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Prazisions-Schneidstempel — Form B

ohne Kopf

di

4

Durchmesser, mm
dine

B-WS
Lange

B-HSS
Lange

80| 100

80| 100

1,0

1,5

2,0

2,5

3,0

3,5

4,0

4,5

5,0

5,5

6,0

6,5+7,0

7,5

8,0

8,5+9,0

9,5

10,0

DIN 9861

Harte:
B-WS: HRC 62 = 2
B-HSS: HRC 64 £ 2

Werkstoffe und Ausfiihrung

B-WS = Legierte Kaltarbeitsstahle der Stahlsorte 115 CrV 3
(1.2210), 100 Cr 6 (1.2067) oder dhnliche,
Anlassbestandigkeit min. 200 °C.

B-HSS = Schnellarbeitsstahle, kobaltfrei und < 2,6%
Vanadium der Stahlsorte 1.3343 oder dhnliche.

4 Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Mal3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.
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Runde Schneidstempel DIN 9861

MaRe und Ausfiihrungen

R i
e -
T r L5 +
60°s| Y8— — — — — — I -
[ I ————— 1
Ss/'/ 5,040 } *
/
Form DA: Form D:
Kopf warm gestaucht und gegliiht mit zylindrischer Kopf warm gestaucht und gegliiht und allseitig
Verdickung d3 unterhalb des Kopfes. feinstgeschliffen.
Werkstoffe
-WSs = Legierte Kaltarbeitsstahle der Stahlsorte 115 CrV 3 (1.2210), 100 Cr 6 (1.2067) oder &hnliche,
AnlaBbestandigkeit min. 200 °C.
- HWS = Legierte Kaltarbeitsstihle der Stahlsorte 1.2379 oder ahnliche.
- HSS = Schnellarbeitsstiahle, kobaltfrei und < 2,6% Vanadium der Stahlsorte 1.3343 oder dhnliche.
- ASP 23 = Pulvermetallurgisch hergestellter Hochleistungs-Schnellschnittstahl

(Vanadis 23)

Legierungs- Harte
gruppe Schaft Kopf
WS (62+2) HRC (45£5) HRC
HWS (62+2) HRC (50+5) HRC
HSS (64+2) HRC (50+5) HRC
ASP 23 (64+2) HRC (50+5) HRC

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 5
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Runde Schneidstempel DIN 9861
MaBe und Ausfiihrungen
d1 d2 ds h* k r d1 d2 ds h* k ; di d2 ds h* k r
hs | £0,05 | max. | +0,2/0 | +0,2/0 he | 20,1 | max. | +0,2/0 | +0,2/0 hs | 20,2 | max. | +0,2/0 | +0,2/0
05| 09 0,55 2,0 3 1,37 6,0 2,23
06 1 0,59 21] 4, 1,45 6,1 . 2,15
’ 1
06| 11 0831 o, 22 1,37 62| 80 |,903] 206| 05
07| 12 0,68 2,3 1,54 6,3 1,97
07| 44 | & | 072 02 24| 35 1,45 04 6,4 1,89
08 *002] 068 H020| 55 137] 05 |4030| |65 g 3,17
08| ,, 0,92 26 1,71 70 2,73
0,9 0,88 04 2,7 40 1,63 75 100 3,17
09 1,01 238 1,54 8,0 2,73
== 16 1,0
1,0 0,96 2,9 1,45 85] 10 3,17 +0,5/0
10] 44 1,19 3,0 1,8 9,0 2,73
1,1 1,11 3.1 1,71 95 120 317 10
12, 1,19 32| 45 1,63 10,0 2,73
1,3 1,11 33 1,54 10,5 130 317
14 22 +g103 1,19 05 +8’§/0 34 1,45 05 11,0 2,73
1,5 ’ 1,11 ’ 35 1,8 15 440 317
18] 55 1,28 36 1,71 120 2,73
17 1,19 37| 50 1,63 125 4, 3,17
1,8 1,37 38 1,54 13,0 di 273
— 28 +0,04
1,9 1,28 39 di 145 135 : 3,67
+0.03 16,0

4,0 ’ 1,8 14,0 3,23

4,1 1,71 14,5 170 3,67

42| 99 1,63 15,0 3,23

43 1,54 15,5 180 3,67

44 1,45 0,6 16,0 3,23

05 1,040
45 1,8 ' 16,5 3,67 15
19,0 15 14050
46 1,71 17,0 3,23 '
6,0

47 1,63 175 20,0 3,67

48 1,54 18,0 3,23

49 1,45 18,5 210 3,67

5,0 1,8 19,0 3,23

51 1,71 19,5 220 3,67

52| 65 1,63 20,0 3,23

53 1,54

54 145] o5

55 18 ' * MaR h ist das MaRB der Kopfhohe von

: : Kopfoberflache zu dem Schnittpunkt von

5,6 1,71 Schaft und Kopfschrige 60 °.

