7 12 5 05
7.5 2 5 05
8 14 5 05
10 16 5 05
12 18 7 08
16 22 7 0.8
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STIFTE
UNNITRIERT CA. 54 HRC

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

 i— S —
Rz 16 Rz 16
Rz63 8 b
¥ rdh- R4
o~ | e —
=] =]
13
Lk ©
I &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a = edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6178. durchgehend auf ca. HRC 54 Warmarbeitsstahl
hochvergutet
d, d, d, k r i L 100 125 160 200 250 315 400 500
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,005 -0,2 -0,05 0 0
3 6 3,03 3 03 5 . .
3.2 6 3,23 3 03 5 .
35 7 3,53 3 03 5 . .
4 8 4,03 3 03 5 .
4,2 8 4,23 3 03 5 . .
45 8 4,53 3 03 5 .
5 10 5,03 3 03 5 . .
55 10 5,53 3 03 5 . .
6 12 6,03 5 05 6 . .
6.2 12 6.23 5 05 6 .
6.5 12 6,53 5 05 6 .
7 12 7,03 5 05 6 .
8 14 8,03 5 05 8 . . . . .
8.5 14 8,53 5 05 8 . .
9 14 9,03 5 05 8 . . .
10 16 10,04 5 05 10 . . . o 5 5
1 16 11,04 5 05 10 . .
12 18 12,04 7 058 12 . . . o o
12,5 18 12,54 7 08 12 .
13 18 13,04 7 08 13 .
14 22 14,04 7 08 14 . . . . .
16 22 16,04 7 058 16 . . . o
16,5 22 16,54 7 08 16 .
20 26 20,07 8 11 20 . o o
25 32 25,1 10 11 25 .

Anlassfarbe variiert.
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KUPFERKERNSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

ahnlich DIN 15630 Teil 1, Form A(ahnlich DIN ISO 6751)

Rz 16 ﬁ
ay fb
Rz 63 F d RiL

13
k ©
[ I =
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a = edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6118. Schaft: HRC mind. 180 HB berylliumfreie Kupferlegierung

Kopf: HRC mind. 180 HB
Warmeleitfahigkeit:
ca. 180-208 W/m°K

d, d, d, k r Iy l 100 160 250 500
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -0,05 0 0

2 4 2,03 2 0,2 5

2,5 5 2,53 2 03 5

2,7 5 2,73 2 0,3 5

3 6 3,03 3 03 5

3.2 6 3,23 3 0,3 5

35 7 3,63 3 03 5

3,7 7 3,73 3 0,3 5

4 8 4,03 3 03 5

4,2 8 4,23 3 03 5

4,5 8 4,63 3 03 5

5 10 5,03 3 0,3 5

52 10 5,23 3 03 5

6 12 6,03 5 0,5 6

6.2 12 6,23 5 056 6

7 12 7,03 5 0,5 6

8 14 8,03 5 05 8

8,2 14 8,23 5 05 8

10 16 10,04 5 05 10

12 18 12,04 7 08 12

14 22 14,04 7 0.8 14

16 22 16,04 7 08 16
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehartet (ahnlich DIN ISO 6751)

| —
Rz 16 Rz 16
Rz63 2 b
rog Rz 25
S| T =
13
k @
I &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a = edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6121. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, d, k r Iy L 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -005 0 0
0,5 265 053 12 02 5 .
0,6 25 0683 12 02 B .
0,7 26 073 12 02 5 .
08 25 083 12 02 B . . . . o 5 o o
0.9 26 093 12 02 5 . . . . . . .
1 25 103 12 02 B . . . 5 o o o 5 5
11 25 113 12 02 5 . . . . . . . .
12 25 123 12 02 5 . . . . o 5 o o o
13 3 133 15 02 5 . . . . . . . . .
14 3 143 15 02 B . . . . o 5 o o 5
15 3 153 15 02 5 . . . . . . . . . .
16 3 183 15 02 B . . . . o 5 o ° 5
17 3 173 15 02 5 . . . . . . . . .
18 3 183 15 02 B . . . . o 5 o ° o
19 3 193 15 02 5 . . . . . . . . .
2 4 2,03 2 0,2 5 5 5 o o o 5 5 . . .
2,1 4 2,13 2 0,2 5 . . . . . .
2,2 4 2,23 2 0.2 5 5 o o 5 5 . .
2,3 4 2,33 2 0,2 5 . . . . . .
2,4 4 2,43 2 0.2 5 ° o 5 5 . .
2,5 5 2,53 2 0,3 5 . . . . . . . . . . . .
2,6 5 2,63 2 03 5 o o 5 . .
2,7 5 2,73 2 03 5 . . . . . . . .
2,8 5 2,83 2 03 B . o 5 5 .
2,9 5 2,93 2 03 5 . . . .
B 6 3,03 & 0,3 5 . . . . . . . . . .
31 6 3,13 3 03 5 . . . . . . .
3.2 6 3,23 3 03 5 5 o o 5 5 . . .
33 6 3,33 3 03 5 . . . .
3.4 6 3,43 B 03 B o 5 5 .
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d, d, d, k r I3 I 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800

g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -0,05 0 0
35 7 3,53 3 03 5 . . . . . . . . .
3,6 7 3,63 3 0.3 5 . . . . . .
37 7 3,73 3 03 5 . . . . . . . .
3.8 7 3,83 3 0.3 5 . . . . .
3.9 7 3,93 3 03 5 . . . . . .
4 8 4,03 3 0,3 5 . . . . . . . . . . . . . .
4,1 8 4,13 3 03 5 . . . . . .
4,2 8 4,23 3 0.3 5 . . . . . . . 5 0
4,3 8 4,33 3 03 5 . . . .
4,4 8 4,43 3 0.3 5 . . . 5
4,5 8 4,53 3 03 5 . . . . . . . . .
4,8 8 4,63 3 0.3 5 . . . . . .
4,7 8 4,73 3 03 5 . . . . . . .
4,8 8 4,83 3 0.3 5 . . . 5
4,9 8 4,93 3 03 5 . . . .
5 10 5,03 3 0,3 5 . . . . . . . . . . . . . .
5,1 10 5,13 3 03 5 . . . . .
5,2 10 523 3 0.3 5 . . . . . . . 5 0
5,3 10 5,33 3 03 5 . . . . .
5.4 10 5,43 3 0.3 5 . . . . 5
55 10 5,63 3 03 5 . . . . . . . . . .
5,6 10 5,63 3 0.3 5 . . . . . .
5,7 10 5,73 3 03 5 . . . . . . .
5,8 10 5,83 3 0.3 5 . . . . 5
5,9 10 593 3 03 5 . . . . .
6 12 6,03 5 0,5 6 . . . . . . . . . . . . . .
6,1 12 6,13 5 05 6 . . . . .
6.2 12 6,23 5 05 6 . . . . . . . . 0 5
6.3 12 6,33 5 05 6 . . . .
6.4 12 6,43 5 05 6 . . 5
6.5 12 6,53 5 05 6 . . . . . . . .
6.6 12 6,63 5 05 6 . . 5
6,7 12 6,73 5 05 6 . .
6.8 12 6,83 5 05 6 . . .
6.9 12 6,93 5 05 6 . .
7 12 7,03 5 05 6 . . . . . . 5 0
7,2 12 7,23 5 05 6 . . . .
7,5 12 7,53 5 05 6 . . . . . 0 5
8 14 8,03 5 05 8 . . . . . . . . . . . .
8,1 14 8,13 5 05 8 . . .
8,2 14 8,23 5 05 8 . . . . . . . . .
8.5 14 8,63 5 05 8 . . . . . 0 5
9 14 9,03 5 05 8 . . . . . . . . . .
9,5 14 9,63 5 05 8 . . . . 0 5
10 16 10,04 5 05 10 . . . . . . . . . . .
10,1 16 10,14 5 05 10 . .
10,2 16 10,24 5 05 10 . . . . . . . . .
10,5 16 10,54 5 05 10 . . . . . . . 0 5
10,7 16 10,74 5 05 10 .
n 16 11,04 5 05 10 . . . . . . . 5
12 18 12,04 7 08 12 . . . . . . . . . . .
121 18 12,14 7 0.8 12 .
12,2 18 12,24 7 08 12 . . . . .
12,5 18 12,54 7 0.8 12 . . . . . 5
13 18 13,04 7 08 13 . . . . . . .
14 22 14,04 7 0.8 14 . . . . . . . . 5
14,5 22 14,54 7 08 14 . . . . . .
15 22 15,04 7 0.8 14 . . . . 5
16 22 16,04 7 08 16 . . . . . . . . . . .
16,5 22 16,54 7 0.8 16 . . 5
18 24 18,07 7 08 18 . . . . . . .
20 26 20,07 8 11 20 . . . . . . . . 5 5
205 26 20,57 8 11 20 . .
25 32 25,1 10 11 25 . . . . . 0
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF UND DLC-BESCHICHTUNG

ahnlich DIN 15630 Teil 1, Form AH, gehartet (ahnlich DIN ISO 6751)

Rz 16 Rz 16 beschichtet
coated
Rz63 @ by

r Rz25
D S
13
k] e
Il &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a=edge free of burrs | b =rounded

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6D21. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS

Kopf: HRC 45+10/-5

Schichtharte: ca.2.500 HV

Schichtstarke: ca.15um
d, d, d, k r B L 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800
g6 0 max. 0 +0,2 +2

-0,2 -005 0 0

08 25 08 12 02 5
1 25 103 12 02 5
11 26 113 12 02 5
12 25 123 12 02 5
13 3 133 15 02 5
14 3 14315 0.2 5
15 3 183 15 02 5
16 3 163 15 02 5
17 3 173 15 02 5
18 3 183 15 0.2 5
19 3 193 15 02 5
2 4 203 2 0.2 5
21 4 2,13 2 0.2 5
2.2 4 223 2 0.2 5
23 4 2,33 2 0,2 5
25 5 2,53 2 03 5
27 5 2,73 2 03 5
2.8 5 2,83 2 03 5
2.9 5 2,93 2 03 5
3 6 3,03 3 03 5
3.2 6 3,23 3 03 5
35 7 353 3 03 5
37 7 3,73 3 03 5
4 8 403 3 03 5
4,2 8 423 3 03 5
45 8 4,53 3 03 5
47 8 4,73 3 03 5
5 10 503 3 03 5
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d,
max.

5,23
5,53
6,03
6,23
6,53
7,03
7,53
8,03
8,23
8,63
9,03
10,04
10,24
10,54
12,04
12,24
12,54
13,04
14,04
14,54
16,04
20,07
251

r
+0,2

0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,56
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,56
0,8
0.8
08
0.8
0,8
0.8

il
11

oo oo ® Ul gl

+2

40

50

63

80

100

125

160

200

250

315

400 500 630 800
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AUSWERFERSTIFTE
MIT EINSEITIGER VERDREHSICHERUNG

ahnlich DIN 15630 Teil 1, Form AH, gehartet (ahnlich DIN ISO 6751)

| —
Rz 16
(=]
d2 S
_ ﬁ Rz25
M I =]
= U/ 1 =]
Rz4 01
-3 >
r I N
[=<
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
B6V21. Schaft: HRC 60 + 4/-2 WS
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, d, k b r Iy 1, 160 200 250
g6 0 max. 0 0 +0,2 +2
-0,2 -0,05 0,015 0 0
2 4 2,03 2 15 0,2 5
2,5 5 2,53 2 1,75 0.2 5
3 6 3,03 3 2 0,3 5
5.5 7 3,53 3 2,25 0,3 5
4 8 4,03 3 2,5 0,3 5
4,5 8 4,53 3 2,75 0,3 5
5 10 5,03 3 3,5 0,3 5
5,5 10 5,53 3 3.75 0,3 5
6 12 6,03 5 4 0,5 6
8 14 8,03 5 5 0,5 8
10 16 10,04 5 6 0,5 10
12 18 12,04 7 7 0.8 12
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF AUS HSS

ahnlich DIN 15630 Teil 1, Form AH, gehartet (ahnlich DIN ISO 6751)

| —
Rz 16 Rz 16
Rz63 2 b db
r Rz25
o~ | [ —
=] =]
13
k w
I &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a=edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6123. Schaft: HRC 62 + 2 HSS
Kopf: HRCH50+5b
Teilweise in ASP 23 und CPM 10V
ab Lager lieferbar.
d, d, d, k r B L 40 50 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -0,05 0 0
07 25 073 12 0.2 5
1 25 1,03 12 0.2 5
11 25 113 12 0.2 5
12 25 123 12 0.2 5
14 3 1,43 15 0.2 5
15 3 1,53 |5 0.2 5
18 3 163 15 0.2 5
17 3 173 |5 0.2 5
18 3 1,83 15 0.2 5
19 3 1,93 5 0.2 5
2 4 2,03 2 0.2 5
2,1 4 2,13 2 0.2 5
2,2 4 2,23 2 0.2 5
23 4 2,33 2 0.2 5
2,5 5 2,53 2 03 5
3 6 3,03 3 03 5
32 6 3,23 3 03 5
515 7 858 3 03 5
37 7 3,73 3 03 5
4 8 4,03 3 03 5
4,2 8 4,23 3 03 5
45 8 4,53 3 03 5
5 10 5,03 3 0,3 5
52 10 523 3 0.3 5
55 10 5,53 3 03 5
56 10 5,63 3 03 5
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d, d, d, k r I I 40 50 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -0,05 0 0
6 12 6,03 5 05 6 . . . . . . .
6.5 12 6,53 5 05 6 . . .
7 12 7,03 5 05 6 . . .
7,5 12 7,53 5 05 6 .
8 14 8,03 5 05 8 . . . . .
85 14 8,63 5 05 8 . .
9 14 9,03 5 05 8 . .
9,5 14 9,63 5 05 8 . .
10 16 10,04 5 05 10 . . . .
n 16 11,04 5 05 10 .
12 18 12,04 7 08 12 . . . . .
14 22 14,04 7 08 14 . .
15 22 15,04 7 08 14 .
16 22 16,04 7 08 16 .
18 24 18,07 7 08 18 .

