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Normteilwerk Robert Blohm GmbH ein Name fiir Qualitat

Blohm ist seit 1934 international ein Begriff fir
hochste Prazision bei der Herstellung von Bohr-
buchsen, anspruchsvollen Sonderteilen nach Kun-
denzeichnung sowie Normalien fir den Schnitt-
und Stanzenbau.

Grundlagen der Unternehmensphilosophie, welche

die Normteilwerk Robert Blohm GmbH zu einem

international anerkannten Prazisionshersteller ge-

macht hat, sind:

> eine kundenorientierte Sichtweise, mit dem
Ziel der Realisierung gréf3tmagliche Kunden-
zufriedenheit sowie der Erhaltung, des Aus-
baus und der Schaffung langfristiger, partner-
schaftlicher Kundenbeziehungen

> hochstes Produktniveau und terminge-
rechte Lieferung

> die Uberzeugung, dass der Mensch den
zentralen Erfolgsfaktor unseres Handelns
darstellt.

Als ausschlief3lich in Deutschland produzierendes
Unternehmen ist Qualitdt ohne Kompromisse bei
Blohm eine Selbstversténdlichkeit. Stetige, konti-
nuierliche Investitionen auf hohem Niveau in neue
und verbesserte Produktionsmaschinen und Ferti-
gungstechnologien sowie eine zeitlich optimierte,
EDV-gestitzte Planung, Organisation, Durchfiih-
rung und Kontrolle samtlicher Produktionsprozes-
se tragen zum langjahrigen, organischen und gesi-
cherten Wachstum des Unternehmens bei.

Blohm sorgt schon seit Jahrzehnten
als erstklassiger Ausbildungsbetrieb
fur besonders hochwertigen Fachkraf-
tenachwuchs. Der eigene Anspruch
an hochste Qualitat und Prazision wird
durch motivierte Mitarbeiter die die
gleiche Haltung vertreten umgesetzt.

All diese Facetten — Mensch, Maschi-
ne, Kapital, Organisation und Fihrung
sind darauf ausgerichtet zur guten Un-
ternehmenskultur und insbesondere
zur hohen Kundenzufriedenheit beizu-
tragen, dafur steht Blohm nun schon
seit fast 80 Jahren.
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Flugelgriffe, Form IS, IN, AS und AN mit Innen- u. AuBengewinde,

Stahl/Nirosta RBN 986.4 234
Formschneidbuchsen Sonderbauformen nach Zeichnung &hnlich 1ISO 8977 56 - 57
FuRe mit Gewindezapfen DIN 6320 133
G Seite
Gelenkteller mit Innengewinde RBN 954.1 141
Gelenkteller mit Bolzen RBN 954.2 142 - 143
Gewindestifte mit Druckzapfen DIN 6332 140
Gewindespindeln fur Gelenkfti3e aus Stahl oder Edelstahl RBN 954.5 146 - 147
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Alphabetisches Stichwortverzeichnis

G Seite
Gewindespindeln fur StellfiRe ECO-Line aus Stahl oder Edelstahl RBN 954.7 150 - 151
Gewindestopfen fiir quadratische Rohre RBN 980.7 152 - 153
Gewindestopfen fiir Rohre RBN 980.8 154 - 155
Griffkugeln, Form IS, IN, AS und AN mit Innen- u. Auf3engewinde,

Stahl/Nirosta RBN 986.3 231 —
Grippers, rund RBN 964.1 136
Grippers, quadratisch RBN 964.2 137
Grippers, Sechskant RBN 964.3 138
GrundbuchsenTeil 2, Form G und H DIN 173 36 - 37
H Seite
Halteseile mit Ose RBN 952.2 166
Handréder, Form AN, BN, CN, AO, BO und CO, Grauguss/Aluminium DIN 950 222-223
Hohe Randelmuttern aus Stahl und Nirosta DIN 466 214 [
K Seite
Kegelpfannen DIN 6319 185
Knebelschrauben, Form E und F mit festem Knebel DIN 6304 232
Knebelmutter mit festem Knebel DIN 6305 233
Konusgriffe, Form C, E und F, feststehend RBN 9811 226 - 227
Kreuzgriffe aus Grauguss, Form A, B, C, D und E DIN 6335 217
Kugeldruckschrauben mit Kopf, ohne Verdrehsicherung RBN 9611 112 - 113
Kugeldruckschrauben ohne Kopf, mit voller Kugel, ohne Verdrehsicherung RBN 9613 114 - 115
Kugeldruckschrauben ohne Kopf, mit abgeflachter Kugel, ohne [
Verdrehsicherung RBN 9613 116 - 117
Kugeldruckschrauben ohne Kopf, mit abgeflachter Kugel, mit

Verdrehsicherung RBN 9614 118
Kugelknopfe erweitert glatt, Form C, E und L, Kunststoff DIN 319 228 - 229
Kugelknopfe, Form A und B, Nirosta/Aluminium DIN 319 230
Kugelscheiben DIN 6319 184
Kugelsperrbolzen selbstsichernd RBN 952.5 164
Kugelsperrbolzen Nirosta, selbstsichernd RBN 952.6 165
M Seite
Miniwing, Form IM, IN, AS und AN, mit Innen- u. AuBengewinde RBN 986.5 235
Muttern furT-Nuten, Form A, Bund C DIN 508 170 - 171
Muttern fur T-Nuten, Rohlinge, Form R und RN DIN 508 172