57| 7.0 1,63

58 1,54

59 1,45

6 Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Male bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.
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Prazisions-Schneidstempel — Form DA DIN 9861

?\ \/ﬁﬁ Form B:

o = = Schneidstempel
60°%| gel— — — — — — TS ohne Kopf

V 50405 T siehe Seite 11

DA-WS
Lange
71| 80| 100

Abstufungen Durchmesser, mm
mm d1h5

0,05/0,50 - 0,65
0,70 - 0,90
0,75+ 0,85+ 0,95
0,1(10-14
1,5
1,6-1,9
2,0
21-24
2,5

2,6
2,7-29
3,0
3,1-33
3,4

3,5
3,6-3,9
4,0
4,1+4,2
43+4,4
4,5

4,6
4,7-49
5,0
51+5,2
53+5,4
5,5
56-59
6,0
6,1-6,4
0,5(6,5+7,0
7,5

8,0
8,5+9,0
9,5

10,0

10,5

11,0

11,5

12,0

12,5+ 13,0
13,5+ 14,0
14,5+ 15,0
15,5+ 16,0

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 7
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Prazisions-Schneidstempel — Form D

¢ |

Abstufungen
mm

Durchmesser,
mm d1h6

D-HWS
Lange

D-HSS
Lange

71

80

100

71

80

100

0,05

0,50 - 0,65

0,70 - 0,90

0,75+ 0,85+ 0,95

0,1

1,0-1,4

1,5

1,6-1,9

2,0

21-24

2,5

2,6

2,7-29

3,0

3,1-3,3

3,4

3,5

3,6-3,9

4,0

41+4,2

43+4,4

4,5

4,6

4,7-4,9

5,0

51+5.2

53+54

55

56-59

6,0

6,1-64

6,5-7,0

71-7,9

8,0

8,1-9,0

9,1-9,9

10,0

10,1-10,9

11,0

11,1-11,9

12,0

12,1-13,0

13,1-14,0

0,5

14,5+ 15,0

15,5+ 16,0

16,5+ 17,0

17,5+ 18,0

18,5+ 19,0

19,5 + 20,0

DIN 9861

Andere Léangen und
andere Werkstoffe auf
Anfrage.

Schneidstempel HSS-TIN
beschichtet:

Preise auf Anfrage

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Mal3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.



Prazisions-Schneidstempel — D-ASP 23

I

% il

 ——

Schaft-@ d1 hé

Stufung
mm

Lange

71

80

100

0,8

0,9

1,0

11-1,4

1,5

1,6-1,9

2,0

21-24

2,5

2,6

2,7-29

3,0

3,1-3,3

3,4

3,5

3,6 - 3,9

4,0

41-4,2

43-44

4,5

4,6

4,7-4,9

5,0

5,1-5,2

53-5,4

5,5

5,6 - 5,9

6,0

6,1-6,4

0,1

6,5+7,0

7,5

8,0

8,5+9,0

9,5

10,0

10,5

11,0

11,5

12,0

12,5 + 13,0

13,5 + 14,0

14,5 + 15,0

15,5 + 16,0

0,5

NORMALIEN’
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DIN 9861

DIN 9861 — D-HSS

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 9
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Prazisions-Schneidstempel — Form C DIN 9861
/)\_-.-a_jmz EJ[EEIII
4
e L ﬂ/-— —h—@— _"j_ r:_

\/ ?'.Gm's =1

—-—

Linge 71 mm

Schaft- | Stufung * } *
Ansatz-@ d1h6 @ d3h6 | in mm C-HWS* | C-HSS
0,50 - 1,40 1,50 0.10
0,50 - 1,90 2,00
1,60 - 2,90 3,00
Lange 80 mm
Schaft- | Stufung *| Ao *
Ansatz-@ d1h6 @ d3h6 | in mm C-HWS* | C-HSS
0,50 - 1,40 1,50 0.10
0,50 - 1,90 2,00 *Werkstofferlauterung auf Seite 3
1,60 - 2,90 3,00
Prazisions-Schneidstempel — Form C DIN 9861

mit verstarktem Schaft

i i
r T g

Ausfihrungen:

A mit Rundansatz

Beispiel:

dy = 52

ds = 8,0

Lo~ 71 52x8,0x71x10
l; = 10

B mit Vierkantansatz + Langlochansatz

Beispiel:

dy = 2,0+3,0

d; = 8,0

L o= 71 20x3,0x8,0x71x13
I, =13

10 Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Male bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.
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Vierkant-Schneidstempel — Form B (ohne Kopf)
Form DA und Form D (mit Kopf)

—F---£
. )\\ fRr 25
' _ gor A — — — — — — T ﬁ
’ ' 1/ I
w5 (00 0.5
f
Werkstoffe:
HWS, HSS und ASP 23
Vorstaucher- /Auswerferstifte ahnlich DIN 9861
fur die Schraubenherstellung
—--—'*
/ | \fﬂb_u

A
l
|
|
|
|
|
d

Werkstoff
HSS 1.3343

Hérte

Kopf und Schaft gleiche Harte,
HRC 62-64,
einstech-geschliffen.

Langen

Schaft-@ dqne | Stufung
71 80| 90+100 120

1,00 - 2,00 0,05
2,05 - 3,00
3,05 - 4,00
4,05 - 5,00
5,05 - 6,00
6,10 - 7,00 0,1
7,10 - 8,00
8,10 - 9,00
9,10 - 10,00
10,10 - 11,00
11,10 - 12,00
12,10 - 13,00

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 1
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Runde Schneidstempel — Form A ISO 8020
mit zylindrischem Kopf
K + 025
4 @ IS
st H[=—— — — ——F=
[L[Go7]A]
/ +
Werkstoff
HWS 1.2379 HSS 1.3343

Schafthérte = 62 £ 2HRC
Kopfhéarte = 45 £ 5SHRC

Schafthérte = 64 = 2HRC
Kopfhérte = 52 £ 5SHRC

Werkstoff** HWS W erkstoff** HSS Lan-
DUfCSmessef KOF:;'?S D2 g F+0.1 Lénge : | +0,5/+0,2 ge : 1+0,5/+0,2

e o 71+80 | 90 (100 | 71+80 | 90 | 100

3 6*/5 3 0,25*/0,2

4 7|6 3 0,25%/0,2

5 8 5 0,25*/0,3

6 9 5 0,25*/0,3

8 11 5 0,25%/0,3

10 13 5 0,25%/0,3

13 16 5 0,4

16 19 5 0,4

20 24* |23 5 0,4

25 29* [ 28 5 0,4
* alte Norm, solange Vorrat reicht ** andere Werkstoffe und Durchmesser auf Anfrage
Schneidstempel - Form B ISO 8020
mit zylindrischem Kopf und rund abgesetztem Schaft