Produkt beschriftet mit Werkstoff.
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AUSWERFERSTIFTE
ROST- UND SAUREBESTANDIG

ahnlich DIN 1530 Teil 1, Form AH (&hnlich DIN ISO 6751)

Rz16 . /ReT6
Rz63 2 b g

Rz 25
o~ —
=] O I s A -
13
Lk ©
I &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a=edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
B12R. Schaft: HRC 56 + 2 1.412
Kopf: HRC45+5 rost- und saurebestandiger Stahl
d, d, d, k r B L 100 125 160 200 250 315
g6 0 max. 0 +0,2 +2
-0,2 -0,05 0 0
1 25 103 12 0.2 5
15 3 153 15 0.2 5
2 4 2,03 2 0.2 5
25 5 2,53 2 03 5
2,7 5 2,73 2 0,3 5
3 6 3,03 3 03 5
35 7 3,53 3 0,3 5
4 8 4,03 3 03 5
45 8 4,53 3 0,3 5
5 10 5,03 3 03 5
55 10 5,53 3 0,3 5
6 12 6.03 5 05 6
6.5 12 6,53 5 05 6
7 2 7,03 5 05 6
8 14 8,03 5 05 8
10 16 10,04 5 05 10
12 18 12,04 7 08 12
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN 1530 Teil 2, Form C, nitriert & oxidiert (&hnlich DIN ISO 8694)

e —

i Rz16 . /Rz16
b R0,3 +0,2

R263 O\ /g 03
o
z da @ P& ©0005/A, /Rz4 *
%L | e s e | S S e =,
13 Rt/ V| g
W
T 12 ©
I &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a=edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6135. Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Warmarbeitsstahl
Oberflache. Kernzugfes-
tigkeit ca. 1400 N/mm?
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, d, d; k r 13 1,+2/0 80 80 100 125 160 160 200 200
g6 0 max. 0 0 +0,2 1,-1/-2 32 35 50 50 63 75 75 80
-0,2 -0,1 -0,05 0
0.6 4 2,03 2 2 0.2 5
0.7 4 2,03 2 2 0.2 5
0.8 4 2,03 2 2 0.2 5
0.9 4 2,03 2 2 0.2 5
1 4 2,03 2 2 0.2 5
11 4 2,03 2 2 0.2 5
1.2 4 2,03 2 2 0.2 5
1:3 4 2,03 2 2 0.2 5
14 4 2,03 2 2 0.2 5
1.5 6 3,03 5 3 0.3 5
1.6 6 3,03 3 3 0.3 5
17 6 3,03 5 3 0.3 5
1.8 6 3,03 3 3 0.3 5
1.9 6 3,03 5 3 0.3 5
2 6 3,03 3 3 0.3 5
21 6 3,03 5 3 0.3 5
2,2 6 3,03 3 3 0.3 5
2.3 6 3,03 5 3 0.3 5
2.4 6 3,03 3 3 0.3 5
2,/5 6 3,03 5 3 0.3 5

BeiBestellung bitte immer|,und |, Ldngen angeben.
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN 1530 Teil 2, Form C, blank nitriert (&hnlich DIN ISO 8694)

— | |

Rz16 . /Rz16 blanke Oberflache Rz 2,5
grinded surface Rz 2,5
b R0,3 +0,2
R283 2\ |/t 03 2
db o ©l20051A, /Rz25 ,
%L* =t %;
13 Re25/ M| g
M
I N
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a = edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6145. Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Warmarbeitsstahl
Oberflache. Kernzugfes-
tigkeit ca. 1400 N/mm?
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, d, ds k r 13 ,+2/0 80 80 100 125 160 160 200 200
g6 (i max. 0 0 +0,2 1, -1/-2 32 35 50 50 63 75 75 80
-0,2 -0,1 -0,05 0
06 4 2,03 2 2 0.2 5
07 4 2,03 2 2 0.2 5
08 4 2,03 2 2 0.2 5
0.9 4 2,03 2 2 0.2 5
1 4 2,03 2 2 0.2 5
11 4 2,03 2 2 0.2 5
12 4 2,03 2 2 0.2 5
13 4 2,03 2 2 0.2 5
14 4 2,03 2 2 0.2 5
15 6 3.03 3 3 03 5
16 6 3,03 3 3 0,3 5
17 6 3.03 3 3 03 5
18 6 3,03 3 3 0,3 5
1.9 6 3.03 3 3 03 5
2 6 3,03 3 3 0,3 5
2,1 6 3.03 3 3 03 5
2,2 6 3,03 3 3 0,3 5
23 6 3.03 3 3 03 5
2,4 6 3,03 3 3 0,3 5
2,5 6 3.03 3 3 03 5

BeiBestellung bitte immer|,und |, Ldngen angeben.
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN 1530 Teil 2, Form CH, gehartet (ahnlich DIN ISO 8694)

V4 Rz16 | /Rz16
b R0,3 +0,2

a r
wi S T 8y | owmn s
s =
3] Rz25 V 10
k
T 12 ©
I &
a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a = edge free of burrs | b =rounded
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
B141. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS
Kopf: HRC 45+10/-5
d, d, d, d; k r 13 L,+2/0 63 80 80 100 125 160 160 200 200 250 315
g6 0 max. 0 0 +0,2 I,-1-2 25 32 35 50 50 63 75 75 80 100 160
-0,2 -01  -0,05 0
05 4 2,03 2 2 0.2 5
06 4 2,03 2 2 0.2 5
07 4 2,03 2 2 0.2 5
08 4 2,03 2 2 0.2 5
0,85 4 2,03 2 2 0.2 5
0.9 4 2,03 2 2 0.2 5
0,95 4 2,03 2 2 0.2 5
1 4 2,03 2 2 0.2 5
11 4 2,03 2 2 0.2 5
12 4 2,03 2 2 0.2 5
1,25 4 2,03 2 2 0.2 5
13 4 2,03 2 2 0.2 5
14 4 2,03 2 2 0.2 5
15 6 3.03 3 3 03 5
16 6 3,03 3 3 03 5
17 6 3.03 3 3 03 5
18 6 3,03 3 3 03 5
19 6 3.03 3 3 03 5
2 6 3,03 3 3 03 5
2,1 6 3.03 3 3 03 5
2.2 6 3,03 3 3 03 5
2,3 6 3.03 3 3 03 5
2.4 6 3,03 3 3 03 5
25 6 3.03 3 3 03 5

Bei Bestellung bitte immer|,und |, Ldngen angeben.
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF UND DLC-BESCHICHTUNG

ahnlich DIN 15630 Teil 2, Form CH, gehartet (ahnlich DIN ISO 8694)

Rz16 . /Rz16 beschichtet
. br RO3 402 coated
e\ W eg | enEE s
%‘L* et EA
13 Re25/ M| g
k
A 12 ©
I o

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a=edge free of burrs | b =rounded

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6D41. Schaft: HRC 60 + 4/-2 WS

Kopf: HRC 45+10/-5

Schichtharte: ca.2.500HV

Schichtstarke: ca.15um

d, d, d, d; k r 13 1,+2/0 63 80 100 125 160 200 250
g6 0 max. 0 0 +0,2 1,-1/-2 25 35 50 50 75 75 100
-0,.2 -0,1 -0,05 0
0,56 4 2,03 2 2 0,2 5
0,6 4 2,03 2 2 0.2 5
0,7 4 2,03 2 2 0,2 5
0.8 4 2,03 2 2 0.2 5
09 4 2,03 2 2 0,2 5
1 4 2,03 2 2 0.2 5
11 4 2,03 2 2 0,2 5
1.2 4 2,03 2 2 0.2 5
1.3 4 2,03 2 2 0,2 5
14 4 2,03 2 2 0.2 5
15 6 3,03 3 3 03 5
1.6 6 3,03 3 3 0.3 5
17 6 3,03 3 3 03 5
1.8 6 3,03 3 3 0.3 5
1.9 6 3,03 3 3 03 5
2 6 3,03 3 3 0.3 5
2,2 6 3,03 3 3 0,3 5
2,5 6 3,03 3 3 0.3 5
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AUSWERFERSTIFTE
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF AUS HSS

ahnlich DIN 15630 Teil 2, Form CH, gehartet (ahnlich DIN ISO 8694)

i Rz16 . /Rz16
b R0,3 +0,2

a r
Rz 63 a B BSe | ewmy R225
e === =
\E Re25/ >
T 12 )
n p

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet
a = edge free of burrs | b =rounded

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6143. Schaft: HRC 62 + 2 HSS
Kopf: HRCH50+5b

d, d, d, d; k r 13 1,+2/0 63 80 100 125 160 160 200 200 250 315
g6 0 max. 0 0 +0,2 1,-1/-2 25 35 50 50 63 75 75 80 100 160
-0,2 -0,1 -0,05 0
05 4 2,03 2 2 02 5
0.6 4 2,03 2 2 0.2 5
0,7 4 2,03 2 2 02 5
0.8 4 2,03 2 2 0.2 5
09 4 2,03 2 2 02 5
1 4 2,03 2 2 0.2 5
11 4 2,03 2 2 02 5
1.2 4 2,03 2 2 0.2 5
13 4 2,03 2 2 02 5
14 4 2,03 2 2 0.2 5
15 § 3,03 3 3 0,3 5
1.6 6 3,03 3 3 0.3 5
17 § 3,03 3 3 0,3 5
1.8 6 3,03 3 3 0.3 5
1.9 § 3,03 3 3 0,3 5
2 6 3,03 3 3 0.3 5
2,2 § 3,03 3 3 0,3 5
25 6 3,03 3 3 0.3 5

BeiBestellung bitte immer|,und |, Ldngen angeben. Produkt beschriftet mit Werkstoff.
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FLACHAUSWERFER
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN IS0 8693, nitriert & oxidiert (DIN 1530 Teil 4, Form FA)

a — Rz4 12

= = Rz 4 z I

(A S .
== rl

1

Ebene 2| basef [=T]005]A]

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet ’Ei’| ********************** 's Y !
a =edge free of burrs | b = rounded 2] M Ebene 1| base 1

ES
1
¥

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6315. Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Warmarbeitsstahl
6335. Oberflache. Kernzugfes-

tigkeit ca. 1400 N/mm?
Kopf: HRC 45+10/-5

a b d; d, k n ry 13 6315.  6315. 6315. 6335. 6315. 6315. 6315. 6315. 6315. 6315.
0 0 h1 0 0 +0,2 min. 1,+2/0 63 80 100 125 125 160 200 250 315 400
-0,015 -0,015 -0,.2 -0,05 0 1,-1/-2 32 40 50 60 63 80 100 125 160 200
0,8 3,5 4 8 3 0,3 10 5 . . . . .

0.8 3.8 4,2 8 3 0.3 10 5

08 4,5 5 10 3 0,3 10 5

0.8 5,5 6 12 5 05 10 6

1 3,5 4 8 3 0,3 10 5

1 3,5 4,2 8 3 0.3 10 5

1 3,8 4,2 8 3 0,3 10 5

1 4,5 5 10 3 0.3 10 5

1 5,5 6 12 5 0,5 10 6

1.2 3,5 4 8 3 0.3 10 5

12 3,8 4,2 8 3 0,3 10 5

1.2 4,5 5 10 3 0.3 10 5

12 55 6 12 5 0,5 10 6

1.2 75 8 14 5 05 10 8

15 4,5 5 10 3 03 10 5

15 5,5 6 12 5 05 10 6

15 7.5 8 14 5 0,5 10 8

15 95 10 16 5 05 10 10

1.6 7.5 8 14 5 0,6 10 8

2 5,5 6 12 5 05 10 6

2 7.5 8 14 5 0,5 10 8

2 95 10 16 5 05 10 10

2 1,5 12 18 7 08 10 12

2 15,5 16 22 7 0.8 10 16

2,5 1,5 12 18 7 08 10 12

2,5 15,5 16 22 7 0.8 10 16

MaB a und b: Diese GrenzabmaRBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 10-2 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreichtin der Ebene 2 ihren Héchstwert. Bei Bestellung bitte d; mit angeben.
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FLACHAUSWERFER
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

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

- - Rz 2’5 r Rz 2,5 ‘Lz
R8s S =t e =
== rl

10
(i 12
I 2
[~
Ebene 2|base 2 [=[005
@©

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet Jaflf*******ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ,L %

a =edge free of burrs | b =rounded r2 ] M Ebene1 | base 1
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6321. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS
6331. Kopf: HRC 45+10/-5
a b d; d, k n r 13 6331. 6321. 6321. 6321. 6331 6321. 6321. 6321. 6321. 6321 6321
0 0 h1l 0 0 +0,2  min. L,+2/0 63 63 80 10 125 125 160 200 250 315 400
-0,015 -0,015 02 -005 O L,-1-2 30 32 40 50 60 63 80 100 125 160 200
05 2.8 3 6 3 03 10 5 . . . . .
06 18 2 4 2 0.2 10 5 . . .
06 25 3 6 3 03 10 5 .
06 2.8 3 6 3 03 10 5 . . . 5
06 3.8 42 8 3 03 10 5 . . . . . .
07 2.8 3 6 3 03 10 5 .
08 18 2 4 2 0.2 10 5 . . . .
08 2.8 3 6 3 03 10 5 ° o 5 . . .
08 35 4 8 3 03 10 5 . . . . . .
08 3.8 4,2 8 3 03 10 5 . . . 5 5 o o 5
1 2.8 3 6 3 03 10 5 . . . . .
1 35 4 8 3 03 10 5 o o o . .
1 35 42 8 3 03 10 5 . . . . . .
1 3.8 4,2 8 3 03 10 5 . . . . 5 o 5 o
1 45 5 10 3 03 10 5 . . . . . . .
1 55 6 12 5 05 10 6 5 o o 5 . . .
12 35 4 8 3 03 10 5 . . . . . .
12 3.8 4,2 8 3 03 10 5 ° o o 5 . . .
12 45 5 10 3 03 10 5 . . . . . . . .
12 55 6 12 5 05 10 6 . . . . o 5 5 o
12 7,5 8 14 5 05 10 8 . . . . . . .
15 45 5 10 3 03 10 5 ° o 5 . . .
15 55 6 12 5 05 10 6 . . . . . . . .
15 7.5 8 14 5 05 10 8 o o 5 . . .
15 95 10 16 5 05 10 10 . . . .
2 55 6 12 5 05 10 6 5 o o 5 . . .
2 7,5 8 14 5 05 10 8 . . . . . . . .
2 95 10 16 5 05 10 10 . .
2 15 12 18 7 08 10 12 . . . .
2 16,5 16 22 7 08 10 16 . .