Muttern furT-Nuten, mit Rutschsicherung, Form S DIN 508 173
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M Seite
Muttern fir T-Nuten, lange Ausfuhrung RBN 965.1 174
Muttern fur T-Nuten, Rhombus RBN 965.2 175
P Seite
Pendelauflagen RBN 962.1 119
Pendelauflagen, Neigungswinkel 20° RBN 962.2 120- 121
Pendelauflagen, zylindrisch, mit Innengewinde und O-Ring,

mit auswechselbaren Einsatzen RBN 962.4 122 - 123
Pendelauflagen, verstellbar RBN 962.5 124
Pilzknopfe RBN 986.2 216
Prézisions Arretierbolzen mit konischer Aufnahme RBN 956.1 158
R Seite
Rastriegel RBN 958 160 - 161
Rastbolzen, einfache Ausfiihrung RBN 955.5 157
Randelmuttern aus Kunststoff, mit Innengewinde RBN 985.1 210
Réandelschrauben aus Kunststoff, mit Aussengewinde RBN 985.2 211
Randelmuttern, Stahl/Nirosta DIN 6303 212
Réandelschrauben, Form C und D, Stahl/Nirosta DIN 464 213
Randelknépfe, Form IS, IN, AS und AN mit Innen- u. AuBengewinde,

Stahl/Nirosta RBN 986.1 215
S Seite
Sechskantmuttern mit einseitiger, kugeliger Auflageflache DIN 6330 182
Sechskantmuttern mit Bund DIN 6331 183
Spannbuchsen Teil 1 und Zylinderschrauben DIN 912 Teil 1 DIN 173 34
Spannelement ,,actima* RBN 975.2 194
Spanneisen, flach DIN 6314 176
Spanneisen mit abgeflachter Kugel RBN 971 177
Spannhaken geschliffen Form A, Form C RBN 5.16 196
Spannhebel mit Innengewinde RBN 944 206
Spannhebel mit Aussengewinde RBN 944 207
Spann-Exzenter RBN 975.3 195
Sperrriegel RBN 958.1 162
Sperrriegel Nirosta RBN 958.2 163
Steckbohrbuchsen Teil 1, Form K und L DIN 173 30-31
Steckbohrbuchsen Blatt 1, Form A DIN 173 32-33
Steckbohrbuchsen Teil 2 Form E Auswechselbuchse, DIN 173 38-39

Form ES Schnellwechselbuchse mit Anschlagstift
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Alphabetisches Stichwortverzeichnis

S Seite
Sterngriffe aus Grauguss, Form A, B, C, D und E DIN 6336 218 - 219
Sterngriffe dhnlich aus Kunststoff, Form O, PR Q und R DIN 6336 220-221
Stiftschrauben fiir Muttern T-Nuten DIN 6379 180
Scheiben DIN 6340 181 B
Schnappverschlisse mit Feder DIN 6310 236
Schrauben furT-Nuten DIN 787 178
Schneidbuchsen Form A, Form B DIN 9845 50-51 —
Stempelfiihrungsbuchsen Form C DIN 9845 52
Schneidbuchsen Form A, Form B I1SO 8977 53
Stempelfiihrungsbuchsen 1SO 8978 54
Schneidbuchsen mit Startloch Form A, Form B ahnlich 1ISO 8977 55
Schneidstempel mit kegeligem Kopf Teil 1, Form D DIN 9861 60 - 61
Schneidstempel mit Posaunenhals Form D RBN 9.2 62 - 63
Schneidstempel mit zylindrischem Kopf Form A ISO 8020 64
Schneidstempel mit zylindrischem Kopf Form B,

mit rund abgesetztem Schaft 1SO 8020 65
Schneidstempel mit zylindrischem Kopf Form C,

mit abgesetztem Schaft, quadratisch, rechteckig und langrund 1SO 8020 66 - 67
Schneidstempel mit zylindrischem Kopf Form E,

mit federndem Abdriickstift 1SO 8020 69
Schneidstempel mit zylindrischem Kopf Form F

mit federndem Abdriickstift 1SO 8020 70
Schneidstempel mit zylindrischem Kopf Form G, mit abgesetztem

Schaft, quadratisch, rechteckig und langrund, mit federndem Abdrtickstift 1SO 8020 71-72
T Seite
Teller fur Gelenkfuf3e aus Kunststoff RBN 954.3 144
Teller fur GelenkfuRe aus Zinkdruckguss oder Nirosta RBN 954.4 145
Teller fur StellfuRe ECO-Line aus Zinkdruckguss, Nirosta oder Kunststoff ~ RBN 954.6 148 - 149
U Seite
Universal Gerategriff, Form A und B mit AuRengewinde RBN 983.1 238
Universal Maschinengriffe RBN 982 237
Vv Seite
Verstellbare Klemmhebel mit Innengewinde und Zink-Druckguss-Griff RBN 942 198 - 199
Verstellbare Klemmhebel mit Aussengewinde und Zink-Druckguss-Griff ~ RBN 942 200 - 201
Verstellbare Klemmhebel mit Innengewinde und Kunststoffgriff RBN 941 202 - 203

Verstellbare Klemmhebel mit Aussengewinde und Kunststoffgriff RBN 941 204 - 205
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Vv Seite
Vorsteckscheiben DIN 6372 179
W Seite
Winkelgriffe, Form A und B RBN 966.5 246
Z Seite
Zylinderschrauben Teil 2,

mit Ansatz Form K fir Steckbohrbuchsen Form E, ES DIN 173 35)
Zylinderstifte und Spiralspannstifte DIN 7343 DIN 7 35
Zylinderstifte (ahnlich ISO 8734) DIN 6325 40
Zylinderstifte mit Innengewinde (&hnlich ISO 8735) DIN 7979 41
Zylindrische Bohrbuchsen, Form A und B DIN 179 28-29
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Bohrbuchsen
DIN und Zubehor

Bohrbuchsen von Blohm werden in
héchsten Qualitatsniveaus mit mo-
dernsten Fertigungstechnologien her-
gestellt. Blohm Buchsen sind gehartet
und verschleissfest aus bestem Qua-
litatsstahl produziert, sowie toleranz-
haltig geschliffen.

D)

NORMTEILE

25



Bundbohrbuchsen
DIN 172, Form A und B

VAN~

d3

DIN 509 F
\\VRz=6.3

Zentrieransatz/
Einflhrfose

ot {4

Ausfuhrung A:

Bohrung an einem Ende gerundet. Gehartet und
verschleissfest aus bestem Qualitatsstahl gefer-
tigt. Innen und auBen sauber und toleranzhaltig
geschliffen.