5102 ;
— 4 FI=—%= —-—r( 1
. f13|  HO[RETA]
Ty -

Werkstoff

HWS 1.2379

Schaftharte = 62 = 2HRC
Kopfhéarte = 45 + 5HRC

HSS 1.3343
Schaftharte = 64 £ 2HRC
Kopfhirte = 52 + 5HRC

12 Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Male bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.
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Schneidstempel — Form C ISO 8020
mit zylindrischem Kopf und Formansatz
[=[aoA] =[aor]] Bran
_ jm.zs o D,
g5 l%] RETE | g a
__| . i ,"ﬁ 25 L i T Ml B - -
41 — e e — . =] = "“"\ T
T, | | 8y €
/001 8| 3 ] £
» RIS ol @
Typ S Typ R Typ O
Werkstoff
HWS 1.2379
Schaftharte = 62 £ 2HRC Typ S: quadratischer Ansatz
Kopfhéarte = 45 = 5HRC
Typ R: rechteckiger Ansatz
Typ O: Langloch-Ansatz
HSS 1.3343
Schaftharte = 64 + 2HRC
Kopfhéarte = 52 £ 5SHRC
Schneidstempel — Form E ISO 8020
mit zylindrischem Kopf und federndem Abdriickstift
08 9
TD '[:EL _______ e, w”r _____ L
) 13 = 7'_“_':':'_“'.}M_______:_:___ﬁ.fl!& F-i4- D2
. | 597 Werkstoff
I I HSS (1.3343)
Schaftharte Kopfhéarte
64 + 2 HRC 52+ 5 HRC
Liangel +1/0
(] D1 m5 Kopf-@ D2 -0,25 d4 r iO,1
71 80 100
5 8 0,5 0,25
6 9 0,8 0,25
8 11 1,2 0,25
10 13 1,6 0,25
13 16 1,6 0,4
16 19 2,4 0,4
20 24 2,4 0,4
25 29 2,4 0,4
32 36 2,4 0,4

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 13
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Schneidstempel — Form F ISO 8020
mit zvlindrischem Kobf und abaesetztem Schaft und federndem Abdriickstift
=
3 &
£ & Lenirieransalz .
08, aa J %; Werkstoff
vl 1 HSS (1.3343)
04 E=maaEEEi Y --o AWEL-8- [D:
da Schafthéarte
Iy I—: 39 64 + 2 HRC
I
- " Kopfharte
52 + 5 HRC
Schneidstempel — Form G ISO 8020
mit zylindrischem Kopf und Formansatz und federndem Abdriickstift
_ (2]
# ;m'"w”f'z N Werkstoff
—— - HSS (1.3343
e == i::::mﬁf___:_b-_—_,ﬁqﬁ{ —H-— ( )
= WEY & Schafthirte
‘¢ 64 + 2 HRC
Arsicht A" bk \‘f
o) v B Kopfharte
] 52 + 5 HRC
b
= AlJ
quadratisch = Form S rechteckig = Form R langrund = Form O
mit Verdrehsicherung mit Verdrehsicherung mit Verdrehsicherung

a

w=0"

14 Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Male bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.
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Bundbohrbuchsen — Form A und B DIN 172
v (\”évmﬁ’é‘{m) ‘JL Werkstoff
I-— k%- - Qualitatsstahl gehértet
740-820 HV 10
a1 s
= J‘)é " Tera Form A — wie gezeichnet
//’ | Form B — Bohrung an beiden Enden
I . Zanrieranscz gerundet
f—{# e [ A
DIN-Stufungen: 0,1 bis d1 15,0
0,5 abd1> 15,1
Form A
BoFr;rungs-_G AuBen- | Bund- | Bundhdhe kurz mittel lang
di'"von bis | @ dons | O ds G Lange I, |Léngel; |Lange I
0,4 3 6 2 6
0,5-0,6 3 6 2 6
0,7-0,8 3 6 2 6
0,9-1,0 3 6 2 6 9
1,1-1,8 4 7 2 6 9
1,9-2,6 5 8 2 6 9
2,7-3,3 6 9 2,5 8 12 16
34-4,0 7 10 2,5 8 12 16
4,1-5,0 8 11 2,5 8 12 16
5,1-6,0 10 13 3 10 16 20
6,1-8,0 12 15 3 10 16 20
8,1-10,0 15 18 3 12 20 25
10,1 -12,0 18 22 4 12 20 25
12,1 -15,0 22 26 4 16 28 36
15,5 - 18,0 26 30 4 16 28 36
18,5 - 22,0 30 34 5 20 36 45
22,5-26,0 35 39 5 20 36 45
26,5 - 30,0 42 46 5 25 45 56
30,5 - 35,0 48 52 5 25 45 56
35,5-42,0 55 59 5 30 56 67

Zwischenabmessungen

Laut DIN ist bis zu einem Bohrungsdurchmesser von 15,0 mm

eine Stufung von 0,1 mm vorgesehen. Uber 15,0 mm betrigt die Stufung
0,5 mm. Fur Bohrungsdurchmesser, die nicht der DIN-Stufung
entsprechen, gelten folgende Zuschlage auf unsere Listenpreise:

1 - 2 Stiick pro Abmessung = 200 %
3 - 5 Stiick pro Abmessung = 150 %
6 - 9 Stick pro Abmessung= 75 %
10-24 Stiick pro Abmessung = 20 %
25-49 Stiick pro Abmessung = 10 %
50-99 Stick pro Abmessung= 5%