@ Juni 2021




a b d; d, k n r 13 6331. 6321. 6321. 6321. 6331. 6321. 6321. 6321. 6321. 6321 6321.

0 0 h1 0 0 +0,2 min. 1,+2/0 63 63 80 100 125 125 160 200 250 315 400
-0,015  -0,015 -0,2 -0,05 0 I,-1/-2 30 32 40 50 60 63 80 100 125 160 200
2,5 11,5 12 18 7 08 10 12 . . . .
2,5 16,6 16 22 7 0.8 10 16 . .

MaB a und b: Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fiir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 10-2 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreichtin der Ebene 2 ihren Héchstwert. Bei Bestellung bitte d; mit angeben.
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FLACHAUSWERFER
MIT 2 ECKENRADIEN

ahnlich DIN IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

| —
Rz16. /Rz16
(=[005]A]
ROAZ)  poe 2 YR R25 12
Rz 63 gT I S e ——— e e —— =
k rl 10
L 12
I «©
&
Ebene 2 | base 2 005 1A
| 2 =Tl .
a=Kante gratfrei | b = Kante verrundet H”*’*’*’*’*’*’*’*’*’*2:' 0 v
a = edge free of burrs | b = rounded 12| M Ebene 1| base 1
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6351. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS
Radius Toleranz + 0,02 Kopf: HRC 45+10/-5
a b d; d, k r r, 13 L+2/0 63 80 100 125 160 200 250 315
0 0 h11 0 0 +0,2  min. L-1-2 30 40 50 60 80 100 125 160
-0,015 -0,015 -02  -0,05 0
05 2,8 3 6 3 03 10 5
05 3,8 42 8 3 03 10 B
06 2,8 3 6 3 03 10 5
0.6 3,8 42 8 3 03 10 B
038 2,8 3 6 3 03 10 5
0.8 3.5 42 8 3 03 10 B
08 3,8 42 8 3 03 10 5
1 2,8 3 6 3 03 10 B
1 3,8 42 8 3 03 10 5
1 4,5 B 10 3 03 10 B
1 55 6 12 5 05 10 6
12 3,8 42 8 3 03 10 B
12 45 5 10 3 03 10 5
12 B 6 12 B 05 10 6
12 75 8 14 5 05 10 8
15 4,5 B 10 3 03 10 B
15 55 6 12 5 05 10 6
15 7.5 8 14 B 05 10 8
15 95 10 16 5 05 10 10
2 B 6 12 B 05 10 6
2 75 8 14 5 05 10 8
2 95 10 16 B 05 10 10
2 15 12 18 7 08 10 12
25 n5 12 18 7 08 10 12

MaB a und b: Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 102 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreichtin der Ebene 2 ihren Héchstwert. Bei Bestellung bitte d; mit angeben.
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FLACHAUSWERFERSTIFTE
MIT 2 ECKENRADIEN UND DLC-BESCHICHTUNG

ahnlich DIN IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

=

—
\ iRle Rz 16 beschichtet

R0.2(2x) a m @ 12 =1005]A coated
Rz25 Rz25 [2 *
Re63 S ——— ——— - )
k rl ol t
= 5 1 =

Ebene 2| basef [=]005

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet [Ee—————————= > =
= = 10 M
a = edge free of burrs | b = rounded r2] L—I Ebene 1] base 1
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
BR51. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS
Radius Toleranz + 0,02 Kopf: HRC 45+10/-5
Schichtharte: ca.2.500 HV
Schichtstarke ca.15um
a b dy d, k n r, 13 L+2/0 63 80 100 125 160 200 250 315
0 0 h1l 0 0 40,2 min. -2 30 40 50 60 80 100 125 160
005  -0,015 02  -005 0
05 28 3 6 3 03 10 5
05 3.8 4,2 8 3 03 10 5
0.6 28 3 6 3 03 10 5
0.6 3.8 4,2 8 3 03 10 5
08 28 3 6 3 03 10 5
0.8 35 4 8 3 03 10 5
08 38 4,2 8 3 03 10 5
1 28 3 6 3 03 10 5
1 3,8 4,2 8 3 0,3 10 5
1 45 5 10 3 03 10 5
1 55 6 12 5 05 10 6
1.2 3.8 4,2 8 3 03 10 5
1.2 4,5 5 10 3 0,3 10 5
1.2 55 6 12 5 05 10 6
1.2 75 8 14 5 05 10 8
15 45 5 10 3 03 10 5
1.5 55 6 12 5 05 10 6
15 75 8 14 5 05 10 8
1.5 9,5 10 16 5 05 10 10
2 55 6 12 5 05 10 6
2 75 8 14 5 05 10 8
2 95 10 1 5 05 10 10
2 15 12 18 7 0,8 10 12
25 15 12 18 7 08 10 12

MaB a und b: Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 102 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreichtin der Ebene 2 ihren Héchstwert. Bei Bestellung bitte d; mit angeben.
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FLACHAUSWERFER
MIT 4 ECKENRADIEN

ahnlich DIN IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

RO,Z(‘!X) Rz25 — Rz25 r2
1 ‘7
Rz 63 %‘T = ———————— [ e —— =
K rl 10
“Tr 12
I1 2

Ebene 2| base ZL [=[005]A]

@©
a= Kante gratfrei | b = Kante verrundet {PF**’*’ﬂ*’*’**ﬂﬂﬂjlm =i
a = edge free of burrs | b = rounded r Ebene 1| base 1

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
B341. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS
Radius Toleranz + 0,02 Kopf: HRC 45+10/-5

a b d; d, k n ry 13 1,+2/0 63 80 100 125 160 200 250 315
0 0 h1l 0 0 +0,2 min. 1,-1/-2 30 40 50 60 80 100 125 160
-0,015 -0,015 -0,2 -0,05 0

0,5 2.8 3 6 3 0.3 10 5

0.5 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

0,6 2.8 3 6 3 0.3 10 5

0.6 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

0,8 2.8 3 6 3 0.3 10 5

0.8 3.5 4 8 3 0,3 10 5

0,8 3.8 4,2 8 3 0.3 10 5

0.9 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

1 2.8 3 6 3 0.3 10 5

1 3.5 4,2 8 3 0,3 10 5

1 3.8 4,2 8 3 0.3 10 5

1 4,5 5 10 3 0,3 10 5

1 55 6 12 5 05 10 6

1.2 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

1,2 4,5 5 10 3 0.3 10 5

1.2 5,5 6 12 5 0,5 10 6

1,2 75 8 14 5 0.5 10 8

15 4,5 5 10 3 0,3 10 5

1.5 55 6 12 5 05 10 6

15 7.5 8 14 5 05 10 8

1.5 9,5 10 16 5 05 10 10

2 5 6 12 5 0,5 10 6

2 75 8 14 5 05 10 8

2 8.5 10 16 5 05 10 10

2 15 12 18 7 0,8 10 12

2.5 1.5 12 18 7 0,8 10 12

MaB a und b: Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 102 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreichtin der Ebene 2 ihren Héchstwert. Bei Bestellung bitte d; mit angeben.
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FLACHAUSWERFER
MIT 4 ECKENRADIEN UND DLC-BESCHICHTUNG

ahnlich DIN IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

——

| —
. <Rz 16, /Rz 16 beschichtet
R0,2(4x) -y a (4] d3 R225 g =[0051A coated *
M R S [ ———— T I — -
k rl ol ¥

T 12
I %

Ebene 2| basef [=]005

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet [EF=———————-= > =
= = 10 M
a = edge free of burrs | b = rounded r2] L—I Ebene 1] base 1
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
BR41. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS
Radius Toleranz + 0,02 Kopf: HRC 45+10/-5
Schichtharte: ca.2.500 HV
Schichtstarke: ca.15um
a b dy d, k n r, 13 L+2/0 63 80 100 125 160 200 250 315
0 0 h1l 0 0 40,2 min. -2 30 40 50 60 80 100 125 160
005  -0,015 02  -005 0
05 28 3 6 3 03 10 5
05 3.8 4,2 8 3 03 10 5
0.6 28 3 6 3 03 10 5
0.6 3.8 4,2 8 3 03 10 5
08 28 3 6 3 03 10 5
0.8 35 4 8 3 03 10 5
08 38 4,2 8 3 03 10 5
0.9 3.8 4,2 8 3 03 10 5
1 2,8 3 6 3 0,3 10 5
1 35 4,2 8 3 03 10 5
1 3,8 4,2 8 3 0,3 10 5
1 45 5 10 3 03 10 5
1 55 6 12 5 05 10 6
1.2 3.8 4,2 8 3 03 10 5
1.2 4,5 5 10 3 0,3 10 5
1.2 55 6 12 5 05 10 6
1.2 75 8 14 5 05 10 8
15 45 5 10 3 03 10 5
1.5 55 6 12 5 05 10 6
15 75 8 14 5 05 10 8
1.5 9,5 10 16 5 05 10 10
2 55 6 12 5 05 10 6
2 75 8 14 5 05 10 8
2 95 10 1 5 05 10 10
2 15 12 18 7 0,8 10 12
25 15 12 18 7 08 10 12

MaB a und b: Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 102 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreichtin der Ebene 2 ihren Héchstwert. Bei Bestellung bitte d; mit angeben.
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FLACHAUSWERFER
MIT BLATTUBERLANGE

ahnlich DIN IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

a rl r2
d4 I [=[005
w1 1 -
d3
SRR
k
a=Kante gratfrei | b = Kante verrundet 12 " ©
a = edge free of burrs | b = rounded &
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6041. Schaft: HRC 60 + 4/- 2 WS
6051. Kopf: HRC 45+10/-5
6061.
6071.
6081.
a b d; d, k n r 13 6071. 6071. 6061. 6041, 6051. 6061. 6081.
0 0 hl (] 0 +0,2 min. 1,42/0 125 160 160 200 200 250 315
-0,015 -0,015 -0,2 -0,05 0 I,-1/-2 32 32 60 50 75 60 80
06 2.8 3 6 3 0,3 10 5 . . .
06 3.8 4,2 8 3 03 10 5
08 2.8 3 6 3 0,3 10 5
08 3.8 4,2 8 3 03 10 5
1 2.8 3 6 3 0,3 10 5
1 3.8 4,2 8 3 03 10 5
1 45 5 10 3 0,3 10 5
1 55 6 12 5 05 10 6
12 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5
12 45 5 10 3 03 10 5
12 55 6 12 5 0,5 10 6
12 75 8 14 5 05 10 8
15 45 5 10 3 0,3 10 5
15 55 6 12 5 05 10 6
15 75 8 14 5 0,5 10 8
15 95 10 16 5 05 10 10
2 55 6 12 5 0,5 10 6
2 75 8 14 5 05 10 8
2 95 10 16 5 05 10 10
2 5 12 18 7 08 10 12
2,5 5 12 18 7 08 10 12

MaB a und b: Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fiir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 10-2 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreichtin der Ebene 2 ihren Héchstwert. Bei Bestellung bitte d; mit angeben.
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FLACHAUSWERFER
MIT 2 ECKENRADIEN UND BLATTUBERLANGE

ahnlich DIN IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

b

| —
Rz 16 Rz 16
0 R225
a a d r2
RO2(2x) |[ © o (=005
R8BS HA - =
13| | 1d3.
e 10
k

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet 12 " )
a = edge free of burrs | b = rounded &

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6261. Schaft: HRC 60 + 4/-2 WS

6271. Kopf: HRC 45+10/-5

6281.

Radius Toleranz + 0,02

a b d; d, k n r, 13 6271. 6271. 6261. 6261. 6261. 6281.
0 0 h1 0 0 +0,2 min. 1,+2/0 125 160 160 200 250 315
-0,015 -0,015 -0,2 -0,05 0 1,-1/-2 32 32 60 60 60 80
038 2,8 3 § 3 0,3 10 5 . . . .

0.8 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

1 2,8 3 § 3 0,3 10 5

1 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

1 4,5 5 10 3 0,3 10 5

1 5.5 6 12 5 0.5 10 6

1,2 3,8 4,2 8 3 0,3 10 5

1.2 4,5 5 10 3 0,3 10 5

1,2 55 6 12 5 0,5 10 6

1.2 7.5 8 14 5 0.5 10 8

16 4,5 5 10 3 0,3 10 5

15 5.5 6 12 5 0.5 10 6

16 75 8 14 5 0,5 10 8

15 9,5 10 16 5 0.5 10 10

2 55 6 12 5 0,5 10 6

2 7.5 8 14 5 0.5 10 8

2 9,5 10 16 5 0,5 10 10

MaB a und b: Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fiir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 10-2 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreicht in der Ebene 2 ihren Hochstwert. Bei Bestellung bitte d; mitangeben.
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FLACHAUSWERFER
MIT 4 ECKENRADIEN UND BLATTUBERLANGE

ahnlich DIN IS0 8693, gehartet (DIN 1530 Teil 4, Form FAH)

—
Rz 16 Rz 16
b Rz 25
a a rl o
RO.2 (4x) | =0
T e e e ——— =
13| | [d3
Bl 10
Ikl

a = Kante gratfrei | b = Kante verrundet L2 I ©
a = edge free of burrs | b = rounded &

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6361. Schaft: HRC 60 + 4/-2 WS

6371. Kopf: HRC 45+10/-5

6381.

Radius Toleranz + 0,02

a b d; d, k n T 13 6371. 6371. 6361. 6361. 6361. 6381.
0 0 h1l 0 0 +0,2 min. 1,+2/0 125 160 160 200 250 315
-0,015 -0,015 -0,2 -0,05 0 1,-1/-2 32 32 60 60 60 80
038 2,8 3 § 3 0,3 10 5 . . . .

