DK 621.961.02 DEUTSCHE NORMEN Madrz 1968

Locheisen —

Hollow punches
Poingons

Die Locheisen brauchen der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen Mafle sind einzuhalten.

Mafle in mm

Form A Henkellocheisen
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Fachnormenausschufl Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)

Alleinverkauvf der NormblGtter durch Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 und Koin L1200 %arz ]%@ Erenlsgr. 2
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Seite 2 DIN 7200

Loch- Form A Loch- Form A
durchmesser | k durchmesser { P

d' max. min. max. min. dl max. min. max. min.

21 165 145 45 35 40 230 200 72 58

22 42 240

23 170 150 46 36 " 5 210 78 44

24 50 39 46 250 78 o4

25 180 160 N 48 210

26 52 41 50 275 85 68

27 180 160 52 41

28 90 | 170 | 55 8 52 a5 |23 8 68

30 200 180 &0 18 55 240 95 78

32 60 300 250 100 83

33 210 190 43 51 65 300 105 88

34 220 67 53 70 110 23
320 250

36 220 190 67 53 - 75 120 95

38 230 200 72 58 80 360 125 100

Werkstoff: Stah! mit mindestens der Gite von C 35 nach DIN 17200

Ausfihrung: Schneide gescharft, gehértet und angelassen auf HV = 480 bis 558 kp/mm? (entsprechende Rockwellharte
HRC = 47 bis 52).

Fir hohe Beanspruchung auf besondere Bestellung auch am Schlagkopf gehdrtet und angeiassen auvf HV = 298 bis
370 kp/mm? (entsprechende Rockwellhdrte HRC = 30 bis 38).

Konischer Schneidkopf (Pfeife) geschliffen und blank. Ubrige Oberfléche geschwdrzt undjoder lackiert (nach Wahl des
Herstellers). Bei Form B darf der Schaft auch kordiert und geolt sein.

Gebrauchsprisfung: Mit den Locheisen sind IT-Platten IT200 DIN 3754 in der Dicke von 15% des Lochdurchmessers d,,
jedoch mindestens 1 mm dick, sechsmal auszuschlagen, ohne daB Schneide oder Schiagkopf beschadigi oder sichtbar
verformt werden. Als Schlagunterlage sind Hartholz- oder Bleiplatten zu verwenden. Die ausgeschlagenen Scheiben
mussen leicht aus dem Locheisen entfernt werden kdnnen.

Kennzeichnung: Die Locheisen sind gut sichtbar und daverhaft mit dem Lochdurchmesser dy und dem Namen oder Zei-
chen des Herstellers zu kennzeichnen. Die DIN-Nummer muB, sofern sie nicht auf dem Locheisen angebracht ist, zu-
mindest auf der handelsiblich kleinsten Verpackung angegeben werden.
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