DK 621.96.02 DEUTSCHE NORMEN Mai 1980

| DIN
Runde Schneidstempel 9840

Perforierstempel mit durchgehendem Schaft Teil 1

Round punches, perforation punch with continuous shank
Poingons ronds, poincon perforateur avec tige continue

. Rei
1 Geltungsbereich MaRe in mm

Diese Norm gilt fiir Perforierstempel mit durchgehendem Schaft und Kopf von Kegelwinkel 40°, die vorwiegend fiir die
Fertigung von Lochblechen verwendet werden,

2 Mitgeltende Normen
DIN 7168 Teil 1 Allgemeintoleranzen (Freimatoleranzen); Langen- und WinkelmaRe
DIN 17 350 (z. Z. noch Entwurf) Werkzeugstahle; Technische Lieferbedingungen

3 MalRe, Bezeichnung

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.
Allgemeintoleranzen: DIN 7168 — mittel

Form D  mit PaRmaR d; h6 bis zum Kopf

Form DA mit zulissiger Verdickung d5 unterhalb des Kopfes

Bezeichnung eines runden Schneidstempels Form D von dq = 3,15 mm und I; = 36 mm aus Werkzeugstahl der Legie-
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rungsgruppe HWS: Schneidstempel DIN 9840 — D 3,15 X 36 HWS
Tabelle 1.
d1 11 dz d3 h rq
zul. +0,5 +0,2
Abw. 0 min. 0
05 _ 0,85 0,65
063 |-900s| 25 - - - 1 d;+0,02 | 07 0,5
0,8 36 1,35 1
1 ~ 1,7 1,3
1,25 he 25 36 - - 1,9 dy+003 | 1
1,6 50 2,4 !

Fortsetzung Seite 2
Normenausschuf® Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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Seite 2 DIN 9840 Teil 1

Tabelle 1. (Fortsetzung)

dy I d, da h r
zul, + 0,5 +0,2
Abw, 0 min. 0
2 ’ 2,9
2,5 he - 36 50 63 - 35 |dy+003 | M8 2
3,15 4,25 2,1
a , 5,1 2,1
5 he - 36 50 63 71 6,3 | di+0,03 2
6.3 7,6 25
8 9,5 3
10 he - - 50 63 71 12 d, +0,04 3
12,5 14,5 3.8
14 16
16 he - - 50 63 71 18 d;+004 | 38 3

4 Werkstoff

Werkzeugstahl nach DIN 17 350 (z. Z. noch Entwurf):

Legierungsgruppe HWS = Legierte Kaltarbeitsstahle; der Stahisorte 1.2436 oder dhnliche

Legierungsgruppe HSS = Schnellarbeitsstihle, kobaltfrei und < 2,6 % Vanadium; der Stahlsorte 1.3343 oder ahnliche
Die Legierungsgruppe HWS oder HSS ist in der Bezeichnung anzugeben. Stahlsorte nach Wahl des Herstellers.

Bei Vereinbarung ist der Kurzname oder die Werkstoff-Nummer bei Bestellung zusatzlich anzugeben 1).

5 Ausfiihrung

Gehartet und angelassen. Harte entsprechend Tabelle 1

Tabelle 2.
Legierungs- Harte
gruppe Schaft Kopf
HWS (62 + 2) HRC (45 + 5) HRC
HSS (64 + 2) HRC (562 + 3) HRC

1) Aufbau des Kurznamens oder Werkstoffnummer fiir die Sorte des Schnellarbeitsstahles entsprechend DIN 17 007 Teil 2.

Weitere Normen

DIN 9837 Runde Schneidstempel mit zylindrischem Kopf und abgesetztem Schaft

DIN 9840 Teil 2 Runde Schneidstempel; Perforierstempel mit abgesetztem Schaft

DIN 9843 (z. Z. noch Entwurf) Runde Schneidstempel fiir Befestigung durch Kugel, Schnellwechselstempel
DIN 9844 Runde Schneidstempel mit zylindrischem Kopf

DIN 9845 Schneidbuchsen und Stempelfiihrungsbuchsen

DIN 9846 Rechteckige Schneidstempel

DIN 9861 Teil 1 Runde Schneidstempel mit durchgehendem Schaft bis 16 mm Schneiddurchmesser
DIN 9861 Teil 2 Runde Schneidstempel mit abgesetztem Schaft bis 2,95 mm Schneiddurchmesser
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