0.8 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

08 55 6 12 5 0,56 10 6

1 2,8 3 6 3 0,3 10 5

1 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

1 4,5 5 10 3 0,3 10 5

1 55 6 12 5 0,56 10 6

1 7:5 8 14 5 0,5 10 8

12 3.8 4,2 8 3 0,3 10 5

1.2 4,5 5 10 3 0,3 10 5

12 55 6 12 5 0,56 10 6

1.2 7:5 8 14 5 0,5 10 8

15 4,5 5 10 3 0,3 10 5

15 5.5 6 12 5 0,5 10 6

15 75 8 14 5 0,56 10 8

15 9,5 10 16 5 0,5 10 10

2 55 6 12 5 0,56 10 6

2 7:5 8 14 5 0,5 10 8

2 9,5 10 16 5 0,6 10 10

MaB a und b: Diese GrenzabmaBe gelten fiir 100 mm L&nge (l,). Fiir die Langen (1,)> 100 sind die GrenzabmaBe mit (I;-1,) 10-2 zu multiplizieren.
Die MaBtoleranz erreichtin der Ebene 2 ihren Héchstwert. Bei Bestellung bitte d; mit angeben.
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AUSWERFERHULSEN
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN IS0 8405, blank nitriert (&hnlich DIN 16756)

ey

Rz16 Nyt umIau_fend
with rotating groove Ebene 2 k215 Evenel
/—RZZ,E d4 base 2 base 1 @
T A A
S e/ — — — 1= 5 IS
\/Tlﬁ e
Rz 63 k

<

(=)
2
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6615. Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Warmarbeitsstahl
Oberflache. Kernzugfes-
In der Ebene 1ist die Koaxiali- tigkeit ca. 1400 N/mm?
tatstoleranz zu A max. 0,012 mm. Kopf: HRC45+10/-5
In der Ebene 2 ist dieser Wert
max. 0,012 (12 « 10-1).
d, d; d, d, k r I, I 50 60 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 400
H5 g6 0 0 +0,2 +2 +1
-0,2 -0,05 0 0 0
15 3 1.8+0,1 6 3 0,3 35 . . . . . .
1.6 3 2+0,2/-01 6 & 0.3 35 . . . . .
17 3 2+0,2/-01 6 3 0,3 35 . .
2 4 2.5+0,2/-01 8 & 0.3 35 . . . . . . .
2.2 4 2.5+0,2/-01 8 3 0,3 35 . . . . . . .
2.5 5 3+0,2/-0,1 10 & 0.3 35 . . . . . . . .
2.7 5 3+0,2/-0,1 10 3 0,3 35 . . . . . . .
8 5 3.5+0,2/-0,1 10 & 0.3 45 . . . . . . . . .
3.2 5 3.5+0,2/-01 10 3 0,3 45 . . . . . . . .
8.5 5 3.8+0,2/-0,1 10 & 0.3 45 . . . .
3.5 6 4+0,2/-01 12 5 05 45 . . . . . . . . . . . .
8.7 6 4+02/-01 12 5 05 45 . . . . . o o o
4 6 4.5+0,2/-0,1 12 5 05 45 . . . . . . . . . . . .
4 8 4.5+0,2/-01 14 5 05 45
4,2 8 5+0,3/-0,1 14 5 05 45 . . . . . . . . . . .
4,5 8 5+0,3/-01 14 5 05 45 . . . . o o o
5 7 5.5+0,3/-01 12 5 05 45 .
5 8 55+0,3/-0,1 14 5 05 45 . . . . . . . o .
52 8 55+0,3/-0,1 14 5 05 45 . . . . . . . . . . .
5,5 8 5.8+0,3/-0,1 14 5 05 45 . . . . . . .
6 9 6.5+0,3/-0,1 14 5 05 45 . .
6 10 6.5+0,3/-0,1 16 5 05 45 . . . . . . . o .
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d, d; d, d, k r I, I 50 60 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 400

H5 g6 0 0 +0,2 +2 +1

-0,2 -0,05 0 0 0
6.2 10 6.5+0,3/-0,1 16 5 0,5 45 . . . . . . . . . . . .
7 10 7.5+0,3/-0,1 16 5 05 45 . . .
8 12 8.5+0,3/-0,1 20 7 0.8 45 . . . . . . . . . . . . .
8,2 12 8.5+0,3/-0,1 20 7 0.8 45 . . . . . . . . . . .
9 12 9.3+0,3/-0,1 20 7 0.8 45 . . . .
10 14 10.5+0,3/-0,1 22 7 0.8 45 . . . . . . . . o o
10,5 14 11+0,3/-0,1 22 7 0.8 45 . . . . . . . . . .
12 16 12.5+0,3/-0,1 22 7 0.8 45 . . . . . . . . . . . .
12,5 16 13+0,3/-01 22 7 0.8 45 . . . . . . .
16 20 16.5+0,3/-0,1 26 7 1 50 . . . . o

Bei Bestellung bitte unbedingt den Schaftdurchmesser d; angeben. Auch Sonderabmessungen kurzfristig lieferbar.
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AUSWERFERHULSEN
MIT ZYLINDRISCHEM KOPF

DIN ISO 8405, gehartet (ahnlich DIN 16756)

Rz 16 Rz 16
Ebene 2 Ebene 1
db iase 2 / Rz18 basel  [A]

r Rz 25
. 4
o e B S
N
k =]
Rz 63 " 00012 [ A]
I
«©
E
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6621. Schaft: HRC 60+ 2 WS
Kopf: HRC 45+10/-5
In der Ebene Tist die Koaxiali-
tatstoleranz zu A max. 0,012 mm.
In der Ebene 2 ist dieser Wert
max. 0,012 (12 « 10-1).
d, d; d, d, k r I, I 50 60 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 400
H5 g6 0 0 +0,2 +2 +1
-0,2 -0,05 0 0 0
15 3 1.8+0,1 6 3 0.3 35 . . . . . . .
1.6 3 2+0,2/-01 6 3 0.3 &5 . . . . . . . .
1,8 3 2.1+0,2/-01 6 3 0.3 35 . .
19 3 2.2+0,2/-01 6 3 0.3 &5 . .
2 4 25+0,2/-01 8 3 0.3 35 . . . . . . . . . o
2,2 4 2.5+0,2/-01 8 3 0.3 &5 . . . . . . . . . o
2,5 4 2.8+0,2/-01 8 3 0.3 35 . . . . . .
2,5 5 3+0,2/-0,1 10 3 0.3 &5 . . . . . . . . o
2,7 5 3+0,2/-01 10 3 0.3 35 . . . . . . . . .
[ 5 3.5+0,2/-01 10 3 0.3 45 . . . . . . . . o o
3 6 3.5+0,2/-01 12 5 05 45 . . . . . . o o
82 5 3.5+0,2/-0,1 10 3 0.3 45 . . . . . . . o o
3.5 5 3.8+0,2/-0,1 10 3 0.3 45 . . . .
8.5 6 4+0,2/-01 12 5 05 45 . . . . . . . o o
3.7 6 4+0,2/-01 12 5 0.5 45 . . . . . . . . .
4 55 45+0,2/-0,1 10 3 05 45 o o
4 4.5+0,2/-0,1 12 5 05 45 . . . . . . . . . . o o o .
4 6,2 45+0,2/-0,1 12 5 05 45 .
4 8 4.5+0,2/-01 14 5 05 45 . . .
4,2 6 4.5+0,2/-0,1 12 5 0,5 45 o
4,2 8 4.5+0,2/-01 14 5 05 45 . . . . . . . . . o
4,5 6 4.8+0,2/-0,1 12 5 05 45 . . o o o .
4,5 7 5+0,3/-01 12 5 05 45 .
4,5 8 5+0,3/-0,1 14 5 05 45 . . . . . . . o o

@ Juni 2021




d, d; d, d, k r I, I 50 60 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 400

H5 g6 0 0 +0,2 +2 +1
-0,2 -0,05 0 0 0
5 7 5.5+0,3/-0,1 12 5 0,5 45 . . . .
B 8 55+0,3/-01 14 5 05 45 . . . . . . . . . . . . . .
52 8 5.5+0,3/-0,1 14 5 0,5 45 . . . . . . . . . . . . . .
55 8 5.8+0,3/-01 14 5 0.5 45 . . . . . . . o o
6 9 6.5+0,3/-0,1 14 5 0,5 45 . . . . .
6 10 6.5+0,3/-0,1 16 5 0.5 45 . . . . . . . . . . . . . .
6.2 10 6.5+0,3/-0,1 16 5 0,5 45 . . . . . . . . . .
6.5 10 7+0,3/-01 16 5 0.5 45 . . o
7 10 7.5+0,3/-0,1 16 5 0,5 45 . . . . . .
8 1 8.5+0,3/-0,1 16 7 0.8 45 . . . . o
8 12 8.5+0,3/-0,1 20 7 08 45 . . . . . . . . .
8,2 12 8.5+0,3/-0,1 20 7 0.8 45 . . . . . . . . o o
8,5 12 9+0,3-01 20 7 0.8 45 . . . . .
9 12 9.3+0,3/-0,1 20 7 0.8 45 . .
10 14 10.5+0,3/-0,1 22 7 0.8 45 . . . . . . . . . . . . .
10,2 14 10.5+0,3/-0,1 22 7 0.8 45 . . . o
10,5 14 11+0,3/-0,1 22 7 0.8 45 . . . . . . . .
n 14 1.5+0,3/-0,1 22 7 0.8 45 . . .
12 16 12.5+0,3/-0,1 22 7 0,8 45 . . . . . . . . .
12,5 16 13+0,3/-0,1 22 7 0.8 45 . . . . . . o o
16 20 16.5+0,3/-0,1 26 7 1 50 . . .

Bei Bestellung bitte unbedingt den Schaftdurchmesser d; angeben. Auch Sonderabmessungen kurzfristig lieferbar.
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Eberhard

VORRICHTUNGSBAU

Seit den Anfangen des Unternehmens im Jahre
1933 steht EBERHARD Prazisionsteile fur hochste
Prazision und Zuverlassigkeit. Unsere Markenzei-
chensind die hohe Fertigungstiefe, die Produktion
im p-Grenzbereich sowie die termingetreue Lie-
ferung und der ausgezeichnete Service. Wellen,
Bolzen und ahnliche Zeichnungsteile mit hohen
produktionstechnischen Ansprichen fertigen wir
prazise und termingerecht. Fordern Sie uns!

Fur die Konstruktion und Herstellung von Vor-
richtungen sowie fur den allgemeinen Einsatz im
Werkzeug-, Formen- und Maschinenbau bieten
wir Zylinderstifte und Bohrbuchsen an.




ZYLINDERSTIFTE

DIN 6325 (ahnlich DIN EN IS0 8734, Typ A)

—t

k. 3
Ra 08
r=d
r=d =
- - — -/ -/~ - =]
Vol a
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
7126. HRCB0+2 Nach Wahl des Herstellers.
Zulassiges Stiftende nach Wahl
des Herstellers.
dm6b 1 15 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12 13 14 16 20
a= 0,12 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,63 0,8 1 1,2 16 2 2 2 2,5
c 0,5 0,6 0,8 1 1.2 14 17 21 2,6 3 3.8 3.8 3.8 4,6 6
r, min. - 0,2 0,2 0,3 0,3 0,4 0,4 0,4 0,5 0,6 0,6 0,7 0,7 0,8 0,8
r, max. - 0,6 0,6 0,7 0,8 09 1 11 1.3 14 16 17 17 18 2
I (min./max.)
4(3,75/4,25)
5(4,75/5,25)
6(5,75/6,25)

8(7,75/8,25)
10(9,75/10,25)
12(11,50/12,50)
14(13,50/14,50)
16(15,50/16,50)
18(17,50/18,50)
20(19,50/20,50)
24(23,50/24,50)
28(27,50/28,50)
32(31,50/32,50)
36(34,50/35,50)
40(39,50/40,50)
45(44,50/45,50)
50(49,50/50,50)
55(54,25/55,75)
60(59,25/60,75)
70(69,25/70,75)
80(79,25/80,75)
90(89,25/90,75)
100(99,25/100,75)
120(119,25/120,75)

Bitte beachten Sie die Verpackungseinheiten. Mindermengenzuschlag 20%.
Verpackungseinheit: 100 Stiick @ 1,0- 3,0 /50 Stiick @ 4,0- 6,0/ 25 Stiick @ 8,0-13,0 /10 Stiick @ 14,0 - 20,0.
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ZYLINDERSTIFTE

DIN 7979 (ahnlich DIN EN IS0 8735, Typ A)

leichte Abflachung oder Léngsrille
nach Wahl des Herstellers

slight air vent flat or longitudinal groove A
at manufacturer's choice

15°
I
|
|
|
|
\N
7

d
120°

-t
o
o

5 A2:1

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
7227. HRCB0+2 Nach Wahl des Herstellers.

