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Vorwort

Diese Norm wurde vom Arbeitsausschuss NA 026-00-03 AA ,Stanzteile“ des Normenausschusses Federn,
Stanzteile und Blechformteile (NAFS) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. erstellt.

Far weitere Informationen tUber den NAFS besuchen Sie uns im Internet unter www.nafs.din.de.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren konnen.
Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.

DIN 6930 Stanzteile aus Stahl besteht aus:
— Teil 1: Technische Lieferbedingungen

— Teil 2: Allgemeintoleranzen

Anderungen

Gegeniiber DIN 6930-2:2010-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

QO

Normative Verweisungen aktualisiert;

O

Nennmaflbereiche erweitert;

o O

)

)

) Grenzabmale fir Dickenbereich erweitert;

) Grenzabmalie flr Winkel an ebenen Stanzteilen erweitert;
)

Norm wurde redaktionell Uberarbeitet.

[0}

Friilhere Ausgaben
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm dient der Vereinfachung von Zeichnungen. Sie legt Allgemeintoleranzen fir Langen- und
Winkelmale, Koaxialitdt und Symmetrie in vier Genauigkeitsgraden fest und zwar f (fein), m (mittel), g (grob)
und sg (sehr grob). Durch die Wahl eines bestimmten Genauigkeitsgrades soll die werkstattiibliche
Genauigkeit berlicksichtigt werden.

Allgemeintoleranzen nach dieser Norm werden fiir kalt- und fir warmhergestellte Stanzteile aus Flachzeug
aus Stahl angewendet. Sie gelten, wenn in Zeichnungen oder zugehérigen Unterlagen (z. B. Lieferbedingun-
gen) auf diese Norm hingewiesen wird.

Allgemeintoleranzen fir Teile, die durch Feinschneiden (siehe VDI 2906 Blatt 5) hergestellt werden, sind nicht
Gegenstand dieser Norm.

Soll diese Norm ausnahmsweise auch fur Teile angewendet werden, die aus anderen Halbzeugen als
Flachzeug oder anderen Werkstoffen als Stahl hergestellt werden, so ist dies besonders zu vereinbaren.

Bei der Anwendung dieser Norm muss DIN 6932 Uber Gestaltungsregeln fur Stanzteile beachtet werden.
Fir die Technischen Lieferbedingungen von Stanzteilen gilt DIN 6930-1.

Regelungen flr Allgemeintoleranzen in bestehenden Zeichnungen sind in Abschnitt 5 enthalten.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fUr die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

DIN 6930-1, Stanzteile aus Stahl — Teil 1: Technische Lieferbedingungen

DIN 6932, Gestaltungsregeln fiir Stanzteile aus Stahl

DIN 6935, Kaltbiegen von Flacherzeugnissen aus Stahl

DIN 8588, Fertigungsverfahren Zerteilen — Einordnung, Unterteilung, Begriffe

DIN EN ISO 1101, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Geometrische Tolerierung — Tolerierung von
Form, Richtung, Ort und Lauf

VDI 2906 Blatt 5, Schnittflachenqualitdt beim Schneiden, Beschneiden und Lochen von Werkstiicken aus
Metall — Feinschneiden

3 Allgemeintoleranzen

3.1 Allgemeines

Die in dieser Norm festgelegten Allgemeintoleranzen berucksichtigen die Eigenheiten der Stanztechnik auch
unter Berlcksichtigung der Werkzeugabnutzung. Alle MaRangaben (Dicken und Winkel) beziehen sich auf
das Nennmal} und nicht auf die tatsachlichen, toleranzbehafteten Mafie. Bei geschnittenen Stanzteilen gelten
die Toleranzen im Glattschnittbereich (siehe Bild 1).

Wenn kleinere Toleranzen notwendig oder groRRere Toleranzen zuldssig und wirtschaftlicher sind, missen sie
einzeln angegeben werden.
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Istmal: Lange bzw. Durchmesser
Hohe der Schnittflache
Einzugsbereich
Glattschnittbereich
Ausbruchbereich

Schnittgrathohe

Werkstlickdicke
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Bild 1 — Skizze zur Bestimmung des IstmalRes
Lage und GroRe von Einzugsbereich, Ausbruchsbereich und Schnittgrat kénnen fir die Funktion des
Stanzteiles wichtig sein. In solchen Fallen ist zwischen Hersteller und Besteller eine Vereinbarung zu treffen,

die in die Zeichnung eingetragen wird. Bei durch Knabberschneiden (siehe DIN 8588) hergestellien Stanz-
teilen ist das Istmal} das Uber die Spitzen der welligen Schnittflache gemessene Mal (siehe Bild 2).

Legende
1 Istmaly

Bild 2 — Skizze zur Bestimmung des IstmaRes bei durch Knabberschneiden hergestellten Stanzteilen
Das Istmal} eines Stanzteiles kann gegebenenfalls durch die Dickentoleranz des verwendeten Flachzeuges

beeinflusst werden. Dabei ist zusatzlich zu berucksichtigen, dass sich die Dicke des Flachzeuges beim
Biegen oder Tiefziehen andern kann.

3.2 Allgemeintoleranzen fiir ebene Stanzteile

3.21 Alilgemeines

Ebene Stanzteile werden ausschlieBlich aus Flachzeug durch Schneiden (Schere oder Schneidwerkzeug)
hergestellt. Schneidverfahren sind in DIN 8588 definiert.

3.2.2 Aligemeintoleranzen fiir LangenmaRe an ebenen Stanzteilen

Die in Tabelle 1 angegebenen Grenzabmale gelten fir alle L&ngenmalie einschlielllich der Durchmesser-
male an ebenen Stanzteilen mit Ausnahme von Rundungshalbmessern, fir die in 3.2.3 besondere Fest-
legungen getroffen werden. In Fallen, bei denen MalRe durch die Ebenheit beeinflusst werden, missen die
Messmethode und die Messstellen fur die Ebenheit zwischen Hersteller und Anwender vereinbart werden.
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