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 15
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Zylindrische Bohrbuchsen — Form A und B DIN 179
Vﬂ’_n ( y jvﬁ” ) ‘J__ ‘g:;:i(t?tg;ftahl gehartet
- 740-820 HV 10
;/"’ | 7 Form A — wie gezeichnet
= -‘r:-'/ ' ;:’é Form B — Bohrung an beiden Enden
| ] gerundet
/| i ~Zenirisronsatz
L [a]
DIN-Stufungen: 0,1 bis d4 15,0
0,5abd;>151
Form A
BoFI;rungs-Q Aulen-@ kurz mittel lang
dq" von bis d2ne Linge l; [Lingel; [Lange I,

0,4 3 6

0,5-0,6 3 6

0,7-0,8 3 6

09-1,0 3 6 9

1,1-1,8 4 6 9

1,9-2,6 5 6 9

2,7-3,3 6 8 12 16
34-4,0 7 8 12 16
4,1-5,0 8 8 12 16
5,1-6,0 10 10 16 20
6,1-8,0 12 10 16 20
8,1-10,0 15 12 20 25
10,1 -12,0 18 12 20 25
12,1 - 15,0 22 16 28 36
15,5 - 18,0 26 16 28 36
18,5 - 22,0 30 20 36 45
22,5-26,0 35 20 36 45
26,5 - 30,0 42 25 45 56
30,5 - 35,0 48 25 45 56
35,5-42,0 55 30 56 67
42,5 - 48,0 62 30 56 67

Zwischenabmessungen

Laut DIN ist bis zu einem Bohrungsdurchmesser 15,0 mm

eine Stufung von 0,1 mm vorgesehen. Uber 15,0 mm betrégt die Stufung
0,5 mm. Fur Bohrungsdurchmesser, die nicht der DIN-Stufung
entsprechen, gelten folgende Zuschlage auf unsere Listenpreise:

1 - 2 Stiick pro Abmessung = 200 %
3 - 5 Stiick pro Abmessung = 150 %
6 - 9 Stiick pro Abmessung= 75 %
10-24 Stiick pro Abmessung = 20 %
25-49 Stiick pro Abmessung = 10 %
50-99 Stiick pro Abmessung= 5%

16 Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Male bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.
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Schneidbuchsen — Form A Werkstoff: HSS DIN 9845
SE, =
A=l
’ z Werkstoff
= T
Z Az HSS (62 + 2 HRC)
bff// s % B
:/;// N7 DIN-Stufungen
// ! /,; 0,1 bis dy 15,0 Schneidbohrung d1 konisch,
IR d 0,5abdi>15,5 Neigungswinkel 30’
kurz +0,5/0 lang +0,5/0
d1 H8 . von dz " d4 iO,'] / g /
- bis Iy I, Iy I,
1,0 5(d1+0,3 18
1,1-2,0 6|d1+0,3
2,1-3,0 7|d1+0,5
3,1-4,0 8|d1+0,5 17 25
41-5,0 10 |d1 + 0,7
5,1-6,0 12|d1+0,7
6,1-8,0 15|d1 + 0,7
8,1-10,0 18 |d1+1,0 16 24
10,1-12,0 22|d1+1,0
12,1 - 15,0 26 (d1+1,0
15,5-18,0 30 (d1+1,0 20 15 28 | 23
Schneidbuchsen — Form B Werkstoff: HSS DIN 9845
LT
[Ea]a da
IE L 2E|'|lriznfﬂn§.ulz
= T JZI
I h/ ;‘“:- Werkstoff
N Z 7z __| HSS (62 + 2 HRC)
t 9 Al
i Z IR DIN-Stufungen
| :: _-I 0,1 bis dq 15,0 Schneidbohrung d4 konisch,
0,5abdy> 15,5 Neigungswinkel 30".
d1 H8 d2 k6 d3 d4 £0,1 kurz +0,5/0 lang +0,5/0
von - bis I 12 13 I 12 13
1,0 5 7 d1+0,3 18
1,1-2,0 6 8 d1+0,3
2,1-3,0 7 9 d1+0,5
3,1-4,0 8 10 d1+0,5 17 25
41-5,0 10 12 d1+0,7
5,1-6,0 12 14 d1+0,7
6,1-8,0 15 17 d1+0,7
8,1-10,0 18 20 d1+1,0 16 24
10,1 -12,0 22 24 d1+1,0
12,1-15,0 26 28 d1+1,0
15,5-18,0 30 32 d1+1,0 20 15 16 28 23 24

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 17
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Stempelfihrungsbuchsen — Form C DIN 9845
A I:“z’f: "_’/m:l J= Werkstoff
EEn da Qualitatsstahl
/' ! gehartet 700-780 HV 10
:}é & . DIN-Stufungen
ZR 0.1 bis ds 15,0
// : 0,5abd;>15,5
Zentrigransatz -i.—p—m
d1 H7
von - bis dzng | |
1 5 9
1,1-2,0 6 12
2,1-3,0 7 12

3,1-4,0 8 12

4,1-5,0 10 16
51-6,0 12 16

6,1-8,0 15 20

8,1-10,0 18 20
10,1-12,0] 22 28

12,1-15,0] 26| 28
155-18,0] 30| 36

Schneidbuchsen — Form A Werkstoff: HSS ISO 8977
Werkstoff
&}
= - P . HSS (64 + 2 HRC)
J N DIN-Stufungen
2 é "\D/ 0,1 bis ds 15,0
BZEs 0,5 ab d; > 15,5
A g
Zembrsgrarsatz I dll 1.6
d ns D d | L L L L
von - bis n5 1 +0,5/0 +0,5/0 +0,5/0 +0,5/0