8 10 12 13 14 16 20
8 10 12 13 14 16 20
d, M3 M3 M4 M5 M6 M6 M6 M8 M8 M10

d; 3,3 3,3 4,3 53 6,4 6,4 6,4 8.4 8.4 10,5
t, 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
t; 0.8 0.8 1 1.2 12 12 1.2 1.2 15 1,5

c 13 17 21 2,6 3 3.8 3.8 4 4,6 6

90
100
120

Bitte beachten Sie die Verpackungseinheiten. Mindermengenzuschlag 20%.
Verpackungseinheit: 50 Stiick @ 4,0- 6,0/ 25 Stiick @ 8,0-13,0 / 10 Stiick @ 14,0 - 20,0.
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BOHRBUCHSEN

DIN 179 (&hnlich ISO 4247)
Form A: Bohrung an einem Ende gerundet

/B (/R

Lk ]
o
E=] 1 =
Rz 4
/ LA
n
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
7819. HRC 62 +2 Einsatzstahl nach Wahl des
Herstellers.
Innen und auBen toleranzhaltig
geschliffen, mit Einfuhrfase.
d, n d,» r tr 7819
F7 né
0.6-1 6 3 1 0,01 .
0.9-1 9 3 1 0.01 .
1.1-1.8 6 4 1 0,01 .
1.1-1.8 9 4 1 0.01 .
1.9-2.6 6 5 1 0,01 .
1.9-2.6 9 5 1 0.01 .
2.7-3.3 8 6 1 0,01 .
2.7-3.3 12 6 1 0.01 .
2.7-3.3 16 6 1 0,01 .
3.4=4 8 7 1 0.01 .
3.4-4 12 7 1 0,01 .
3.4=4 16 7 1 0.01 .
4.-5 8 8 1 0,01 .
4.1-5 12 8 1 0.01 .
4.-5 16 8 1 0,01 .
5.1-6 10 10 15 0,02 .
5.1-6 16 10 15 0,02 .
5.1-6 20 10 15 0,02 .
6.1-8 10 12 15 0,02 .
6.1-8 16 12 15 0,02 .
6.1-8 20 12 15 0,02 .
8.1-10 12 15 2 0,02 .
8.1-10 20 15 2 0,02 .
8.1-10 25 15 2 0,02 .
10.1-12 12 18 2 0,02 .
10.1-12 20 18 2 0,02 .
10.1-12 25 18 2 0,02 .
12.1-15 16 22 2 0,02 .
12.1-15 28 22 2 0,02 .
12.1-15 36 22 2 0,02 .
15.5-18 16 26 2 0,02 .
15.5-18 28 26 2 0,02 .

@ Juni 2021




F7 né
15.5-18 36 26
18.5-22 20 30
18.5-22 36 30
18.5-22 45 30
22.5-26 20 35
22.5-26 36 35
22.5-26 45 35
26.5-30 25 42
26.5-30 45 42
26.5-30 56 42
30.5-35 25 48
30.5-35 45 48
30.5-35 56 48

1) Fiir eine Bohrung mit Toleranzfeld H 6 oder H7 in der Vorrichtung.
Abstufung der Bohrung d, bis 22,0 um 0,1mm>22,0 um 0,5 mm.
Ausfiihrung B (Bohrung an beiden Enden gerundet) =10% Aufschlag.

-

NN NN NN N NN

tr

0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

7819
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BUNDBOHRBUCHSEN

DIN 172 (&hnlich ISQ 4247)
Form A: Bohrung an einem Ende gerundet

B (/e )

d2
dl

il

Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
7619. HRC62+2 Einsatzstahl nach Wahl des
Herstellers.

Innen und auBen toleranzhaltig
geschliffen, mit Einfihrfase.

d, n d,” d3 12 r tr tp 7619
F7 né

0.6-1 6 3 6 2 1 0,01 0,03 .
0.9-1 9 3 6 2 1 0,01 0,03 .
1.1-1.8 6 4 7 2 1 0,01 0,03 .
1.1-1.8 9 4 7 2 1 0,01 0,03 .
1.9-2.6 6 5 8 2 1 0,01 0,03 .
1.9-2.6 9 5 8 2 1 0,01 0,03 .
2.7-3.3 8 6 9 2,5 1 0,01 0,03 .
2.7-3.3 12 6 9 2,5 1 0,01 0,03 .
2.7-3.3 16 6 9 2,5 1 0,01 0,03 .
3.4-4 8 7 10 205 1 0,01 0,03 .
3.4-4 12 7 10 2,5 1 0,01 0,03 .
3.4-4 16 7 10 205 1 0,01 0,03 .
4.1-5 8 8 n 2,5 1 0,01 0,03 .
4.1-5 12 8 n 205 1 0,01 0,03 .
4.1-5 16 8 1 2,5 1 0,01 0,03 .
5.1-6 10 10 13 3 1.5 0,02 0,03 .
5.1-6 16 10 13 3 15 0,02 0,03 .
5.1-6 20 10 13 3 15 0,02 0,03 .
6.1-8 10 12 15 3 15 0,02 0,03 .
6.1-8 16 12 15 3 15 0,02 0,03 .
6.1-8 20 12 15 3 15 0,02 0,03 .
8.1-10 12 15 18 3 2 0,02 0,03 .
8.1-10 20 15 18 3 2 0,02 0,03 .
8.1-10 25 15 18 3 2 0,02 0,03 .
10.1-12 12 18 22 4 2 0,02 0,03 .
10.1-12 20 18 22 4 2 0,02 0,03 .
10.1-12 25 18 22 4 2 0,02 0,03 .
12.1-15 16 22 26 4 2 0,02 0,03 .
12.1-15 28 22 26 4 2 0,02 0,03 .
12.1-15 36 22 26 4 2 0,02 0,03 .
15.5-18 16 26 30 4 2 0,02 0,03 .
15.5-18 28 26 30 4 2 0,02 0,03 .
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d, n d," d3
F7 né

15.5-18 36 26 30
18.5-22 20 30 34
18.5-22 36 30 34
18.5-22 45 30 34
22.5-26 20 35 39
22.6-26 36 35 39
22.5-26 45 35 39
26.5-30 25 42 46
26.5-30 45 42 46
26.5-30 56 42 46
30.5-36 26 48 52
30.6-36 45 48 52
30.5-36 56 48 52

1) Fur eine Bohrung mit Toleranzfeld H 6 oder H 7 in der Vorrichtung.
Abstufung der Bohrung d, bis 22,0 um 0,1mm>22,0 um 0,5 mm.
Ausfiihrung B (Bohrung an beiden Enden gerundet) =10% Aufschlag.

s

ol ol ool on ol ool o1 a1 o1 o1 B

-

NN NN NN O N N N N N

tr

0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,04
0,04
0,04

tp 7619

0,03
0,03
0,03
0,03
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,056
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@ Eberhard

Seit den Anfangen des Unternehmens im Jahre
1933 steht EBERHARD Prazisionsteile flr hochste
Prazision und Zuverlassigkeit.

Unsere Markenzeichen sind die hohe Fertigungs-

tiefe, die Produktion im p-Grenzbereich sowie die %

termingetreue Lieferung und der ausgezeichnete '--.._-.
Service. Die Herstellung von Schrauben, Muttern,

Nieten, Kettenhilsen, Glih-Zindkerzen sowie 5

anderer Produkte der Umformtechnik erfordert %
die optimale Qualitat der Werkzeugkomponenten. \
EBERHARD Prazisionsteile erflllt dabei selbst

hochste Anspriche. Zu unserem Produktions- -
spektrum gehaoren FlieBpressstempel, Napfdorne,

FUhrungshulsen, Auswerfer mit Bichsen, komplette '\
Drillingsauswerfereinrichtungen und andere Werk- \

zeuge nach Zeichnung.




VORSTAUCHER-AUSWERFERSTIFTE

ahnlich BIN 9861 Teil 1, Form D, durchgehend gehartet

i Rz 16 n

&

&
Artikel-Nr. Harte Werkstoffe
6753. HRC 64 + 2 HSS
d, d, h r I 60 70 n 80 90 100 120
hg +0,2 +0,5

0 0

1 1.8 +0,05 1,19 0,4+0,3 . .
11 1.8 +0,05 m 0,4+0,3 .
1,2 2 +0,05 1,19 0,4+0,3 .
1.3 2+0,05 m 0,4+0,3 o
14 2.2 +0,05 1,19 0,4+0,3 .
15 2.2 +0,05 m 0,4+0,3 . . .
1,55 2.2 +0,05 1,06 0,4+0,3 .
1.6 2.5+0,05 1.28 0,4+0,3 . . .
1,65 2.5+0,05 1,24 0,4+0,3 .
1.7 2.5+0,05 1,19 0,4+0,3 . o
1,8 2.8+0,05 1,37 0,4+0,3 . . .
1,85 2.8+0,05 1,32 0,4+0,3 . .
19 2.8+0,05 1,28 0,4+0,3 . .
1,95 2.8+0,05 1,24 0,4+0,3 .
2 30,1 1,37 0,4+0,3 . . .
2.1 3.2+0,1 1,45 0,4+0,3 . .
2,15 3.2+0,1 1,41 0,4+0,3 . .
2.2 3.2+0,1 1,37 0,4+0,3 . .
2,25 3.2+0,1 1,32 0,4+0,3 . .
2,3 3.5+0,1 1.54 0,4+0,3 . . .
2,35 3.5+0,1 15 0,4+0,3 . o
2.4 3.5+0,1 1,45 0,4+0,3 . . . .
2,45 3.5+0,1 1,41 0,4+0,3 . . .
2,5 3.5+0,1 1,37 0,4+0,3 . . o o o o
2,55 3.5+0,1 1,32 0,4+0,3 . . .
2,6 40,1 1.7 0,4+0,3 . o o o o o
2,65 40,1 1,67 0,4+0,3 o
2,7 40,1 1,63 0,4+0,3 . o o o o
2,75 40,1 1,58 0,4+0,3 .
2.8 40,1 1.54 0,4+0,3 . . o o o
2,85 40,1 15 0,4+0,3 . . .
2.9 40,1 1,45 0,4+0,3 . . . . .
2,95 40,1 1,41 0,4+0,3 .
[ 4.5+0,1 1.8 0,6+0,4 . . . . .
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d, d, h r l 60 70 n 80 20 100 120

hg +0,2 +0,5
0 0
3,05 45401 1,76 0,6+0,4 .
31 45201 17 0,6+0,4 . . . . .
3,15 45401 167 0,6+0,4 . . . .
32 45201 1,63 0,6+0,4 : o . .
33 45401 1,54 0,6+0,4 . . . .
3,35 45201 15 0,6+0,4 . . . .
34 45401 1,45 0,6+0,4 . . . . . .
3,45 45201 1,41 0,6+0,4 .
35 5+0,1 18 0,6+0,4 . . . . . .
3,55 50,1 1,76 0,6+0,4 . . .
36 5+0,1 17 06+0,4 . . . . .
37 50,1 1,63 0,6+0,4 . . . . . .
3,75 50,1 1,58 0,6+0,4 .
3.8 50,1 1,54 0,6+0,4 . . . . . .
3,85 5+0,1 15 06+0.4 . .
3.9 50,1 145 0,6+0,4 . . .
3,95 5+0,1 1,41 06+0.4 . . .
4 5.50,1 8 0,6+0,4 . . . . . . .
41 5.5+0,1 17 0,6+0,4 . . . . .
4,15 5.50,1 167 0,6+0,4 . .
42 55:0,1 1,63 0,6+0,4 . . . . . .
4,25 5.50,1 1,58 0,6+0,4 . .
43 55:0,1 154 06+0.4 . . . .
4,35 5.540,1 15 0,6+0,4 . . . .
44 5.5+0,1 1,45 0,6+0,4 . . . .
4,45 5.540,1 1,41 0,6+0.4 o
45 6+0,1 18 0,6+0,4 . . . . . .
46 60,1 17 0,6+0,4 . . . . .
47 60,1 1,63 0,6+0,4 . . . .
4,75 60,1 1,58 0,6+0,4 .
4,8 60,1 154 0,6+0.4 . . . . . .
4,85 60,1 15 0,6+0,4 . . .
49 60,1 1,45 0,6+0,4 . .
4,95 60,1 1,41 0,6+0.4 .
5 6.5+40,1 18 0,6+0,4 . . . . . . .
51 6.540,1 17 0,6+0,4 . . . . . .
5,15 6.5:0,1 1,67 0,6+0.4 . .
5.2 6.5+0,1 1,63 0,6+0,4 . . . . . .
53 6.5:0,1 1,54 06+0.4 . . . . . .
5.4 6.540,1 145 0,6+0,4 . . . . . .
55 70,1 18 0,6+0,4 . . . . . .
5.6 70,1 17 0,6+0,4 . . . . .
5,65 710,1 167 0,6+0.4 . .
5,7 70,1 1,63 0,6+0,4 . . . . .
5,75 710,1 1,58 06+0.4 . . .
5.8 70,1 1,54 06+0.4 . . . .
5,85 740,1 5 06+04 . .
5.9 70,1 1,45 06+0.4 . . . . .
6 8402 2,23 10+0,5 . . . . . .
6.1 80,2 2,15 1,0+0,5 . . .
6.2 80,2 2,08 10+0,5 . . .
6.3 80,2 1,97 1,0+0,5 . . . .
6.4 8+0,2 1,89 10+0,5 . . .
6.5 9:0,2 317 1,0+0,5 . . . . .
6.6 9402 3,08 10+0,5 . .
6.7 9102 2,99 1,0+0,5 : .
6.8 9:0,2 2,91 10+0,5 . . . . .
6.9 9:0,2 2,82 1,0+0,5 3 . . . .
7 9402 2,73 10+0,5 . . . . .
7 9102 2,65 1,0+0,5 . . .
72 9+0,2 2,56 10+0,5 . . . .
73 9102 2,47 1,0+0,5 . . . .
74 9402 2,39 10+0,5 . .
75 10£0,2 317 1,0+0,5 . . . . .
76 10£0,2 3,08 10+0,5 .
77 10£0,2 2,99 1,0+0,5 5 . .
78 10+0,2 2,91 10+0,5 . . . . .
7.9 10£0,2 2,82 1,0+0,5 . .
8 10£0,2 2,73 10+0,5 . . . . . . .
8.2 10£0,2 2,56 1,0+0,5 .
83 10£0,2 2,47 10+0,5 . . . . .
8,5 10,2 317 1,0+0,5 . . . . .
8,6 1402 3,08 10+0,5 .
8,7 10,2 2,99 1,0+0,5 . .
8.8 10,2 2,91 10+05 . . .
8.9 10,2 2,82 1,0+0,5 . .
9 10,2 2,73 10+0,5 . . . . . .
9.1 10,2 2,65 1,0+0,5 . .
9.2 10,2 2,56 10+0,5 .
93 10,2 2,47 1,0+0,5 . . . .
9.4 10,2 2,39 10+0,5 . .
9.5 12£0,2 317 1,0+0,5 . . . .
96 12102 3,08 10+0,5 .
9.7 12£0,2 2,99 1,0+0,5 . . . .
98 12102 2,91 10+0,5 . . .
9.9 12£0,2 2,82 1,0+0,5 .
10 1240,2 2,73 10+05 . . . . . .