Ausfuhrung B:
Bohrung an beiden Enden gerundet.

Mafe: in mm
Harte: 740 + 80 HV10

Passungen:
Fir die Bohrung d, = F7
Fir den AuBendurchmesser d, = né

Anwendungsbereich:

Bundbohrbuchsen nach dieser Norm kénnen nur
kombiniert werden mit Steckbohrbuchsen nach
DIN 173 Form K oder L und nach DIN 173 Form A
(alte Ausfiihrung).

Bestellbeispiel:
Bundbohrbuchse A, lange Ausfiihrung, mit d, =
10 mmund |, = 25 mm:

Bundbohrbuchse DIN 172 - A 10 x 25
d, xI,
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Bohrung”
(%)

d, F7
von 0,4 bis 0,8
von 0,9 bis 1,0
von 11 bis 1,8

von 1,9 bis 2,6

von 2,7 bis 3,3

von 3,4 bis 4,0

von 4,1 bis 5,0

von 5,1 bis 6,0

von 6,1 bis 8,0

von 8,1 bis 10,0

von 10,1 bis 12,0

von 12,1 bis 15,0

von 151 bis 18,0

von 18,1 bis 22,0

von 22,1 bis 26,0

von 26,1 bis 30,0

von 30,1 bis 35,0

von 35,1 bis 42,0

von 42,1 bis 48,0

von 48,1 bis 55,0

von 55,1 bis 63,0

von 63,1 bis 70,0

von 70,1 bis 78,0

von 78,1 bis 85,0

von 85,1 bis 95,0

von 95,1 bis 105,0

von 105,1 bis 115,0

10

18

22

26

30

35

42

48

55

62

70

78

85

95

105

125

140

10

18

22

26

30

39

46

52

59

66

74

82

920

100

120

130

147

2

0,01
25
3
4 0,02
5

0,04
6

1) Bei Bohrungsdurchmesser
d1 bis 15mm Abstufung
0,1mm bei Bohrungsdurch-
messer d1 iiber 15mm vor-
zugsweise Abstufung 0,5mm

2) Fir eine Bohrung mit

Toleranzfeld H6 oder H7
in der Vorrichtung.

27



Zylindrische Bohrbuchsen
DIN 179, Form A und B

(A 1xrlA]

Einfuhrfase/
Zentrieransatz

Ausfiihrung A:

Bohrung an einem Ende gerundet. Gehértet und
verschleissfest aus bestem Qualitatsstahl gefer-
tigt. Innen und auRen sauber und toleranzhaltig
geschliffen.

Ausfuhrung B:
Bohrung gerundet.

Mafe: in mm
Harte: 740 + 80 HV10

Passungen:
Fir die Bohrung d, = F7
Fir den AuRendurchmesser d, = n6é

Anwendungsbereich:

Zylinderbohrbuchsen nach dieser Norm kénnen
nur kombiniert werden mit Steckbohrbuchsen
nach DIN 173 Form K oder L und DIN 173 Form A
(alte Ausfiihrung).

Bestellbeispiel:
Zylindrische Bohrbuchse A, lange Ausfiihrung,
mitd, =10 mmund I, = 25 mm:

Zylindrische Bohrbuchse DIN 179 - A 10 x 25
d, xI,
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Bohrung
[

d, F7
von 0,4 bis 0,8
von 0,9 bis 1,0
von 11 bis 1,8
von 1,9 bis 2,6

von 2,7 bis 3,3

von 3,4 bis 4,0

von 4,1 bis 5,0

von 51 bis 6,0

von 6,1 bis 8,0

von 8,1 bis 10,0

von 10,1 bis 12,0

von 12,1 bis 15,0

von 15,1 bis 18,0

von 18,1 bis 22,0

von 22,1 bis 26,0

von 26,1 bis 30,0

von 30,1 bis 35,0

von 35,1 bis 42,0

von 42,1 bis 48,0

von 48,1 bis 55,0

von 55,1 bis 63,0

von 63,1 bis 70,0

von 70,1 bis 78,0

von 78,1 bis 85,0

von 85,1 bis 95,0

von 95,1 bis 105,0

von 1051 bis 115,0

15

18

22

26

30

35

42

48

55

62

70

78

85

95

105

125

140

BEResRoERoxvo0o0 o o

0,01

0,02

0,04

1) Bei Bohrungsdurchmesser
d1 bis 15mm Abstufung
0,1mm bei Bohrungsdurch-
messer d1 diber 15mm vor-
zugsweise Abstufung 0,5mm.

2) Fiir eine Bohrung mit

Toleranzfeld H6 oder H7
in der Vorrichtung.
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Steckbohrbuchsen
DIN 173 Teil 1, Form K und L

Abbildung Form L Zeichnung Form K

Form K hat anstelle der Ausfrasung einen Bajonett-Verschluss und
wird als Auswechselbuchse verwendet.

Ausfiihrung :
Gehéartet und verschleissfest aus bestem ‘d‘
Qualitatsstahl gefertigt. Innen und auf3en sauber

und toleranzhaltig geschliffen.

Harte: 740 + 80 HV10

Passungen:
Fir die Bohrung d1 = F7
Fur den AufRendurchmesser d2 = m6

MaRe: in mm

Anwendungsbereich:

Steckbohrbuchsen nach dieser Norm kénnen nur
kombiniert werden mit Bundbohrbuchsen nach
DIN 172 bzw. Zylinderbohrbuchsen nach DIN 179.