1,0-24| 5 | 2,8
16-3,0] 6 | 35
2,0-35| 8
3,0-5,0| 10 | 5,8
4,0-72| 13 | 8
6,0-88| 16 | 9,5
75-11,3| 20 | 12
11,0-16,6 | 25 | 17,3
15,0-20,0| 32 | 20,7
18,0-27,0| 40 | 27,7
26,0-36,0| 50 | 37 8

Mindestabnahme von 10 Stiick pro Abmessung

16
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18 Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Male bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.
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Schneidbuchsen — Form B Werkstoff: HSS ISO 8977
Eleonal—ste—-~"—
li} . d N Zanh'-:-:ﬂsdz
[ [ v:
V S -1 | Werkstoff
S ==At | HSS (64 + 2 HRC)
i 144 |
A | éﬂ%‘ : DIN-Stufungen
— i 0,1 bis dy 15,0
.-—‘“Jh..l e 0,5abd;>155
d us D d D, | h L L L L
von - bis m5 ' |-0,25 +0,25 | +0,5/0 +0,5/0 +0,5/0 +0,5/0
1,0-2,4| 5 | 2,8 8 2 5
16-3,0| 6 |35 9 3 5 "
2,0-35| 8 4 11 4 5
30-5,0/| 10 | 58 13 4 5
40-72| 13| 8 | 16 | 5 | 5
6,0-88| 16 | 9,5 | 19 5 5 20 25
7,5-11,3| 20 12 24 8 5 32
11,0-16,6 | 25 |17,3| 29 8 5
15,0-20,0| 32 [20,7| 36 | 8 5
18,0-27,0| 40 (27,7 | 44 8 5
26,0-36,0| 50 | 37 | 54 | 8 5
Mindestabnahme von 10 Stiick pro Abmessung
Schneidbuchsen mit Startloch — Form A Werk-
stoff: HSS ahnl. ISO 8977
D de |l d |1 L L L L
ns | | 2 +0,5/0 +0,5/0 +0,5/0 +0,5/0
8|40 | 1 |4 16 “?Tk-. j -
1058 | 1 [4 ° ; &
13| 8,0 [1,2]5 i
16| 9,5 [1,2]5 ! i
20/12,0[1,5|8 20 25 32 ! 4
25[17,3]1,5|8 07 *
32 20’7 1’5 8 Zentrieransatz _.__'fj_I___‘_ /‘?_lé
40(27,7|1,5|8
50(37,0|1,5|8
Mindestabnahme von 10 Stiick pro Abmessung. Werkstoff
Geringere Abnahmemengen auf Anfrage. HSS (64 = 2 HRC)

Schneidbuchsen mit durchgehendem Startloch, dhnlich ISO 8977
Form A — auf Anfrage.

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 19
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Schneidbuchsen mit Startloch — Form B (MW erkpd oAEPP

Ehnl. ISO 8977
I._ da Ian.rg;umlz

LR

i i

S s \Iflvse;k(s;: fJ_rf 2 HRC)
ol g [a P[] b L L L L

0,25 | ' |+0,25 |+0,5/0 | |+0,5/0| |+0,5/0| |+0,5/0

8| 4,0 | 1 11 |4]| 5 16
10/ 58 1] 13 (4] 5 ] ] ] ]
13| 80 [1,2] 16 |5] 5 ] - |
16| 95 |1,2] 19 [5] 5 ] ] ] ]
20/12,0 (15| 24 [8] 5 1 20 | | 25 | | 32 | |
25173 (15| 29 [8] 5 ] o ] ]
320207 [15| 36 |8| 5 ] ] ] ]
40277 [15| 44 [8] 5 o o - ]
50(37.0(15| 54 |8| 5 ] ] ] ]

Mindestabnahme von 10 Stiick pro Abmessung.

Geringere Abnahmemengen auf Anfrage.

Schneidbuchsen mit durchgehendem Startloch, dhnlich ISO 8977
Form B — auf Anfrage.

Stempelfuhrungsbuchsen ISO 8978
[EB]0eia}— °-1|¢,
f ™ Werkstoff
" Qualitatsstahl
il o ) gehértet 700-780 HV 10
E DIN-Stufungen
i 0,1 bis dy 15,0
PIRTIN.. ,.ﬁl_ 'I*...pm—_[;g] 0,5 ab d > 15,5
d
von i-Ksbis D2 ns L
1,0-24 5 8
1,6-3,0 6 12,5
2,0-35 8 12,5
3,0-5,0 10 16
40-7,2 13 16
6,0 - 8,8 16 20
75-113 20 20
11,0- 16,6 25 25
15,0 - 20,0 32 25
18,0 - 27,0 40 32
26,0 - 36,0 50 40

Mindestabnahme von 10 Stiick pro Abmessung

20 Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Male bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen.
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Lehrenband in Dosenll Unterlagsfolien

Werkstoffe:

weilRes Feld: Werkstoff-Nr. 1.1274
Kohlenstoffstahl, kalt gewalzt, gehartet,
blanke Oberflache

heligraues Feld: Werkstoff- Nr. 1.4301
(Dicken 0,005 - 0,075 mm und alle Dicken 12,7 mm
breit) bzw. 1.4310 (alle Gbrigen Breiten ab 0,10 mm
Dicke), rost-und sadurebestandiger Edelstahl,
kaltgewalzt, federhart, blanke Oberflache

dunkles Feld: Werkstoff- Nr. 2.0321
Messing CuZn37, hartgewalzt, blanke Oberflach