GroBere Durchmesser und Langen auf Anfrage.
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Eberhard

PRAZISIONSTEILE - PRECISION PARTS

SONDER-
ANFERTIGUNGEN

EBERHARD PRAZISIONSTEILE -
BEIVIELEN BRANCHEN IM EINSATZ

Zu den Kernkompetenzen von EBERHARD
Prazisionsteile zahlen kundenspezifische
Sonderanfertigungen fir unterschiedlichs-
te Branchen und Anwendungen. Mit jahr-
zehntelanger Erfahrung und unter Einsatz
modernster Fertigungstechnik sind wir in der
Lage, die technischen Grenzbereiche prazise
einzuhalten und selbst hochste Qualitats-
anforderungen zu erfullen.




KUNDENSPEZIFISCHE SONDERANFERTIGUNGEN

B |

DOSIERTECHNIK
FLUIDTECHNIK
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KUNDENSPEZIFISCHE SONDERANFERTIGUNGEN
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Eberhard

PRAZISIONSTEILE - PRECISION PARTS

TECHNISCHE
HINWEISE

Der Kundennutzen ist unser MaBstab fir Leistung
und Erfolg. Engste Toleranzen in MaB8, Form, Lage
und Oberflache sind unsere Leistungsmerkmale,
wenn es auf hochstes Qualitatsniveau und Ferti-
gungs-Know-how ankommt.

Unsere qualifizierten Mitarbeiter verflgen Uber
langjahrige Erfahrungen beim professionellen Ein-
satzunserer Produktionstechnologie - Ihre Gewahr
fir groBtmaogliche Prazision.




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
Artihrer BemaBung ist die Toleranzzone eine der folgenden:

- die Flache innerhalb eines Kreises -der Raum zwischen zwei abstandsgleichen Flachen
- die Flache zwischen zwei konzentrischen Kreisen -der Raum innerhalb eines Zylinders

- die Flache zwischen zwei parallelen Geraden - der Raum zwischen zwei koaxialen Zylindern

- die Flache zwischen zwei abstandsgleichen Linien -der Raum innerhalb eines Quaders

- der Raum zwischen zwei parallelen Ebenen

ALLGEMEINTOLERANZEN [mm]fir spanend gefertigte Werkstticke DIN ISO 2768

Toleranzklasse H Toleranzklasse L
NennmaB- 0 >10 >30 >100 >300 >1000 NennmaB- ...10 >10 >30 >100 >300 >1000
bereiche: ...30 ...100 ...300 ...1000  ...3000 bereiche: ...30 ...100 ...300 ...1000  ...3000
(7] —] 0,02 0,05 01 02 03 04 [ 7]|—| 01 02 0.4 08 12 16
0.2 02 02 03 04 05 06 06 06 1 15 2
B 05 05 05 05 05 05 =] 08 08 06 1 15 2
01 01 01 01 01 01 05 05 05 05 05 05
Toleranzklasse K
NennmaB- 0 >10 >30 >100 >300 >1000
bereiche: ...30 ...100 ...300 ...1000  ...3000
(7] —] 0,05 01 02 0.4 06 038
Rundheit
0,4 0,4 0,4 0,6 0,8 1 Die Allgemeintoleranz fir Rundheit ist das Minimum aus Durchmessertoleranz und
der Allgemeintoleranz fur Lauf.
B 06 06 06 06 08 1
Parallelitat
0,2 0,2 0,2 0.2 0,2 0.2 Die Allgemeintoleranz fir Parallelitat ist das Maximum aus MaBtoleranz und der
Allgemeintoleranz fir Geradheit/Ebenheit.
= GERADHEIT DIN IS0 1101 .f\ LINIENPROFIL DIN ISO 1101
t
Definition: Die Toleranzzone wird in der Messebene Definition: Die Toleranzzone wird durch zwei Linien
durch zwei parallele, gerade Linien vom Abstand t " begrenzt, die Kreise vom Durchmessert einhiillen,
begrenzt. deren Mitten auf eine Linie von geometrisch idealer
Form liegen.
=N
Beispiel: Jede Mantellinie der tolerierten, Beispiel: In jedem zur Zeichenebene parallelen
zylindrischen Flache muss zwischen zwei parallelen Schnitt muss das tolerierte Profil zwischen zwei
Geraden vom Abstand 0,1liegen. Linien liegen, die Kreise vom Durchmesser 0,04
einhdllen, deren Mitten auf einer Linie von
| 004 !
.- geometrisch idealer Form liegen.
= Jeder beliebige Abschnitt der Lange 200 jeder

beliebigen Mantellinie der tolerierten, zylindrischen
Flache muss zwischen zwei parallelen Geraden vom
Abstand 0,1liegen.

Hinweis: Weitere Geradheitstolerierungen siehe
DIN IS0 101.




E RUNDHEIT DIN IS0 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, zylindrischen Flache
muss zwischen zwei konzentrischen Kreisen vom
Abstand 0,1liegen.

E EBENHEIT DIN SO 1101

Definition: Die Toleranzzone wird durch zwei parallele
Ebenen vom Abstand t begrenzt.

Beispiel: Die tolerierte Fl&che muss zwischen zwei
parallelen Ebenen vom Abstand von 0,08 liegen.

Definition: Die Toleranzzone wird durch zwei parallele
Ebenen vom Abstand t begrenzt, die zum Bezug im
vorgeschriebenen Winkel geneigt sind.

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

.y

m ZYLINDRIZITAT DIN ISO 1101

t
—— ——

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

|
|
|
|
|
|
|
L ==+ ==J

V
Beispiel: Die tolerierte, zylindrische Flache muss

zwischen zwei koaxialen Zylindern vom Abstand 0,1
- liegen.

E FLACHENPROFIL DIN ISO 1101

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

Beispiel: Die betrachtete Flache muss zwischen

zwei Flachen liegen, die Kugeln vom Durchmesser
al o, 0,02 einhullen, deren Mitten auf einer Flache von
geometrisch idealer Form liegen.
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FORM- UND LAGETOLERANZEN

Fir Lagetoleranzen ist die Angabe eines Bezuges erforderlich, der die genaue Lage der Toleranzzone an-
gibt. Ein Bezug ist ein theoretisch genaues, geometrisches Element(z.B. Achse, Ebene, gerade Linie, usw.),
Bezlge konnen auf einem oder mehreren Bezugselementen basieren.

Innerhalb der Toleranzzone kann das tolerierte Element jede beliebige Form, jeden beliebigen Ort und belie-
bige Richtung haben, es sei denn, es werden zusatzliche, einschrankende Angaben gemacht.

Fur den Toleranzwert t gilt dieselbe Einheit wie fur die LangenmaBe. Wenn nichts anderes angegeben ist,
gilt die Toleranz fur die gesamte Lange oder Flache des tolerierten Elementes.

0

—ml—

Definition: Wenn dem Toleranzwert das Zeichen g
vorangestellt ist, wird die Toleranzzone durch einen
Zylinder vom Durchmesser t begrenzt, dessen 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
A und B am theoretisch genauen Ort befindet.

Hinweis: Positionstoleranz eines Punktes oder
einer Ebene siehe DIN ISO 1101.

RECHTWINKLIGKEIT DIN ISO 1101

—

t

Definition: Die Toleranzzone wird in der Messebene
durch zwei parallele, gerade Linien vom Abstand t
begrenzt, die zum Bezug senkrecht sind.

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

Hinweis: Weitere Rechtwinkligkeitstolerierungen
siehe DIN IS0 1101.

E SYMMETRIE DIN ISO 1101

(/] o [ ]

Definition: Die Toleranzzone wird durch zwei zur
Bezugsachse oder Bezugsebene symmetrisch
liegende Ebenen vom Abstand t begrenzt.

Beispiel: Die Mittelebene der Nut muss zwischen
zwei parallelen Ebenen vom Abstand 0,08 liegen,

die symmetrisch zur Mittelebene des Bezugselemen-
tes Aliegen.

Hinweis: Symmetrietoleranz einer Linie oder einer
Achse siehe DIN 1SO 1101.

Definition: Die Toleranzzone wird in der zur Achse
senkrechten Messebene durch zwei konzentrische
Kreise vom Abstand t begrenzt, deren gemeinsame
Mitte auf der Bezugsachse liegt.

Beispiel: Die Umfangslinie jedes beliebigen
Querschnittes der tolerierten, zylindrischen Flache
muss zwischen zwei konzentrischen Kreisen vom
Abstand 0,1liegen, deren gemeinsame Mitte auf
der aus A und B gebildeten Bezugsachse liegt.

Hinweis: Bei der Messung ist das Werkstlck um die
Bezugsachse zu drehen.

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




KONZENTRIZITAT | KOAXIALITAT
DIN ISO 1101

—— ——t

_ﬂ

Definition (Koaxialitat): Wenn dem Toleranzwert das
Zeichen g vorangestellt ist, wird die Toleranzzone
durch einen Zylinder vom Durchmesser t begrenzt,
dessen Achse mit der Bezugsachse libereinstimmt.

Beispiel (Koaxialitat): Die Achse des tolerierten
Zylinders muss innerhalb eines zur Bezugsachse A
koaxialen Zylinders vom Durchmesser 0,08 liegen.

Hinweis: Konzentrizitatstoleranz siehe DIN ISO 1101.

Definition (Gesamtplanlauf): Die Toleranzzone wird
durch zwei parallele Ebenen vom Abstand t begrenzt,
die senkrecht zur Bezugsachse sind.

Beispiel (Gesamtplanlauf): Die tolerierte Flache
muss zwischen zwei parallelen Ebenen vom Abstand
0.1liegen, die senkrecht zur Bezugsachse D sind.

Hinweis: Bei der Messung ist das Werkstlck
mehrmals um die Bezugsachse zu drehen. Werkstick
und Messgerat sind radial gegeneinander zu verschie-
ben.

Gesamt-Rundlauftoleranz siehe DIN ISO 1101.

V/4 PARALLELITAT DIN SO 1101

Definition: Die Toleranzzone wird in der Messebene
durch zwei zum Bezug parallele, gerade Linien vom
Abstand 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 ISQ 1101.
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UMWERTUNGSTABELLE

fur Vickers- und Rockwellharte

Haufig erhalten wir Zeichnungen mit Harteangaben
in HRC. Wenn sich diese Angaben auf Rundteile be-
ziehen, deren zu prifende Durchmesser kleiner als 6
mm sind, ist eine Prifung nach HRC am Umfang nicht
mehr empfehlenswert. In solchen Fallen misste mit
Korrekturwerten von mehr als 3 HRC gearbeitet wer-
den, was allgemein als nicht mehr sinnvoll angesehen
wird (siehe hierzu DIN EN ISO 6508-1 - Harteprifung
nach Rockwell).

Eine HRC-Prufung ist oft nur noch durch Zerstérung
des Priflings moglich, indem ein Schliff vom Quer-
schnitt des zu prufenden Durchmessers angefertigt
wird. Dies ist jedoch eine zeitaufwendige und damit
kostenintensive Methode; auBerdem ist es zweifel-
haft, ob der so gewonnene Wert eine reprasentative
Aussage zulasst.

Das Dilemma wird haufig dadurch geldst, dass in sol-
chen Fallen die HRC-Werte in andere geeignete Wer-
te umgewertet werden, meist in HV-Werte.

Hier ist jedoch sehr sorgfaltig vorzugehen, da es ,ei-
nen allgemein gultigen Vergleich von Rockwell-Har-
tewerten mit Hartewerten, die nach anderen Harte-

prufverfahren ermittelt worden sind,...” nicht gibt

(vgl. DIN EN IS0 18265).

NAHERUNGSWERTE
HV HRC EBERHARD HRC DIN HV HRC EBERHARD HRC DIN
574 52 538 742 605 69
584 525 543 758 61 624
592 53 548 770 615 629
602 535 5573 783 62 634
612 54 558 797 625 639
620 54,5 563 810 63 6475
630 55 568 823 635 648
636 55,5 571 840 B4 8573
642 56 576 856 645 658
656 56,5 584 872 65 6672
666 57 586 892 655 6677
673 575 584 908 66 672
667 58 596 924 665 676
698 585 68 946 67 6684
708 59 685 978 675 666
720 595 6 1004 68 69
732 60 6%5

Die DIN 50150, die sich mit der Umwertung von ver-
schiedenen Hartewerten beschaftigt, ist fur die von
uns Ublicherweise bearbeiteten hochlegierten Werk-
stoffe nicht sinnvoll anzuwenden (,Bei hochlegierten
... Stahlen sind meistens erhebliche Abweichungen
bei der Umwertung zu erwarten”- DIN EN IS0 18265).

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

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

Unser Wunsch ist es, von Ihnen maglichst solche
Werte vorgeschrieben zu bekommen, die wir direkt
messen konnen. ldeal sind dafur Vickers Werte, die -
bei entsprechend geringer Gewichtsbelastung (z.B.
HV 1) - auch bei sehr dinnen Durchmessern direkt am
Umfang des Pruflings ermittelt werden konnen, ohne
diesen zu zerstoren.

Sollten Sie hierzu unsere Beratung winschen, ste-
hen wir Ihnen dafur jederzeit gerne zur Verfugung.

o der Priiflinge Priifgerat und Belastung

>352...6 HV10
>10...38.2 HV 5
>05...1 HV 1

Grundregeln:
Die beiden Diagonalen des Vickerseindruckes dirfen
nicht mehr als 5% voneinander abweichen.