Bestellbeispiel:

Steckbohrbuchse mit d1 = 15 mm, d2 = 22 mm
und einer Schaftlange von |, = 36 mm
(Ausfuhrung mittel):

Steckbohrbuchse DIN 173
Teil 1 - K 15 x 22 x 36 oder

Steckbohrbuchse DIN 173
Teil 1-L 15 x 22 x 36
d, x d, x I
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Lochmitten- Fur Ausfiihrung

Bohrung entfernung mittel-
%] fur Befestigung lang
d, F7 @,
von 2,5 bis 4,0 8 15 16 8 15 6
12 25
von 4,1 bis 6,0 10 18 20 8 13 8
25 13
12
von 6,1 bis 8,0 12 22 20 10 16,5 8
25 13
16
von 8,1 bis 10,0 15 26 28 10 18 3 12 0,02
36 20
16
von 10,1 bis 12,0 18 30 28 10 20 12
36 20
20
von 12,1 bis 15,0 22 34 36 12 235 16
45 25
20
von 15,1 bis 18,0 26 39 36 12 26 5 16
45 25
25
von 181 bis 22,0 30 46 45 12 295 20
56 31
25
von 22,1 bis 26,0 35 52 45 12 325 20
56 31
30
von 26,1 bis 30,0 42 59 56 12 36 26
67 6 37
30
von 30,1 bis 35,0 48 66 56 16 415 26
67 37
30
von 35,1 bis 42,0 55 74 56 16 45,5 26
67 37
35
von 42,1 bis 48,0 62 82 67 16 49 32
78 43 0,04
35
von 48,1 bis 55,0 70 90 67 16 53 32
78 43
40
von 55,1 bis 62,0 78 100 78 16 58 38
105 65
40
von 62,1 bis 70,0 85 110 78 16 63 8 38
105 65
45
von 70,1 bis 78,0 95 120 89 16 68 44
12 67
45
von 78,1 bis 85,0 105 130 89 16 73 44
12 67
Hinweis:

Die Steckbohrbuchse Form K wird
als Schnellwechselbuchse verwendet.
Als Gegenanlage fiir den Anschlag- stift kommen Zylinderstifte oder
i ifte in i 1g mit der Flachke nach DIN 173
Teil 1 zur Anwendung.

Der Bajonett-Verschluss wird durch Spannbuchsen nach DIN 173 Teil 1 in
Verbindung mit Zylinderschrauben nach DIN 912 Teil 1 gesichert.
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Steckbohrbuchsen
DIN 173 Blatt 1, Form A

V= kzes

d3

DIN 509 F

d2

32

Ausfuihrung:

Gehértet und verschleissfest aus bestem
Qualitatsstahl gefertigt. Innen und auf3en sauber
und toleranzhaltig geschliffen.

Harte: 740 + 80 HV10

Passungen:

Fir die Bohrung d, = F7

Fir den AuBendurchmesser d, = mé
MaRe: in mm

Anwendungsbereich:
Steckbohrbuchsen nach dieser Norm kénnen nur
kombiniert werden mit Bundbohrbuchsen nach

DIN 172 bzw. Zylinderbohrbuchsen nach DIN 179.

Bestellbeispiel:
Steckbohrbuchse mit d, = 10 mm und
d, = 15 mm ohne Zylinderstift:

Steckbohrbuchse DIN 173
Bl.1-A10x 15
d, xd,

Bestellbeispiel:

Steckbohrbuchse mit d, = 10 mm und
d, = 15 mm mit Zylinderstift

dy = 3 mm montiert:

Steckbohrbuchse DIN 173
Bl.1-A10x 15
d, xd,

mit Stift montiert

Aluia]



Bohrung Lochmitten-
[%] [%] entfernung C fiir

d, F7 L B L Bundschrauben
von 2,5 bis 4 8 16 25 20 10 15
von 4,1 bis 6 10 19 22 12 16
von 6,1 bis 8 12 22 24 12 18
von 8,1 bis 10 15 26 3 28 16 0,02 20
von 10,1 bis 12 18 30 28 16 22
von 12,1 bis 15 22 35 36 20 26
von 15,1 bis 18 26 40 5 36 20 29
von 18,1 bis 22 30 47 36 20 32
von 221 bis 26 35 55 45 25 38
von 26,1 bis 30 42 62 45 25 41
von 30,1 bis 35 48 69 6 50 30 45
von 35,1 bis 42 55 7 50 30 49
von 421 bis 48 62 85 55 35 53
von 48,1 bis 55 70 95 55 35 5
von 55,1 bis 62 78 100 60 40 0,04 62
von 62,1 bis 70 85 110 8 60 40 66
von 70,1 bis 78 95 120 70 45 7
von 78,1 bis 85 105 130 70 45 76
von 85,1 bis 95 us 145 75 50 83
von 95,1 bis 105 125 155 75 50 88
Hinweis:
Als fiir den ift findet die Bur ibe nach DIN

173 BI. 1 vorteilhafte Verwendung.
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Flachkopfschrauben DIN 173 Teil 1, mit Schlitz und Ansatz

d9

Bestellbeispiel:
Flachkopfschraube
Gewinde d, =M 6 und
Ansatzlénge |, = 4 mm:

uo

Schraube DIN 173Teil 1- M 6 x 4

a7 Werkstoff:
|08 | Festigkeitsklasse 10.9
flr Steckbohrbuchsen g d1 ly [
von bis kurz lang kurz lang d,
M5 6 3 6 15 18 75 13 9
M6 61 12 4 8 18 22 25 16 10
M8 121 30 55 10,5 22 27 12 20 15
M 10 301 85 7 13 32 38 15 24 18,5

Spannbuchsen DIN 173 Teil 1 und Zylinderschrauben DIN 912 Teil 1

Bestellbeispiel:
oll0 Spannbuchse d12 = 6,1 mm

r_% und 113 = 10 mm:

% ‘ Spannbuchse DIN 173 Teil 1 - 6,1 x 10
jr | Werkstoff:

Qualitatsstahl.
e Spannbuchse: nach DIN 1651
Zylinderschraube: Festigkeitsklasse 10.9.

fur Steckbohrbuchsen g d1 1, I
d,, von [J kurz lang kurz [EGe] dy, d, DIN 912T1
51 6 3 6 8 u 13 10

u3

- M 5x16
6,1 61 12 4 8 10 14 16 12 M 6x20
81 121 30 55 10,5 12 17 20 15 M 8x25
10,1 301 85 7 13 16 22 24 18 M 10x30

