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Blechdurchziige mit Gewinde
MaBe fir die Werkzeuge und deren Gestaltung

DIN
7952

Teil 4

Sheet metal anchorage with threads; Dimensions for tools and their design
Soyages de tole; dimensions et directives pour outils et leur conception

Zusammenhang mit der vom Verein Deutscher Ingenieure (VD) veréffentlichten Richtlinie VDI 3359 — 1971, siehe

auch Erlauterungen.

MaRe in mm

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Werkzeuge und Hinweise
fiir die Werkzeuggestaitung gelten fiir die Herstellung von
Kragendurchziigen (Blechdurchziigen) mit Gewinde nach
DIN 7952 Teil 1 bis Teil 3. Fiir nicht genormte Kragen-
durchziige (Blechdurchziige) mit Gewinde kann diese
Norm zwischen Besteller und Lieferer vereinbart wer-
den.

Anmerkung: Kragenziehen ist nach DIN 8584 Teil 5 in
die Gruppe der Fertigungsverfahren Zugdruckum-
formen einzuordnen. Gegeniiber DIN 7952 Teil 1
und Teil 2 heifit deshalb der Begriff im folgenden
Kragendurchziige anstatt Biechdurchziige.

2 Allgemeines

Zur Herstellung von Kragendurchziigen (siehe Bild 1)
werden zweiteilige Werkzeuge verwendet. Sie bestehen
aus Schneid- und/oder Durchziehstempel und Formplatte
oder Aufnahmeplatte mit Durchziehbuchse.
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Bild 1

Normenausschull Werkzeuge und Spannzeuge {FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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Durchziehstempel fiir

wi

und DIN 9861 hergestellt.

Di

Aufmal hergestellt, damit das FertigungsmaR d, sicher-
gestellt ist.

Das Aufmal ist abhédngig von

Di

Dreikantspitze nach Form CD ausgefiihrt sein. Bei Ver-
wendung von Form CD wird das Anhaften von Butzen

an

Formplatten oder Buchsen sind nach Form G, GA und GB

au
ko

richtung konisch auszufiihren.

Sollen in einem Werkzeug groRe Stiickzahlen gefertigt
werden, empfiehlt sich der Einbau von Durchziehbuchsen.
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Gewindedurchmesser

Krageninnendurchmesser
(Gewindekerndurchmesser nach DIN 7952 Teil 1)

Kragendurchmesser
Voriochdurchmesser
Durchzughdhe
Werkstiickdicke

0,5 s Ziehradius

Kragendurchziige werden vor-
egend aus genormten Schneidstempeln nach DIN 9837

e Durchmesser D, der Durchziehstempel werden mit

galvanischen Veredelungen der Werkstiicke

Werkstoffestigkeit des Werkstickes und dessen Riick-
federung nach Herausziehen des Werkzeuges.

e Schneide der Durchziehstempel kann eben oder als

der Schneidflache verringert.

Um das Werkstick besser auswerfen zu
nnen, ist die Bohrungdg entgegen der Durchzugs-

sgefiihrt.

e Bohrung im Bereich des Kegels soll eine Rauhtiefe
nR, 1 bis 2,5 um haben.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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3 Male, Bezeichnung

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend
zu wahlen.

Allgemeintoleranzen: DIN 7168 — m

Form A Durchziehstempel mit Sucheransatz fiir Werk-
stiickdicken > 3 mm

Bild 2.

FormB Durchziehstempel mit Sucheransatz fir Werk-
stiickdicken < 3 mm

Bild 3.

_dj,i\ 60°

Bezeichnung eines Durchziehstempels mit Sucheransatz
Form A vonds = 6,9 mm:

Durchziehstempel DIN 7952 — A 6,9

Tabelle 1. MaRe fiir Form A und Form B

Form C Durchziehstempel mit Schneidansatz fiir Werk-

stiickdicken > 3 mm

Bild 4.

FormCD Durchziehstempel mit Schneidansatz und
Dreikantspitze fir Werkstiickdicken > 3 mm
|

,ﬁ.-._
|

Bild 5.

Form D Durchziehstempel mit Schneidansatz fir Werk-
stiickdicken < 3 mm

Bild 6.

Bezeichnung eines Durchziehstempels mit Schneidansatz
Form C vondg = 6,9 mm:

Durchziehstempel DIN 7952 —-C 6,9

Tabelle 2. MaRe fiir Form C, Form CD und Form D

dy Siehe DIN 7952 Teil 1 und Bild 1

D, | 0,05+d, bis0,01 +d,

d, Siehe DIN 7952 Teil 1 und Bild 1

D, | 0,05+d, bis0,01 +d,

da Siehe DIN 7952 Teil 2

dg Entspricht d4, siehe DIN 7952 Teil 2

Full document details: DIN 7952-4:1983-03

dg ds -0,03s L 15s
L, | 03+0,1d, r, | 03d,
r | 023d, r, | 01d,
ra 0,1d> ra (d2 -ds)-05
rs | (dg-ds)- 05 s Siehe DIN 7952 Teil 1 und Teil 2 und Bild 1
s Siehe DIN 7952 Teil 1 und Teil 2 und Bild 1
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