Im anderen Fall ist die Belastungsstufe zu andern.
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WERKSTOFFTABELLE

Auswahl von Werkstoffen:

Werkstoff-Nr. Bezeichnung Chemische Zusammensetzung - Richtanalyse
(o} Si Mn P+S Cr Mo V' w Co Ni
Einsatzstahl 16MnCrb 0,16 <0,40 115 0,035 0,95 - - - - -
1.7131
Werkzeugstahl
fiir Kaltarbeit
Ws
1.3505 100Cr6 1,00 0,25 0,35 0,030 1,60 = = = = =
1.2210 115Crv3 1,20 0,20 0,30 0,030 0,70 1.10 - - -
1.2516 120WV4 1,20 0,20 0,30 0,035 0,20 = 0,10 1,00 = =
1.2550 B60WCrvV7 0,60 0,60 0,30 0,030 1,10 0,20 2,00 - -
1.2842 90MnCrV8 0,80 0,30 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 - - -
1.2436 X210Crw12 2,10 0,30 0,30 0,030 12,00 = = 0,70 = =
1.2767 X45NiCrMo4 0,50 0,30 0,30 0,030 1,40 0,25 - - - 4,00
Werkzeugstahl
fiir Warmarbeit
1.2343 X38CrMoV5-1 0,38 1,00 0,40 0,030 5,30 1,30 0,40 - - -
1.2344 X40CrMoV5-1 0,40 1,00 0,40 0,030 5,30 1,40 1,00 = = =
Schnell-
arbeitsstahle
1.3207 S10-4-3-10 1,30 <0,45 <0,40 0,030 4,10 3,60 3,30 9,50 10,00 -
1.3247 S2-10-1-8 1,08 <0,45 <0,40 0,030 4,10 9,50 1,20 1,50 8,00 =
1.3343 S6-5-2 0,90 <0,45 <0,40 0,030 4,10 5,00 1,80 6,40 - -
1.3344 S6-5-3 1.22 <0,45 <0,40 0,030 4,10 5,00 2,80 6,40 = =
Rt:st- &
saure-
bestandige
Stahle
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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Werkstoff-Nr. Bezeichnung Chemische Zusammensetzung - Richtanalyse

c Si Mn P+S Cr Mo ) w Co Ni
Pulvermetallurgische
Stéhle und
Sonderstéhle

Vanadis 4 Superclean 1,50 1,00 0,40 - 8,00 1,50 4,00 - - -

Vanadis 4 Extra 1,40 0,40 0,40 - 4,70 3,50 3,70 - - -

Vanadis 10 2,90 0,50 0,50 - 8,00 1,50 9,80 - - -

Vanadis 23 1,28 - - - 4,20 5,00 3,10 6,40 - -

Vanadis 30 1,28 - - - 4,20 5,00 3,10 6,40 8,50 -

Vanadis 60 2,30 - - - 4,00 7,00 6,50 6,50 10,50 -

ELMAX Superclean 1,70 0,80 0,30 - 18,0 1,00 3,00 - - -

UHB CALMAX 0,60 0,35 0,80 - 4,50 0,50 0,20 - = =

ASP 2005 1,50 - - - 4,00 2,50 4,00 2,50 - -

ASP 2053 2,45 - - - 4,20 3,10 8,00 4,20 - -

CPM3V 0,80 - - - 7,50 1,30 2,75 - - -

CPMQV 1,90 0,90 0,50 = 5,25 1,30 9,00 = = =

CPM10V 2,45 0,90 0,50 - 5,25 1,30 9,75 - - -

CPM15V 3,40 0,90 0,50 - 5,25 1,30 14,50 - - -

CPM 420V 2,30 0,50 0,50 - 14,00 1,30 9,00 - - -

CPM REX M4 1;35 0,30 0,30 - 4,25 4,50 4,00 5,75 - -

CPMREX T15 1,60 0,30 0,30 - 4,00 max 1,00 5,00 12,25 5,00 -

CPM REX 76 1,50 0,30 0,30 - &5 5,25 3,10 10,0 9,00 -

CPMREX 121 3,40 - - - 4,00 5,00 9,50 10,0 9,00 -

CPMS30V 1,45 0,50 0,50 - 14,00 2,00 4,00 - - -
LC200N 0,30 - 1,00 - 15,00 0,95 - - - 0,50

K10 155 0,25 0,35 = 11,80 0,80 0,95 = = =

K340 1,10 0,90 0,40 - 8,30 2,10 0,50 - - -

K390 2,45 0,55 = = 4,15 3,75 9,00 1,00 2,00 =

M 333 0.28 0,30 0,30 - 13,50 - - - - -

M 340 0,54 0,45 0,40 = 17,30 1,10 0,10 = = =

M 390 1,90 0,70 0,30 - 20,00 1,00 4,00 0,60 - -

S390 1,60 - - - 4,80 2,00 5,00 10,50 8,00 -

S5390 1,30 0,50 0,30 - 4,20 5,00 3,00 6,30 8,40 -

S 690 1,33 0,35 0,30 = 4,30 4,90 4,10 5,90 = =

S790 1,30 0,50 0,30 - 4,20 5,00 3,00 6,30 - -

W 400 0,37 0,20 0,30 = 5,00 1,30 0,50 = = =

X235 HTM 2,30 - - 0,040 20,00 1,00 4,20 - - -

Hartstoffe Bezeichnung Hartstoffphase Bindephase

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
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EINE AUSWAHL UNSERER FERTIGUNGSVERFAHREN

Warmebehandlung Weichbearbeitung

« Vakuumharten « Sagen/Trennen

» Plasmanitrieren « Bohren/Tieflochbohren
« Induktivharten » Drehen

+ Oxidieren Kurzdrehmaschinen

« Anlassen Langdrehmaschinen

« Tiefkihlen « Frasen

3-Achs Simultanbearbeitung
5-Achs Simultanbearbeitung
- Elektrostauchen

Hartbearbeitung Erodieren (EDM)

« Hartdrehen « Startlocherodieren

- Hartfrasen ?0,2-3,0mm
3-Achs Simultanbearbeitung « Drahterodieren
5-Achs Simultanbearbeitung Draht-00,02-0,3 mm

« Rundschleifen
AuBenrundschleifen
« Spitzenlos
- Einstechschleifen
- Durchgangsschleifen
- Schalschleifen
« Zwischen Spitzen
- Einstechschleifen
- Schalschleifen
« Unrundschleifen/Profilschleifen
« b-Achsschleifen
« CNC Flach-Profilschleifen




Oberflachenfinishing 0S/OM

« Bohrungshonen  Qualitatssicherung
« Lappen Zertifizierung DIN ISO 9001
« Gleitschleifen Protokollierung/Dokumentation
« Polieren Messmittelverwaltung
« Sandstrahlen/Glasstrahlen » OM Technik/Mess- und Priiftechnik
« Richten Taktile Messverfahren/Multisensorik
« Gravieren/Laserbeschriften Lange
Kontur
Rundheit
Parallelitat

Optische Messverfahren
Auflicht-Durchlichtprojektion
Laser

Oberflachenmessung

Harteprifung
Rockwell
Vickers
Werkstofflabor
RFA
Materialanalysen
Gefligeuntersuchungen
Prifmittelbau

Oberflachenbehandlung

« Beschichtungen

- Hartstoffschichten
PVD, CVD

« Gleitschichten
Oxydschicht

« Diffusionsschichten
Nitrieren

« Galvanische Schichten

« Chemisches Beschichten
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PRAZISIONSWERKZEUGEN FUR INLANDSGESCHAFTE 4

You can find our general terms and condition on our internet page www.eberhard-precision.de/agb.

We send them upon your request.

Zur Verwendung gegeniber:

1. einer Person, die bei Abschluss des Vertrages in Ausiibung ihrer gewerblichen oder selbstandigen beruflichen Tatigkeit handelt
(Unternehmer}

juristischen Personen des dffentlichen Rechts oder einem 6ffentlich-rechtiichen Sondervermégen.

-

. Allgemeines

Allen Lieferungen und Leistungen liegen diese Bedingungen sowie etwaige gesonderte vertragliche Vereinbarungen zugrunde.
Abweichende Einkaufsbedingungen des Bestellers werden auch durch Auftragsannahme nicht Vertragsinhalt.

Ein Vertrag kommt - mangels besonderer Vereinbarung - mit der schriftlichen Auftragsbestatigung des Lieferers zustande.

Der Lieferer behalt sich an Mustern, Kostenvoranschldgen, Zeichnungen u. &. Informationen kdrperlicher und unkdrperlicher Art -
auch in elektronischer Form - Eigentums- und Urheberrechte vor; sie diirfen Dritten nicht zuganglich gemacht werden. Der Liefe-
rer verpflichtet sich, vom Besteller als vertraulich bezeichnete Informationen und Unterlagen nur mit dessen Zustimmung Dritten
zuganglich zu machen.

Muster werden nur gegen Berechnung geliefert.

Mindliche Nebenabreden bestehen nicht. Anderungen bediirfen der Schriftform.

~
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. 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 & Konto des Lieferers zu leisten.

Berechnet wird die jeweilige Liefermenge.

Das Recht, Zahlungen zuriickzuhalten, steht dem Besteller nur insoweit zu, als seine Gegenanspriiche unbestritten oder rechts-

kraftig festgestellt sind.

. Das Recht des Bestellers, mit Ge
unbestritten oder rechtskraftig festgestellt sind.

oo =
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aus anderen Rech aufzurechnen, steht ihm nur insoweit zu, als sie

Il Lieferzeit, Lieferverzogerung

1. Die Lieferzeit ergibt sich aus den Vereinbarungen der Vertragsparteien. lhre Einhaltung durch den Lieferer setzt voraus, dass alle
kaufménnischen und technischen Fragen zwischen den Vertragsparteien geklart sind und der Besteller alle ihm obliegenden
Verpflichtungen, wie z. B. Beibringung der erforderlichen behdrdlichen Bescheinigungen oder Genehmigungen oder die Leistung
einer Anzahlung erfiillt hat. Ist dies nicht der Fall, so verléngert sich die Lieferzeit angemessen. Dies gilt nicht, soweit der Lieferer
die Verzdgerung zu vertreten hat.

Die Einhaltung der Lieferzeit steht unter dem Vorbehalt richtiger und rechtzeitiger Selbstbelieferung. Sich abzeichnende Verzdge-
rungen teilt der Lieferer sobald als maglich mit.

Die Lieferzeit ist eingehalten, wenn der Liefergegenstand bis zu ihrem Ablauf das Werk des Lieferers verlassen hat oder die Ver-
sandbereitschaft gemeldet ist. Soweit eine Abnahme zu erfolgen hat, ist - auBer bei berechtigter Abnahmeverweigerung - der
Abnahmetermin maBgebend, hilfsweise die Meldung der Abnahmebereitschaft.

Werden der Versand bzw. die Abnahme des Liefergegenstandes aus Griinden verzdgert, die der Besteller zu vertreten hat, so
werden ihm, beginnend einen Monat nach Meldung der Versand- bzw. der Abnahmebereitschaft, die durch die Verzogerung ent-
standenen Kosten berechnet. Wird der Versand auf Wunsch des Bestellers verzgert, so ist der Lieferer berechtigt, nach Setzung
und fruchtiosem Ablauf einer angemessenen Frist, anderweitig Giber den Liefergegenstand zu verfiigen und den Besteller mit
angemessen verlangerter Frist zu beliefern.

Ist die Nichteinhaltung der Lieferzeit auf hohere Gewalt, auf Arbeitskdmpfe oder sonstige Ereignisse, die auBerhalb des
Einflussberei-ches des Lieferers liegen, zurtickzufiihren, so verlangert sich die Lieferzeit angemessen. Der Lieferer wird dem
Besteller den Beginn und das Ende derartiger Umsténde baldmdglichst mitteilen.

Der Besteller kann ohne Fristsetzung vom Vertrag zuriicktreten, wenn dem Lieferer die gesamte Leistung vor Gefahriibergang
endgiiltig unmaglich wird. Der Besteller kann dartiber hinaus vom Vertrag zuriicktreten, wenn bei einer Bestellung die Ausfihrung
eines Teils der Lieferung unmdglich 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 Unvermégen des Lie-
ferers. Im Ubrigen gilt Abschnitt VIL.2.

Tritt die Unmaglichkeit oder das Unvermégen wahrend des Annahmeverzuges ein oder ist der Besteller fir diese Umstande allein
oder weit (iberwiegend verantwortlich, bleibt er zur Gegenleistung verpflichtet.

Kommt der Lieferer in Verzug und erwéchst dem Besteller hieraus ein Schaden, so ist er berechtigt, eine pauschale Verzugsent-
schédigung zu verlangen. Sie betrag fiir jede volle Woche der Verspétung 05 %, im Ganzen aber hichstens 5 % vom Wert desje-
nigen Teils der Gesamtlieferung, der infolge der Verspétung nicht rechtzeitig oder nicht vertragsgemaB genutzt werden kann.
Setzt der Besteller dem Lieferer - unter Berdicksichtigung der gesetzlichen Ausnahmefélle - nach Félligkeit eine angemessene
Frist zur Leistung und wird die Frist nicht eingehalten, ist der Besteller im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften zum Riicktritt
berechtigt. Er verpflichtet sich, auf Verlangen des Lieferers in angemessener Frist zu erklaren, ob er von seinem Riicktrittsrecht
Gebrauch macht. Weitere Anspriiche aus Lieferverzug bestimmen sich ausschlieBlich nach Abschnitt VII.2 dieser Bedingungen.

[N
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IV. Gefahriibergang, Abnahme

1. Die Gefahr geht auf den Besteller Gber, wenn der Liefergegenstand das Werk verlassen hat, und zwar auch dann, wenn Teilliefe-
rungen erfolgen oder der Lieferer noch andere Leistungen, z. B. die Versandkosten oder Anlieferung und Aufstellung tibernommen
hat. Soweit eine Abnahme zu erfolgen hat, ist diese fiir den Gefahriibergang maBgebend. Sie muss unverziiglich zum Abnahme-
termin, hilfsweise nach der Meldung des Lieferers iber die Abnahmebereitschaft durchgefiihrt werden. Der Besteller darf die
Abnahme bei Vorliegen eines nicht wesentlichen Mangels nicht verweigern.

. Verzdgert sich oder unterbleibt der Versand bzw. die Abnahme infolge von Umsténden, die dem Lieferer nicht zuzurechnen sind,

geht die Gefahr vom Tage der Meldung der Versand- bzw. Abnahmebereitschaft auf den Besteller iber. Der Lieferer verpflichtet

sich, auf Kosten des Bestellers die Versicherungen abzuschlieBen, die dieser verlangt.

Teillieferungen sind zulassig, soweit fiir den Besteller zumutbar.