Bundschrauben DIN 173 Blatt 1

Bestellbeispiel:
Bundschraube mit d6 = M 8:

| Bundschraube DIN 173 - M 8

fur Steckbohrbuchsen g d1
von bis h n t A
M5 10 2 6 6 15 16 2 1

5
M6 121 22,0 13 6 8 8 20 2 25 16
M8 221 42,0 16 8 2,5 10 10 25 25 3 2
M 10 421 105,0 20 10 12,5 12 30 25 3 3
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Zylinderstifte DIN 7 und Spiralspannstifte DIN 7343

Bestellbeispiel:
Rz=4 d=5mm

Zylinderstift DIN 7 - 5 x 24

d mb6

Zylinderstift Spiralspannstift ur Steckbohrbuchsen g d1 fur Steckbohrbuchsen g d1

nach DIN 7 nach DIN 7343 DIN 173 K nd A DIN 173 E und ES
25m6x14 25x14 —_— bis 4,7
25m6x16 25x16 bis 6,0

3m6x18 3x18 —_— 4,8 bis 14,0

3m6x20 3x20 6,1 bis 12,0

4 m6x20 4 x 20 — 14,1 bis 25,0

5m6x24 5x24 121 bis 22,0 25,1 bis 45,0

6m6x28 6 x 30 22,1 bis 30,0

6m6x36 6 x 36 30,1 bis 42,0

8 m 6 x 36 8x36 42,1 bis 78,0

8m6 x40 8 x40 78,1 bis 85,0

Zylinderschrauben DIN 173 Teil 2, mit Ansatz
Form K fur Steckbohrbuchsen Form E, ES

di2

MaRe: in mm

ue

Ir Bezeichnung: Zylinderschraube (K)
Gewinde d10 = M 6
Ansatzlange 112 = 75 mm:

114

113

Bestellbeispiel:

dlo Zylinderschraube DIN 173
it Teil 2-KM 6 x 75
Werkstoff:
Festigkeitsklasse 10.9
fur Steckbohrbuchsen  d1
d10 von bis I d, d, Ly L,

M5 - 47 5 75 12 8 15,5
M6 48 14,0 6 10 16 10 19,5
M6 141 25,0 75 10 16 10 21
M8 251 45,0 10 13 20 12 27
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Grundbuchsen
DIN 173 Teil 2, Form G und H

10

ot
o Einflhrfose
G )

V= Rz=a

36

Rz=6,3

d9
e
Ausfuhrung: /,

Form G (mit Bund) und Form H (ohne Bund)ge-
hartet und ver- schleissfest aus bestem Qualitats-

Rz=6,3

11

10

stahl gefertigt. Innen und auf3en sauber und o7 DIN 509 F
toleranzhaltig geschliffen.

Harte: 740 + 80 HV10
Passungen: d2

Fur die Bohrung d2 = H7 o8

Fir den AuBendurchmesser d8 = m6
Mafe: in mm

Anwendungsbereich:

Grundbuchsen nach dieser Norm kdnnen nur
kombiniert werden mit Steckbohrbuchsen nach
DIN 173Teil 2, Form E und ES.

Bestellbeispiel:

Grundbuchse Form G mit Bund,

lange Ausfiihrung, mit d, = 10 mm und
I, =16 mm:

Grundbuchse DIN 173
Teil 2- G 10 x 16
d, xl,

Grundbuchse Form H ohne Bund,
kurze Ausfilhrung, mit d, = 10 mm und
I, =10 mm:

Grundbuchse DIN 173
Teil 2-H 10 x 10
d, xl,



Form G mit Bund

Bohrung

[
d2 H7

22
28
35
46
58

Form H ohne Bund

Bohrung

2
d, H7

AuRRen
]
d, mé

15
20
28
36
46
56
70

24
32
40
50
60
74

kurz

125
16
20
20
25
25

lang
IJD
12,5
16
20
25
32

3

12,5

16
20
25
32
32
40
40

0,01

0,02

0,03

0,01

0,02

0,03
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Steckbohrbuchsen DIN 173 Teil 2
Form E Auswechselbuchse,
Form ES Schnellwechselbuchse mit Anschlagstift

12
4]

Ausfuihrung:
Gehartet und verschleissfest aus bestem Quali- . %
tatsstahl gefertigt. Innen und auf3en sauber und ‘ \ \WRz=6.3

DIN 509 F

toleranzhaltig geschliffen.

Harte: 740 + 80 HV10 ‘

Passungen: T
Fiir die Bohrung d1 = G7. - {&]
Fur den AuRendurchmesser d2 = h6. Vi

MaRe: in mm

Anwendungsbereich:

Steckbohrbuchsen nach dieser Norm kénnen nur
kombiniert werden mit Grundbuchsen nach

DIN 173 Form G und Form H.

Bestellbeispiel:

Steckbohrbuchse mit d, = 10 mm, d, = 22 mm
und I, =25 mm

ohne Zylinderstift:

Steckbohrbuchse DIN 173
Teil2-E10x 22 x 25
d xd, x I

Steckbohrbuchse mit d, = 10 mm, d, = 22 mm
und |, = 25 mm mit Zylinderstift d; = 3 mm
montiert:

Steckbohrbuchse DIN 173
Teil2-ES 10 x 22 x 25

d, xd, x I,
mit Stift montiert
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Bohrung Lochmitten-
[} i entfernung e,
d, G7 fir Befestigung

von 2,3 bis 2,6 8

15
von 2,7 bis 4,7 10 18 16 13,5

N
a1
5o

von 4,8 bis 8,5 15 24 20 18

5

w
N
o

von 8,6 bis 14,0 22 32 25 22

&
N
s o

0,03
von 14,1 bis 19,0 28 40 32 26

&R

von 19,1 bis 25,0 35 50 32 31

o
S
8K

von251bis335 46 60 40 375 15
63 16 5 38 0,04

von 33,6 bis 45,0 58 74 40 445 15
63 38

Hinweis:

