DK 621.828.5:681 DEUTSCHE NORMEN Marz 1978

Ansatzbolzen mit Kopf
fur die Feinwerktechnik 58 464
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Studs with head for fine mechanics

Die hier verwendeten MaBbuchstaben und ihre Indizes sind einer allgemeinen Systematik fiir die wichtigsten Formen
von Bolzen und Buchsen der Feinwerktechnik entnommen (siehe auch Erlauterungen).
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§’ 1 Mitgeltende Normen

z DIN 267 Teil 9 Schrauben, Muttern und dhnliche Gewinde- und Formteile; Technische
5 Lieferbedingungen, Schrauben und Muttern mit galvanischen Uber-
5 ziigen

&

DIN ISO 1302 Technische Zeichnungen; Angaben der Oberflachenbeschaffenheit
in Zeichnungen

DIN 1651 Automatenstéhle; Technische Lieferbedingungen

DIN 58 465 Teil 1 Technische Lieferbedingungen fiir Bolzen, Buchsen und dhnliche Teile
der Feinwerktechnik; Bolzen
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Bezeichnung eines Ansatzbolzens mit Kopf, mit Ansatzdurchmesser d; = 2 mm, fiir Lange
am benachbarten Teil [{* = 1 mm und Zapfenlange I, = 1,5 mm aus Automatenstahl (St):

Bolzen DIN 58 464-2 X 1 X 1,56-St

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

1, * siehe Erlauterungen

Fortsetzung Seite 2 und 3
Ertduterungen Seite 3

Zul. Abw. fiir MaB [2 und d3 gedndert und inhalt der Norm

Anderung Mirz 1978:
redaktionell Uberarbeitet.

NormenausschuB Feinmechanik und Optik (NA FuO) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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Seite 2 DIN 58 464

d he | 1 1,2 | 1,5 2 25 | 3 4 5 6 8 10 12
d 0,6 0,8 1 1,2 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8
2
Aztl;\:}. —8.04 h10
ds he | 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12 16 20
k; 01| 05 0,5 0,5 0,6 0,8 1,2 1,2 1,5 2,2 2,2 3,5 4,5
4 +01 | 0,2 0,25 | 0,25 0,3 0,4 0,6 0,6 0,8 1,1 1,1 1,7 2,2
L* Is zul. Abw.
0,5 0,6 - - - - - - - -
0,8 0,9 - - - - -
1 1,1 - - - - -
1,2 1,3 i - - -
1,5 1,6
2 2,1
2,5 2,6
3 3,1
4 4,1 - -
5 5,1 B} - -
6 6,1 +0,1 - - - -
8 8,1 0 - - - - - - -
10 10,1 - - - - - - - - -
12 12,1 - - - - - - - - -
16 16,1 - - - - - - - - -
Iy zul. Abw.
1 - - - - - - -
1,2 - - - - -
1,5 - - -
2 - - 1 - -
2,5 - - - -
3 +0.1 - - - - -
3,5 - - - - - -
4 - - - - - -
4,5 - - - - - - -
5 - - - - - - - -
6 -— — A —_ - - - - —_
Zwischenlangen sind moglichst zu vermeiden. Fiir Zwischenlangen gelten die zuldssigen Abweichungen des néchst-
groBeren NennmaBes.
GroBen, die den durch Striche gekennzeichneten Fachern entsprechen, sind nicht genormt.

3 Technische Lieferbedingungen
Nach DIN 58 465 Teil 1

4 Werkstoff

St = Automatenstahl 9SMnPb28K oder 9SMn28K nach DIN 1651 (nach Wahl des Herstellers).
Beimengungen von Wismut (Bi) oder Tellur (Te) sind zuldssig.

Andere Werkstoffe nach Vereinbarung.

5 Ausfiihrung

blank

gratfrei

Wird Oberfiachenschutz gewiinscht, so ist die Bezeichnung nach DIN 267 Teil 9 zu ergéanzen.
Wiarmebehandlung nach Vereinbarung
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