~
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. Eigentumsvorbehalt

Der Lieferer behdlt sich das Eigentum an dem Liefergegenstand vor, bis sémtliche Forderungen des Lieferers gegen den Besteller
aus der Geschéftsverbindung einschlieBlich der kiinftig entstehenden Forderungen, auch aus gleichzeitig oder spater abgeschlos-
senen Vertragen, beglichen sind. Dies gilt auch dann, wenn einzelne oder sémtliche Forderungen des Lieferers in eine laufende
Rechnung aufgenommen wurden und der Saldo gezogen und anerkannt ist. Bei vertragswidrigem Verhalten des Bestellers, insbe-
sondere bei Zahlungsverzug, ist der Lieferer zur Riicknahme des Liefergegenstandes nach Mahnung berechtigt und der Besteller
zur Herausgabe verpflichtet. Aufgrund des Eigentumsvorbehalts kann der Lieferer den Liefergegenstand nur herausverlangen,
wenn er vom Vertrag zuriickgetreten ist. Bei Pfandung oder sonstigen Eingriffen Dritter hat der Besteller den Lieferer unverziiglich
2u benachrichtigen.

Der Besteller ist berechtigt, den Liefergegenstand im ordentlichen Geschéftsgang weiter zu ver&uBern. Er tritt jedoch dem Lieferer
bereits jetzt alle Forderungen ab, die ihm aus der WeiterverauBerung gegen den Abnehmer oder gegen Dritte erwachsen. Zur
Einziehung dieser Forderungen ist der Besteller auch nach der Abtretung ermachtigt. Die Befugnis des Lieferers, die Forderungen
selbst einzuziehen, bleibt hiervon unberiihrt.

Die Einziehungsbefugnis erlischt, wenn

- der Besteller mit seinen Zahlungsverpflichtungen gegentiber dem Lieferer in Verzug geréat oder

- sie widerrufen ist oder

- ein Antrag auf Erdffnung eines Insolvenzverfahrens gestellt ist.

Der Lieferer kann dann verlangen, dass der Besteller ihm die abgetretenen Forderungen und deren Schuldner bekannt gibt, alle
zum Einzug erforderlichen Angaben macht, die dazugehdrigen Unterlagen aushandigt und den Schuldnern die Abtretung mitteilt,
soweit nicht bereits durch den Lieferer geschehen. Wird der Liefergegenstand zusammen mit anderen Waren, die dem Lieferan-
ten nicht gehdren, weiterverauBert, gilt die Forderung des Bestellers gegen den Abnehmer in Hhe des zwischen Lieferer und
Besteller vereinbarten Lieferpreises als abgetreten.

Der Besteller darf den Liefergegenstand weder verpfénden noch zur Sicherheit iibereignen.

Der Lieferer ist berechtigt, den Liefergegenstand auf Kosten des Bestellers gegen Diebstahl, Bruch-, Feuer-, Wasser- und sonstige
Schaden zu versichern, sofern nicht der Besteller selbst die Versicherung nachweislich abgeschlossen hat.

Wird im Zusammenhang mit der Bezahlung des Kaufpreises durch den Besteller eine wechselmaBige Haftung des Lieferers
begriindet, so erlschen der Eigentumsvorbehalt, einschlieBlich seiner vereinbarten Sonderformen, oder sonstige zur Zahlungssiche-
rung vereinbarte Sicherheiten nicht vor Einlosung des Wechsels durch den Besteller als Bezogenem.
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VI. Méngelanspriiche
Fiir Sach- und Rechtsméngel der Lieferung haftet der Lieferer unter Ausschluss weiterer Anspriiche - vorbehaltiich Abschnitt VIl - wie
folgt:

@ Juni 2021

Sachmangel

. Alle diejenigen Teile sind nach Wahl des Lieferers nachzubessern oder mangelfrei zu ersetzen, die sich infolge eines vor dem
Gefahriibergang liegenden U des als mangelhaft f Die j solcher Méngel ist dem Lieferer unverziiglich
schriftlich anzuzeigen. Ersetzte Teile werden Eigentum des Lieferers.

. Zur Vornahme aller dem Lieferer notwendig erscheinenden Nachbesserungen und Ersatzlieferungen hat der Besteller nach Ver-
standigung mit dem Lieferer diesem die erforderliche Zeit und Gelegenheit zu geben; anderenfalls ist der Lieferer von der Haftung
fiir die daraus entstehenden Folgen befreit.

Nur in dringenden Fallen der Gefahrdung der Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr unverhéltnisméBig groBer Schaden, 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 verlangen.

. Der Lieferer tragt - soweit sich die Beanstandung als berechtigt herausstellt - die zum Zwecke der Nacherfiillung erforderlichen
Aufwendungen, soweit hierdurch keine unverhaltnismaBige Belastung des Lieferers eintritt. Soweit sich die Aufwendungen
dadurch erhohen, dass der Kaufer die Kaufsache nach Ablieferung an einen anderen Ort als den Erfiillungsort verbracht hat, sind
dadurch entstehende Mehrkosten vom Kaufer zu tragen. Der Lieferer ersetzt bei dem Verkauf einer neu hergestellten Sache
auBerdem im Umfang seiner gesetzlichen Verpflichtung die vom Besteller geleisteten Aufwendungen im Rahmen von Rickgriffs-
anspriichen in der Lieferkette.

. Der Besteller hat im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften ein Recht zum Riicktritt vom Vertrag, wenn der Lieferer - unter Beriick-

sichtigung der gesetzlichen Ausnahmefalle - eine ihm gesetzte angemessene Frist fiir 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 Ver ises bleibt hlossen.

Weitere Anspriiche bestimmen sich ausschiieBlich nach Abschnitt VII. 2 dieser Eedlnqunqen

Keine Haftung wird insbesondere in folgenden Fallen iibernommen: Ungeeignete oder unsachgeméBe Verwendung, fehlerhafte

Montage bzw. Inbetriebsetzung durch den Bestel\er uder Dnlle, natiirliche Abnutzung, feh\erhafle oder nachldssige Behandlung,

nicht ord aBe Wartung, ungeei Betriet Ihafte Bauarbeiten, Baugrund, chemische,

elektrochemische oder elektrische Einfliisse - sofern sie nicht vom Lieferer zu verantworten sind. Fiir Mangel des vom Besteller
angelieferten Materials haftet der Lieferer nur, wenn er bei Anwendung fachménnischer Sorgfalt die Mangel hétte erkennen
missen. Bei Fertigung nach Zeichnung des Bestellers haftet der Lieferer nur fir die zeichnungsméBige Ausfiihrung.

a. Werden Sonderwerkzeuge in Auftrag gegeben, so darf die Bestellmenge um 10 %, mindestens jedoch um 2 Stiick dber- oder

unterschritten werden.

Bessert der Besteller oder ein Dritter unsachgemaB nach, besteht keine Haftung des Lieferers fir die daraus entstehenden Folgen.

Gleiches gilt fiir ohne vorherige Zustimmung des Lieferers vorgenommene Anderungen des Liefergegenstandes.
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Rechtsmangel

. Fiihrt die Benutzung des Liefergegenstandes zur Verletzung von gewerblichen Schutzrechten oder Urheberrechten im Infand, wird
der Lieferer auf seine Kosten dem Besteller grundsatzlich das Recht zum weiteren Gebrauch verschaffen oder den Liefergegen-
stand 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 méglich, ist der Besteller zum Riicktritt
vom Vertrag berechtigt. Unter den genannten Voraussetzungen steht auch dem Lieferer ein Recht zum Riicktritt vom Vertrag zu.
Dariber hinaus wird der Lieferer den Besteller von unbestrittenen oder rechtskraftig festgestellten Anspriichen der betreffenden
Schutzrechtsinhaber freistellen.

. Die in Abschnitt V1. 8 genannten Verpflichtungen des Lieferers sind vorbehaltlich Abschnitt VI1.2 fiir den Fall der Schutz- oder
Urheberrechtsverletzung abschlieBend.
Sie bestehen nur, wenn
« der Besteller den Lieferer unverziglich von geltend gemachten Schutz- oder Urheberrechtsverletzungen unterrichtet,
« der Besteller den Lieferer in angemessenem Umfang bei der Abwehr der geltend gemachten Anspriiche unterstiitzt bzw. dem

Lieferer die Durchfiihrung der ModifizierungsmaBnahmen geméB Abschnitt V1. 8 ermdglicht,

dem Lieferer alle AbwehrmaBnahmen einschlieBlich auBergerichtlicher Regelungen vorbehalten bleiben,

der Rechtsmange! nicht auf einer Anweisung des Bestellers beruht und

die Rechtsverletzung nicht dadurch verursacht wurde, dass der Besteller den Liefergegenstand eigenmachtig geéndert oder

in einer nicht vertragsgemaBen Weise verwendet hat.

10. Der Besteller ibernimmt fir die von ihm beizubringenden Unterlagen, wie Zeichnungen, Lehren, Muster oder dgl., die alleinige
Verantwortung. Der Besteller hat dafiir einzustehen, dass von ihm vorgelegte Ausfihrungszeichnungen in Schutzrechte Dritter
nicht emgreﬁen Der Lieferer ist dem Besteller gegeniber nicht zur Prifung verpflichtet, ob durch die Abgabe von Angeboten
aufgrund ihm eir Ausfiihrung i he Schutzrechte Dritter verletzt werden. Ergibt sich trotzdem aus anspruchs-
begriindenden Tatsachen eine Haftung des Lieferers, so hat der Besteller ihn schadlos zu halten.
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VII. Haftung des Lieferers, Haftungsausschluss

. Wenn der Liefergegenstand infolge vom Lieferer schuldhaft unterlassener oder fehlerhafter Vorschidge oder Beratungen, die vor
oder nach Vertragsschluss erfolgten, oder durch die schuldhafte Verletzung anderer vertraglicher Nebenverpflichtungen - insbe-
sondere Anleitung fir Bedienung und Wartung des Liefergegenstandes - vom Besteller nicht vertragsgemés verwendet werden
kann, so gelten unter Ausschluss weiterer Anspriiche des Bestellers die Regelungen der Abschnitte VI und VII.2.

Fiir Schéden, die nicht am Liefergegenstand selbst entstanden sind, haftet der Lieferer - aus welchen Rechtsgriinden auch immer
-nur

a. bei Vorsatz und grober Fahrlassigkeit,

b. bei schuldhafter Verletzung von Leben, Kérper, Gesundheit,

c. bei Mangeln, die er arglistig verschwiegen hat,
d
e
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. im Rahmen einer Garantiezusage,

. bei Mangeln des Li
ten Gegenstanden gehaftet wird.

Bei schuldhafter Verletzung wesentlicher Vertragspflichten haftet der Lieferer auch bei einfacher Fahrldssigkeit, allerdings

begrenzt auf den vertragstypischen, verninftigerweise vorhersehbaren Schaden.

Weitere Anspriiche sind ausgeschlossen.

jes, soweit nach Produkthaftungsgesetz fiir Personen- oder Sachschaden an privat genutz-

VIl Verjahrung

Alle Anspriiche des Bestellers - aus welchen Rechtsgriinden auch immer - verjahren in 12 Monaten; dies gilt auch fiir die Verjahrung
von Rickgriffsanspriichen in der Lieferkette gem. § 445b Abs. 1BGB, sofern der letzte Vertrag in dieser Lieferkette kein Verbrauchs-
giiterkauf ist. Die Ablaufhemmung aus § 445b Abs. 2 BGB bleibt unberiihrt. Fiir Schadensersatzanspriiche nach Abschnitt VII. 2 a-c
und e gelten die gesetzlichen Fristen. Sie gelten auch fiir Mangel eines Bauwerks oder fir Liefergegenstande, die entsprechend ihrer
(iblichen Verwendungsweise fiir ein Bauwerk verwendet wurden und dessen Mangelhaftigkeit verursacht haben.

IX. Softwarenutzung

Soweit im Lieferumfang Software enthalten ist, wird dem Besteller ein nicht ausschlieBliches Recht eingeréumt, die gelieferte Soft-
ware einschlieBlich ihrer Dokumentationen zu nutzen. Sie wird zur Verwendung auf dem dafir bestimmten Liefergegenstand tber-
lassen. Eine Nutzung der Software auf mehr als einem System ist untersagt.

Der Besteller darf die Software nur im gesetzlich zulassigen Umfang (§§ 69  ff. UrhG) vervielfaltigen, tberarbeiten, tbersetzen oder
von dem Objektcode in den Quellcode umwandeln. Der Besteller verpflichtet sich, Herstellerangaben - insbesondere Copyright-Ver-
merke - nicht zu entfernen oder ohne varherige ausdriickliche Zustimmung des Lieferers zu verandern.

Ale sonstigen Rechte an der Software und den Dokumentationen einschlieBlich der Kopien bleiben beim Lieferer bzw. beim Soft-
warelieferanten. Die Vergabe von Unterlizenzen ist nicht zulassig.

X. Anwendbares Recht, Gerichtsstand

1. Fir alle Rechtsbeziehungen zwischen dem Lieferer und dem Besteller gilt ausschlieBlich das filr die Rechtsbeziehungen inléndi-
scher Parteien untereinander maBgebliche Recht der Bundesrepublik Deutschland.

2. Gerichtsstand ist das fiir den Sitz des Lieferers zustandige Gericht. Der Lieferer ist jedoch berechtigt, am Hauptsitz des Bestellers
Klage zu erheben.

Xl. Best)mdere Bedingungen fiir Bearbeitungsvertrage (Fertigstellung, Aufarbeitung, Umarbeitung oder Wiederherstellung von Werk-

zeugen
Erganzend zu oder abweichend von den Lieferbedingungen gilt fir Bearbeitungsvertrage:

1. Fir das Verhalten des an den Bearbeiter eingesandten Materials ibernimmt dieser keine Haftung. Sein Anspruch auf Vergiitung
bleibt unberhrt.

2. Wird das Material bei der Bearbeitung durch Verschulden des Bearbeiters unbrauchbar, entféllt sein Vergiitungsanspruch. Der
Schadenersatzanspruch des Bestellers richtet sich nach Abschnitt VIL.2. der Lieferbedingungen.
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