Die Steckbohrbuchse kann als Schnellwechselbuchse oder als
Auswechselbuchse verwendet werden. Als Gegenlage fiir den An-
schlagstift oder zur direkten Befestigung der Steckbohrbuchse findet
die Zylinderschraube, Form K, vorteilhafte Verwendung. Steckbohr-
buchsen der Reihe ,,lang* sind im AuRendurchmesser d2 unten so
abgesetzt, dass die verbleibende Fiihrungsléange gleich der Grund-
buchsenlénge ist.
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Zylinderstifte
DIN 6325 (ahnlich ISO 8734)

] o o -
!
el o
L
Werkstoff: Werkzeugstahl Hérte: 600 + 100 HV30 Bestellbeispiel:
Zylinderstift d =5 mm,
Ausfuihrung: | =40 mm:
Durchgehartet und angelassen, _ )
feinstgeschliffen auf m6, Kuppen Zylinderstift DIN 6325 5 x 40
und Fase gedreht. dxl
d mé 1 15 2 25 3 4 5 6 8 0 12 16 20
a _ 012 020 025 03 04 05 063 08 1 12 16 2 25
c 05 06 08 1 12 14 17 21 26 3 38 46 6
Nennmaf . |
min. max.
4 3,75 4,25 . .
5 4,75 5,25 . .
6 5,75 6,25 . . - .
8 775 8,25 . . . - .
10 9,75 10,25 - . - - . . .
12 11,50 12,50 . - - . . . -
14 13,50 14,50 . . . - . . - -
16 15,50 16,50 . . - . . . -
18 1750 18,50 . . - - B - . .
20 19,50 20,50 . . - - B . 5 . .
24 23,50 24,50 - - - B B . . . .
28 2750 28,50 . . - B . . - . .
32 3150 32,50 . - . - B - . . . .
36 34,50 35,50 - B . . . . .
40 39,50 40,50 . . - - - . B .
45 44,50 45,50 . B . 5 . . .
50 49,50 50,50 B - 5 - . . . .
55 54,25 55,75 . - - - . B . -
60 59,25 60,75 . - - - - B . .
70 69,25 70,75 . - . . B . .
80 79,25 80,75 - - . B . -
90 89,25 90,75 . . . . .
100 99,25 100,75 . . B . .
120 119,25 120,75 . - . . .
140 139,25 140,75 . . . . .

e = Ab Lager oder kurzfristig lieferbar. SondermaRe auf Anfrage.
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Zylinderstifte mit Innengewinde
DIN 7979 (&hnlich ISO 8735)

Werkstoff: Chromlegierter Werkzeugstahl

Ausfihrung:

Einsatzgehértet, angelassen

und feinstgeschliffen auf ISO-Toleranz m6 mit
Luftentweichungs-

flache. Auf Anfrage auch ohne Luftentweichungs-
flache.

Harte: 600 + 100 HV 1,

Bestellbeispiel:

Zylinderstift mit Innengewinde,
gehartet, mit Luftentweichungsflache,
d, =12 mm, | = 40 mm:

Zylinderstift DIN 7979 12 x 40
dxl|

Lange |,
16
18
20
24
28
32
35
40
45
50
55
60
70
80
90
100
120

I~

6
M4
43

08
21

8
M5
53

10
2,6

10
M6
6.4

16
12
3,0

M6
6,4

12

20

3.8

d2

16
M8
8,4
16
25
2,0
4,6

CER]

20°

20
M 10
10,5
18
28

25

6.0

e = Ab Lager oder kurzfristig lieferbar. SondermaRe auf Anfrage.

41






Sonderteile
nach Kunden-
zeichnung

Individualitat wird bei Blohm grof3 ge-
schrieben, so fertigt Blohm auch ganz
spezielle Umsetzungen nach Kunden-
wunsch sowie anspruchsvolle Son-
derteile. Sprechen Sie mit dem Exper-
tenteam uber lhre Wiinsche.

NORMTEILE
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Blohm fertigt hdchste
Prazision nach lhren
Vorgaben.

Zur Fertigung von Prézisionsteilen oder kom-
plexen Sonderteilen mit hohen Genauigkeits-
anforderungen und Schwierigkeitsgraden nach
Ihren Zeichnungen steht ein leistungsfahiger,
moderner und vielseitiger Maschinenpark zur
Verfuigung.

Damit kdnnen Prézisionsteile aus allen zerspan-
baren Werkstoffen hergestellt werden. Der
Schwerpunkt liegt hierbei auf der Fertigung
praziser, rotationssymmetrischer, gedrehter,
geharteter und geschliffenerTeile aus allen Stahl-
werkstoffen.

Unterschiedlichste LosgroRen werden individuell,
auf den jeweiligen, darauf optimierten und aus-
gerichteten Produktionsmaschinen und —verfah-
ren aus den unterschiedlichsten Werkstoffquali-
taten nach lhren Wiinschen gefertigt.

Beratung, Kommunikation und Service von der
Kalkulation tiber die Fertigung bis hin zum Einbau
ist fur Blohm selbstverstandlich.

Wenden Sie sich gerne an BLOHM:

Tel.: +49-(0)4155 / 80 08-0
E-Mail: info@blohm-gmbh.de
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Wir sorgen fur
passgenaue Ergebnisse,

In unseren Konstruktions- und Fertigungsabteilun-
gen werden Lésungen nach lhren Vorgaben und o . .
Wiinschen realisiert. Modernste CAD-Arbeitsplatze denn Sonderteile sind unsere Leidenschatft. Sie
und das jahrzehntelang erworbene Know-how fordern uns und unsere Fachkrafte Tag fiir Tag.
auf diesem Gebiet bietet unseren Fachkréften die
solide Grundlage um fiir Ihre Vorstellungen das pas-
sende Ergebnis zu erzielen. gabe und Liebe zum Detail gerne an. Weit tiber-
durchschnittliche Erfahrung auf dem Gebiet der
Herstellung unterschiedlichster Werkzeuge fur

die verschiedensten Industriebereiche zeichnen

Diese Herausforderungen nehmen wir mit Hin-

uns hierbei aus.