Prazisions-Lehrenband Unterlagsfolien

12,7 mm 6mm | 25 mm | 50 mm |[100 mm | 150 mm |[150 mm| 50x300 [ 100x500|150x500| 150x 500
Dicke breit breit breit breit breit breit breit mm mm mm mm
mm | C-Stahl | C-Stahl | C-Stahl | C-Stahl | rostfrei | C-Stahl | C-Stahl | C-Stahl | rostfrei | rostfrei [Messing| C-Stahl | rostfrei | rostfrei |Messing

1m 2m 5 m* 10 m 5 m 5m S5m 5m 5m 5m S5m_[10St/VE|5 St/VE|5 St./VE|5 St./VE

0,005
0,01
0,02
0,025
0,03
0,04
0,05
0,06
0,07
0,075
0,08
0,09
0,10
0,12
0,15
0,18
0,20
0.25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,1-1,5
1,6-2,0
"“Vorzugslange = ab Lager lieferbar Sort. A | Sort. N| Sort. R | Sert. M

Sort. C|Sort. Q

Sortiments- Zusammenstellungen:

Sortiment A: Format 50 x 300 mm je 1 Stiick von 0,01 - 1,00 mm

Sortiment B: Format 50 x 300 mm je 1 Stiick von 0,03 - 1,00 mm

Sortiment C: Format 50 x 300 mm je 1 Sttick 0,02 /0,03 /0,05 /
0,10/0,15/0,20/0,25/0,30 /0,40 / 0,50 / 1,00 mm

Sortiment M: Messing Format 150 x 500 mm je 1 Stiick 0,025 - 0,50 mm

Sortiment N: Rostfrei Format 100 x 500 mm je 1 Stiick 0,02 - 0,50 + 1,00 mm

Sortiment P: Rostfrei Format 100 x 500 mm je 1 Stiick 1,50 + 2,00 mm

Sortiment Q: Rostfrei Format 100 x 500 mm je 1 Stiick 0,60 - 0,90 mm

Sortiment R: Rostfrei Format 150 x 500 mm je 1 Stiick 0,025 - 0,50 mm

Alle hier in diesem Katalog nicht als Standard aufgefiihrte Malf3e bitte direkt bei info@hsb-normalien.de anfragen. 21
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Chemische Produkte fiir Werkzeuge und Formen

Formentrennmittel §
silikonfrei

CIeanTeC?

Formen- a
Konservierungsmitte

¢ *gegen Korrosion

Universelles
Schmiermittel
fiir Breitband-
anwendung

* reinigt
sschmiert
*pflegt

e schiitzt

HSB!

Spezialreiniger

* Riickstandsfrei
] » CKW-frel

HSBELL

Art.-Nr.

Artikel Menge ml 1 Stiick 6 Stiick 12 Stiick

091003

DiviD Uni

Trennmittel (silikonfrei).

Trennmittel flir den Formenbau.

Vorzugsweise fiir SpritzguBteile die nachtraglich
oberflichenbehandelt werden. 400

091004

SuCor Protect

Rostverhinderer.

Korrosionsschutz von blanken Metallteilen.
Schiitzt langere Zeit vor Korrosion. 400

091005

SuCor Uni

Universalschmiermittel.

Loést mihelos Rost, verdrangt Feuchtigkeit,
schiitzt vor Korrosion, schmiert gleichzeitig. 400

091007

Clean Tec Cit

Spezialreiniger (CKW -frei).

Formen- und Werkzeugreiniger fiir die Kunstoffverar-
beitung. 400
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Werkstoffbeschreibung
ws - LEGIERTER KALTARBEITSSTAHL

der Werkstoffnrummern 1.2210; 1.2067; 1.2842 und ahnlicher
AnlaRbestéandigkeit min. 200 °C.

Eigenschaft: Zahharter Werkzeugstahl
mit mittlerer VerschleiRfestigkeit.

Anwendung: Schnitt- und Stanzwerkzeuge fiir niedere bis mittlere Beanspruchung
SpritzguB-Normteile fiir den Formenbau.

WAS - WARMARBEITSSTAHL

der Werkstoffnrummern, 1.2343; 1.2344 und dhnlicher
AnlaBbestandigkeit min. 600 °C.

Eigenschaft: Hochlegierter Warmarbeitsstahl mit hoher Temperaturbestandigkeit,
Warmfestigkeit und guter Elastizitat.

Anwendung: DruckgieBwerkzeuge fiir Formenbau

HWS - HOCHLEGIERTER WERKZEUGSTAHL

der Werkstoffnummern 1.2601; 1.2379 und &hnlicher

Eigenschaft: Hohe VerschleiRfestigkeit mit guter Schneidhaltigkeit und hoher
AnlaBbestandigkeit

Anwendung: Schnitt- und Stanzwerkzeuge fiir mittlere bis hohe Beanspruchung,
PreB-, Zieh- und Biegewerkzeuge.

HSS - HOCHLEGIERTER SCHNELLARBEITSSTAHL

der Werkstoffnummern, 1.3343 und ahnlicher

Eigenschaft: Hochster VerschleiBwiderstand bei bester Schneidhaltigkeit und guter
Zahigkeit, hohe Warmbestandigkeit.

Anwendung: Schneid- und Feinschneidwerkzeuge zur Bearbeitung hochfester
Werkstoffe wie Federbandstahl, Dynamobleche, Papier und Kunststoff.

HSS-ASP - PULVERMETALLURGISCH HERGESTELLTER SCHNELLARBEITSSTAHL

ASP (Vanadis), CPM 10V, CPM REX M4 und &hnliche

Eigenschaft: Ausgezeichnete Verschleilfestigkeit und Druckfestigkeit, hohe Zahigkeit
durch sehr gute Homogenitét des Werkstoffes.

Anwendung: Schnitt- und Stanzwerkzeuge fiir die Elektroindustrie zur Bearbeitung
von rostfreien und gehérteten Federbandstéhlen, Feinschneidwerkzeuge.

