DK 62-777 : 621.961.02 August 1968

Schilder

zur Kennzeichnung von Werkzeugen der Stanztechnik

DIN
9865

Designationplates for press tools

Mafle in mm
Schildgréfie
18x74 T
T
- e,
b
Schildgrofie Ubrige Mafle wie
37 x105 oberes Bild

Schildgrofie 37 x 148
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Bedeutung der Felderkennzeichnung:

Wz-Nr: Werkzeug-Nummer Mp: Erforderliche Maschinenkraft in Mp
Dicke: Dicke in mm . Masch.: Anzuwendende Maschine bzw. Maschinengruppe
Breite:  Breite in mm der zu verarbeuﬁenden Hub: Hub des Werkzeuges in mm
. Streifen oder Bénder . 1
Vorsch.: Vorschub in mm/Hub —= leerfeld ermdglicht Zusatzangaben

Bezeichnung eines Schildes von Schildgréfie a x b = 37 mm x 105 mm:
Schild 37 X 105 DIN 9865

Befestigung
Schildgrofle Schild- d o e,") z. B. durch
axb dicke 1) l 2 | Halbrundkerbnagel
Abw. Abw. . DIN 1476
37 x 105 1 25 93
+0,2 +0,2
37 x 148 32 21 132 26x%x6

Werkstoff: AlMg 3 F 23 nach DIN 1745

Ausfihrung: gedtzt, die Felderkennzeichnung ist mit Engschrift nach DIN 1451 gedtzt, wobei die Schriftgrofie 1 bis
2 mm kleiner als die Feldhéhe ist, d. h. 3, 4, 5, 6 mm betrdgt.
Die Durchgangslécher erhalten einen blanken Rand von = 0,8 mm Breite.

") Die zul. Abweichungen fiir ¢; und e, gelten auch fir die

4 . Fortsetzung Seite 2
vorgebohrten Befestigungslocher am Werkzeug.

Erlauterungen Seite 2

Fachnormenausschufs Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf (Dhﬁocument$
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GroBe und Anordnung der Beschriftungsfelder
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Schildgrofie 18 x 74
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Abstand zwischen
den Feldern 0,5 mm
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SchildgroBe 37 X105 f«——365 Abstand zwischen
16 den Feldern 1 mm
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Schildgrofie 37 x 148 Abstand zwischen
L6 den Feldern 1 mm
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Erlduterungen

Um Werkzeuge der Stanztechnik ohne zusatzliche Anwei-
sungen ordnungsgemaf3 einrichien und warten zu kdnnen,
ist es empfehlenswert, diese an geeigneter gut sichtbarer
Stelle mit Angaben Gber die zu verarbeitenden Streifen oder
Bénder (Dicke — Breite — Vorschub), die erforderliche Kraft
und die Maschinennummer oder -gruppe zu versehen.

Die Normung von Schildern zur Aufnahme entsprechender
Angaben bezwedkt, daf diese auch auf lange Zeit hinaus
gut lesbar bleiben und durch ihre einheitliche Anordnung
eine Orientierung erleichtert wird.

Die Anordnung der Beschriftungsfelder erméglicht links oben
im Schild das zusdtzliche Aufbringen von Firmennamen.
Durch die Festlegung der anzuwendenden Maschine bzw.
Maschinengruppe ist es nicht erforderlich, genave Angaben
zur Einbauhdhe in die Beschriftung aufzunehmen.
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Die Angaben zum Hub werden unterschiedlich bendtigt. Sie
richten sich nach der Bavart des Werkzeuges und werden
dementsprechend als maximaler Hub, minimaler Hub oder
auch als Hubbereich angegeben.

Bei Werkzeugen, die sich zur Arbeitsausfihrung eines in der
Presse eingebauten Federbodens bedienen, kann es von Be-
deutung sein, die erforderliche Vorspannung des Federbodens
ebenfalls auf dem Schild anzugeben. Es wurde hierzu kein
besonderes Feld auf dem Schild vorgesehen, da diese An-
gaben firmenabhéngig sind und im Leerfeld untergebracht
werden kdnnen.

Die Abmessungen a, b, €;, 8; und ¢ entsm wiaents

maflen nach DIN 825 Blatt 1, Auigahe Bb'e&ﬁfe%aring Hub
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