[TJW]EMmIHm

AulRergewdhnliche
Leistungen von heute sind
das Selbstverstandliche
von morgen.
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Unser Ziel ist die optimale,

wirtschaftliche und
technische Losung fur Sie.

Unsere Fertigungsorganisation und Prozess-
steuerung stellt sicher, dass von der Beschaffung
Uber alle Produktionsabteilungen bis zum Versand
ein reibungsloser Durchlauf gewahrleistet ist.

Die Organisation des Fertigungsdurchlaufs er-
folgt mittels eines leistungsfahigen IT-Systems,
dem Fertigungsleitstand mit MDE (Maschinen-
datenerfassung). Dadurch besteht jederzeit eine
exakte Kontrolle der benétigten Zeiten und des
genauen Produktionstandes eines jeden einzel-
nen Kundenauftrags.

Je nach Anforderung des Kunden-Produktes wer-
den 100%-Kontrollen an den Fertigungsstationen
vorgenommen und tiber Messprotokolle in das
[T-System Ubertragen. Hierdurch entsteht eine
sehr hohe Prozesssicherheit und geringe Fehler
quote der gelieferten Teile. Die Organisation des
Fertigungsleitstandes ist terminorientiert, d. h.
der Kundentermin hat oberste Prioritat. So ist es
uns mdglich schnell, wirtschaftlich und individuell
spezifische Kundenwiinsche zu realisieren.

Termingerecht &
Quialitatssicher — ein Teil
der Blohm-Philosophie.
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Normalien fur
den Schnitt-,
Stanzen- und

Formenbau
DIN und ISO

Im Bereich Schnitt- und Stanzenbau
werden heute fertige, austausch-
bare und haufig auch sehr komplexe
Schneideelemente eingebaut. Blohm
ist auf die Fertigung von anspruchs-
vollen Prézisions-Schneideelementen
spezialisiert.

NORMTEILE
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Schneidbuchsen DIN 9845
Form A, Form B

Abbildung Form A Abbildung Form B

Ausfuhrung: V = VRz=63
Bohrung 30’, konisch. In bester HSS-Qualitéat ge- Form A
fertigt, innen und aulRen sauber und toleranzhaltig
geschliffen. d2
Gehartet und angelassen: ol [ 7]tr]A]
HSS (62 + 2) HRC 1A
Malgeschneiderte Formschneidbuchsen nach
lhren Wiinschen bzw. lhrer Zeichnung. o =
Bestellbeispiel: A
Schneidbuchse Form A, lange Ausfiihrung, mit d, Zentrieransatz '
=6 mm und |, = 28 mm in HSS-Qualitat:
Schneidbuchse
DIN 9845 - A 6 x 28 - HSS
dl X I1 \/ = VRz=6,3
Form B
a2
ol
{(A]tr]A]
Zentrieransatz ‘ )__E
o -
N7z
d4
o3
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Bohrungv AuBen g d,

o FormA Form B
d, H8 n6

10 5 7 20 18 16
. d+0,3 20 17 16
von 11 bis 2,0 6 Y ' 28 25 24
. 20 17 16

von 21 bis 3,0 7 ¥ 28 25 24 001
von 31 bis 4,0 8 10 aroe = o 2
E o 28 25 24
. 20 16 16
von 41 bis 5,0 10 12 28 24 24
. 20 16 16
von 5,1 bis 6,0 2 | deer 28 24 24
B 20 16 16
von 6.1 bis 8,0 15 w 28 24 24
. 20 16 16

von 8,1 bis 10,0 18 20 28 24 24 0,02
. 20 15 16
von 10,1 bis 12,0 22 24 d+1 28 23 24
B 20 15 16
von 12,1 bis 15,0 26 28 28 23 24
von 15,5 bis 18,0 30 32 28 23 24

“ Bei Bohrungsdurchmesser d, bis 15 mm Abstufung 01 mm.
Bei Bohrungsdurchmesser d, iber 15 mm vorzugsweise Abstufung 0,5 mm.
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Stempelfiihrungsbuchsen DIN 9845,

Form C
\/ = \/Rz=6,3
<
Il
T
1
Einfuhrfase/
Zentrieransatz
dl @
o2 i
Ausfiihrung: Harte: 740 + 40 HV 10 Bestellbeispiel:
Bohrung an einem Ende ab- . Stempelfiihrungsbuchse
gerundet. Aus bestem Qualitats- Mafe: in mm Form C Bohrung d, = 12 mm
stahl gefertigt und verschleissfest . und Lénge |, = 28 mm:
gehértet. Innen und auRen sauber  Fassungen:
und toleranzhaltig geschliffen. Fur die Bohrung d1 = H7 Stempelfuhrungsbuchse
Fur den AufRendurchmesser DIN 9845 - C 12 x 28
d,=ng d x I

Bohrung? AuRen
o ] r t,
d, H7 d, né
10

IJ
5 9 i,
von 11 bis 2,0 6 12 1
von 2,1 bis 3,0 7 12 1 0,01
von 3,1 bis 4,0 8 12 1
von 4.1 bis 5,0 10 16 il
von 5,1 bis 6,0 12 16 15
von 6,1 bis 8,0 15 20 15
von 8,1 bis 10,0 18 20 2
0,02
von 10,1 bis 12,0 22 28 2
von 121 bis 15,0 26 28 2
von 15,5 bis 18,0 30 36 2

 Bei Bohrungsdurchmesser d, bis 15 mm Abstufung 01 mm.
Bei Bohrungsdurchmesser d, iiber 15 mm vorzugsweise Abstufung 0,5 mm.
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Schneidbuchsen ISO 8977
Form A, Form B