HARTSTOFFE - FERRO-TITANIT
Pulvermetallurgisch hergestellter Hartstoff mit bis zu 50 Vol. % TiC.

Eigenschaft: Sehr hohe Verschleilfestigkeit durch eine gleichmaBige Verteilung
der Titancarbide.

Anwendung: Feinschneid- und Folgewerkzeuge fiir groRe Mengen von abrasiven,
hochfesten Werkstoffen wie Elektrobleche und rostfreie Stahle.

HARTMETALL - HARTMETALL
Pulvermetallurgisch hergestellter eisenfreier W erkstoff
Hauptbestandteile Wolframcarbit und Cobalt.

Eigenschaft: Ausgezeichnete Verschleilfestigkeit und Druckfestigkeit, hohe Zahigkeit
durch sehr gute Homogenitéat des Werkstoffes.

Anwendung: Schnitt- und Stanzwerkzeuge fiir die Elektroindustrie zur Bearbeitung
von rostfreien und gehéarteten Federbandstéhlen, Feinschneidwerkzeuge.
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Oberflachenveredelung

Die Anforderungen an die Werkzeuge bei der Umformung werden immer héher. Um diesen Anspriichen gerecht
zu werden, kdnnen die Standmengen durch unterschiedliche Beschichtungsmethoden je nach Grundwerkstoff und
Verwendungszweck wesentlich erhéht werden.

Folgende Verfahren und Schichtsysteme sind mdéglich:

Nitrieren - Bad- oder Gasnitrieren zur Erhéhung der Oberflichenharte
und des VerschleiRwiderstandes.
Geeignet fiir Stanz- und DruckgieBwerkzeuge
Oberflachenharte ca. 68-70 HRC
Verhindert wesentlich die KaltaufschweilRung.

PVD-Verfahren - Geeignet fiir Werkzeugstihle, Hochleistungs-Schnellstidhle, Hartmetall
PVD = Physical Vapour Deposition und verschiedene Werkstoffe mit AnlaBtemperaturen iber 500 °C.
CrN - Die Chromnitrid-Beschichtung erlaubt bei einer relativ hohen Hérte

in Verbindung mit einer geringen Sprodigkeit das Abscheiden auch
dickerer Schichten.

Harte 2000 HV
Schichtdicke bis max. 50 my
Farbe silber
TiN - Die Titannitrid-Schicht ist am weitesten verbreitet. Durch die geringe

Reaktivitat von Titannitrid gegeniiber Eisenwerkstoffen wird der Werkzeugverschleil
durch KaltaufschweiBungen entscheidend herabgesetzt.

Harte 2400 HV
Schichtdicke bis ca. 3 my
Farbe gold

TiCN - Die Titancarbonitrid-Schicht ist durch ihre héhere Schichtharte eine gute
Erganzung zur TiN-Schicht.
Harte 3000 HV
Schichtdicke ca.3my
Farbe gold

TiAIN - Die Titan-Aluminiumnitrid-Schicht wird durch die hohe Harte und
Oxydationsbestandigkeit bei hartesten Einsatzbedingungen gewabhlt.
Harte 3300 HV
Schichtdicke bis ca. 3 my
Farbe anthrazit-blau

CVD-Verfahren - Geeignet fiir Hochleistungs-Schnellstdhle und pulvermetallurgisch

CVD = Chemical Vapour Deposition hergestellte Schnellarbeitsstahle, die hoheren Temperaturen standhalten.

Nach dem Beschichten erfolgt eine nochmalige Hartung.

TiC-TiN - Die Mehrlagen-Titancarbid-Titannitrid-Schicht ergibt, bei sehr groBer Harte
und ausreichender Zahigkeit, im Bereich der Metallumformung starker Bleche
deutliche Standmengenverbesserungen.

Harte 3000 HV

Schichtdicke ca. 9 my

Farbe gold

TiC - Die Titancarbid-Schicht hat bei einer sehr guten Haftung eine extrem

hohe Harte. Die hohen Schichtdicken sichern zusétzliche Verschleilreserven.
Harte 4000 HV

Schichtdicke ca. 9 my

Farbe grau
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ISO-AbmaBe ISO 286
AuBenmaBe Wellen): AbmaBe in pm = 0,001 mm
Nennmal- ISO-Kurzzeichen
bereich inmm f6 (i g6 | h3 | h4 | h5 | h6 | h8 | hD j6 | 56| E9 | js14| 15| kB | m&5 | m& | nb
NOn 0 -6| -6| -2 0 0 0 0 0 0 +4| +3(+125|+125|+200] +6| +6 [ +8 | +10
bis d(-12|-16| -8 -2| -3| -4| -6 (-14|-26| -2| -3|-125(-1256|-200 O +2 ] +2 | + 4
(ber 3(-10|-10| -4 0 0 0 0 0 O +6| +4| +15/+150| +240| +9| +9 [ +12| +16
bis G|-18|-22 | -12|-25| -4| -5 | -B|-1B | -30| -2| -4| —-15/-180|-240] +1| +4 | +4 | + B
(ber 6|-13|-13| -5 0 0 0 1] 0 O #7|+45( +18/+1B0( £ 200) +10( +12 | +15] + 19
bis 0| -22|-28| -14|-25| -4 -6 | -9 | -22|-36| -2|-45| —-18(-180|-200| +1| +6 | +6 | +10
liber 0| -16|-16| -6 ] 0 ] 0 0 O +8|+55[+215|+215|+350| +12 | + 15| +1B| +23
bis 18|-27 | -34 | 17| -3 -&6| -8 |-11(-27| 43| -3|-65|-HSE[-245|-350| +1| +7 | +7 | +12
Ober 18|-20|-20| -7 0 0 0 0 0 0| +9|+65( +26/+260(+420) +156( +17 | +21| +28
bis (-3 |-41|-20| -4 -6 -9|-13|-33|-562| -4|-65| -26/-260-420) +2| +8 | +8 | +1b6
(ber aon|-25|-25| -9 0 0 0 0 1] Of+11] +8( £31|+310| +500| +18 | +20( + 25| + 33
bis 50 -441 | -850 | -25| -4| -T([-11|-16 |- 30| G2 -5 -B| -31|-310|-500] +2( +9 | +9 | +17
liber O | -30 | -30 | 10 0 ] 0 0 0 0| +12]+95( +37|+370(=600) +21 | +24 | + 30| +39
bis A0 (-49 |-60| 29| -6| -8|-13|-19 |- 46| -T4 | -T7|-95( -37|-370|-600) +2| +41 | +11| +«20
(ber 80 | -36 | -36 |- 12 0 0 0 0 ] O +13) +11 [+435|+435|+700| +256| +28 | +35| +45
bis 120 | -68 |-T1 | -34| -6 |-10(-15|-22 | -B4 | -87F | - 9| - 11 [-435(- 435\ -700| +3| +13 (| +13| +23

InnenmaBe (Bohrungen): AbmaBe in pm = 0,00 mm

MNennmafi- ISO-Kurzzeichen

bereich inmm EB | F7 | GT | HE | HE | HY | HB | H9 |H1O| H11| J7 | JSB| KB | KV | MG | M7 | PEB | PV
von D] +28 | +16 [ +12 | +4 ] +6(+10 [£14 | +25 | £ 40| + 60| +4 +2 0 o -2 -2 -6 | -6
bis J[(+14| +6| +2 0 0 0 1] 0 0 o] -6 -2 -6 -10] -8[-12| -12| -16
(ber [ +38 | +22 | +16| +5| +8 (412 |+1B | +30 | £ 4B | +75| +6| +25] +2| +3| -1 0 -9 -8
bis 6 |+20 | +10| +4 0 0 0 ] ] 0 0] -6 -25 -6 -9 -89(-12| -17| -20
(ber 6| +47 | +28 [ +20 | 6| +9|+15 [+22 | +36 | +58 | +90| +8 +3| +2| +£&[ -3 0 | -12( -9
bis 10| +26 | +13 | +5 0 0 0 0 0 0 o] -7 -3 -7 -10] 12| -15]|-21| - 24
(ber 10| +59 | +34 | +24 | +8 | +11[+18 | +27 | +43 | +70 [+ 110| +10 +4 +2| +6( -4 0 | 16| -1
bis 18| +32 |+16 | +6 0 0 0 0 ] 0 o] -8 -4 -9 -12(-15| -18| -26( - 29
Uber 18 +73 [+41 | 28 +9( +13 | +21 |+33 | +52 | +84 |+ 130 +12 | +45| +2| +6| -4| 0 [-18| -14
bis 30 [ +40 | +20 | +7 0 ] 0 1] 1] 0 0] -9 -45 -1 A5 17| -21 | -31 | -356
(ber 30 (+89 | +50 | +34 | + 11 | +16(+25 | +39 | +62 |+ 100 [+ 160 +14 | +55 +3| +7| -4 0 [-2H| -7
bis GO [ +50 | +25 | +98 ] 0 ] 0 0 0 0] -11| -85 -13| -1B| -20( -25| -37 | —-42
(iber 50 (106 | +60 | +40 | +13 [ +19 | +80 | +46 | +74 |+120 |+ 190 +18 | +65| +4| +9| -5 0| -26 -21
bis 80 [ +60 | +30 | +10 0 0 0 0 0 0 0| 12| -65 -16( - 21| -24| 30 | -456| -5
(ber 80 (126 | +71 | +47 | +15 | +22 [ +35 | +54 | +B7 |+ 140 [+220| +22 | +75H| +4| +10| -6 0 [ -30| -24
bis 120 | +72 | +36 | +12 0 0 0 0 1] 0 0] -13 | -75 -18| -25|- 28| -35| - 52| -59
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Online-Shop

KE-Platten, P-Platten DIN- und Norm-Teile
Stammformen in den Gréf8en i l flir den Formenbau und
100x 130 mm bis 596 x 796 mm ll l die Stanztechnik

in standardisierter Ausfiihrung "' = l 6

Fiihrungselemente, Auswerfer, Normalien und Hilfsmittel

Ktiihltechnik und Zubehérteile fiir die Stanztechnik,
fiir den Formenbau Chemieprodukte
Prézisions-Flachstahl Backenwerkzeug
nach DIN 59350 Typ A Auswerferform,
Typ B Abstreiferform

www.hsb-shop.de

Realisierung kurzfristiger Kundenauftrage
durch eigene Bearbeitungszentren!
Bearbeitung von Formaufbauten inklusive Lieferung von
Komplettzubehor.
Sonderbearbeitung nach Kundenanforderung:
e Taschenausfrasungen, Ktihlbohrungen,

Schragsaulen, Schieberfuhrungen, ...
* max. Bearbeitungsgréfen 3000 x 2000 mm
e Tieflochbohren bis @ 36 x 1000 mm

(@ [FEiDEBERG]
m e
@ NORMALIEN
® high quality components
m Eppingen o . HSB Normalien GmbH
IndustriestraBe 4
=25 B 74193 Schwaigern, Germany
@ st RA Tel. +49-(0)7138-812749-0
o 2 Fax  +49-(0)7138-812749-90
@ E-mail info@hsb-normalien.de
@ Internet www.hsb-normalien.de