Form A V= Vs
o2
ol
e 7
Al
TS
antmsr‘nnsntz/ '
V= VRe6a
Form B
oe
[ P a7
Zentrieransatz FA'E
u -
A
Ausfiihrung: MaRgeschneiderte Formschneid- Bestellbeispiel:
In bester HSS-Quialitat gefertigt, buchsen nach Ihren Wiinschen Schneidbuchse Form A,
innen und auBen sauber und tole- bzw. Ihrer Zeichnung. Ausfiihrung mit
ranzhaltig geschliffen. d=5mm, L=32mm und
Passungen: D =10 mm, in HSS-Qualitat:
Gehartet und angelassen: Fir die Bohrung d = H8
HSS (64 + 2) HRC Fur den AuBendurchmesser Schneidbuchse
Form A: D =n5 ISO 8977 - A5 x 10 x 32 - HSS
Form B: D =m5 dxDx L
Bohrung AuRen g D L
dH8 Y Form A Form B d, +0,5
von - bis max. 0
von 1,0 - 2,4 5 8 2,8 16 20 25 2
von 16 - 3,0 6 9 35 16 20 25 3
von 2,0-3,5 8 1n 4 16 20 25 32 4
von 3,0 - 5,0 10 13 58 16 20 25 32 4
von 4,0 - 72 13 16 8 20 25 32 5 5
von 6,0 - 8,8 16 19 9,5 20 25 32 5
von 75 - 11.3 20 23 12 20 25 32 8
von 11,0 - 16,6 25 28 173 20 25 32 8
von 15,0 - 20,0 32 35 20,7 20 25 32 8
von 18,0 - 270 40 43 277 25 32 32 8
von 26,0 - 36,0 50 53 37 20 25 32 8

1) Bei Bohrungsdurchmesser d1 bis 15mm Abstufung 0,1mm
Bei Bohrungsdurchmesser d1 tiber 15mm vorzugsweise
Abstufung 0,5mm
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Stempelfiihrungsbuchsen ISO 8978

Y k<4
7
B 3 E
|
! i)
d A
D A190.,01]A]
Ausfiihrung: Harte: 740 + 40 HV 10 Bestellbeispiel:
Bohrung an einem Ende abge- . Stempelfiihrungsbuchse
rundet. Aus bestem Quialitatsstahl MaRe: in mm Bohrung d = 12 mm und
gefertigt und verschleissfest . Lange L =25 mm:
gehértet. Innen und auRen sauber ~ Fassungen:
und toleranzhaltig geschliffen. Fur die Bohrung d = H6 Stempelfiihrungsbuchse
Fir den AuBendurchmesser ISO 9878 - 12 x 25
D=n, dxL

Bohrung
2dH6" L r
-24 8 1

von 10 5
von 1,6 - 3,0 6 12,5 1
von2,0-35 8 125 15
von 3,0 - 5,0 10 16 2
von 4,0 - 72 13 16 2
von 6,0 - 8,8 16 20 2
von 73 - 113 20 20 25
von 11,0 - 16,6 25 25 25
von 15,0 - 20,0 32 25
von 18,0 - 270 40 32 4
von 26,0 - 36,0 50 40 4

Y Bei Bohrungsdurchmesser d bis 15 mm Abstufung 01 mm.
Bei Bohrungsdurchmesser d tiber 15 mm vorzugsweise Abstufung 0,5 mm.



Schneidbuchsen mit Startloch
ahnlich 1ISO 8977 Form A, Form B

Abbildung Form A Abbildung Form B
D D
d2 de
&/ A K/
A y e e
| | 17 =
T A ' /&
dl ol
DL
Ausfiihrung: MaRgeschneiderte Formschneid-  Bestellbeispiel:
In bester HSS-Qualitat gefertigt, buchsen nach Ihren Wiinschen Schneidbuchse mit Startloch
sauber und toleranzhaltig geschlif-  bzw. Ihrer Zeichnung. ahnlich 1ISO 8977 Form B, Lange
fen. 20 mm mit
Passungen: D = 10 mm, in HSS-Qualitét:
Gehartet und angelassen: Fir den AuBendurchmesser
HSS (64 +2) HRC Form A: D = n5 Schneidbuchse mit Startloch
Form B: D =m5 &hnlich 1ISO 8977 - B 10 x 20 - HSS
DxL

AufRen g 2 L
2 FormA Form B D, +0,5 | h
d, D n5 D m5 -0,25 0 +0,25

4 1 8 1 16 20 25 32 4
58 1 10 13 16 20 25 32 4
8 12 13 16 20 25 32 5
9,5 12 16 19 20 25 32 5
12 15 20 23 20 25 32 8 5
173 15 25 28 20 25 32 8
20,7 15 32 35 20 25 32 8
217 15 40 43 20 25 32 8
37 15 50 53 20 25 32 8
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Formschneidbuchsen &hnlich ISO 8977
Sonderbauformen nach Zeichnung

RN
L

»l58g L.

f..
\

=

Ausfuihrung:
In bester HSS-Quialitét gefertigt, sauber und tole-

ranzhaltig geschliffen. % '
[
]
]

Gehartet und angelassen: il
HSS (64 +2) HRC

3

DA
L

MaRgeschneiderte Formschneidbuchsen nach T
Ihren Wiinschen bzw. lhrer Zeichnung.

iy

Passungen: by
Fir den AuBendurchmesser
Form A: D = n5
Form B: D = m5
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173
20,7
26,7
277

Die Konturen sind frei wahlbar. Das Gré3tmaf des Formquerschnitts
darf nicht groRer sein als d, - 0,5 mm.

13
16
20
25
32
40
50

Verdrehsicherung fiir Formschneidbuchsen

Der Winkel o ergibt sich aus der horizontalen Lage der Kontur,

gegen den Uhrzeigersinn steigend (vgl. Bild).

quadratisch

mitVerdrehsicherung

Form S

rechteckig

mitVerdrehsicherung

FormR

20
20
20
20
20
20
20
20
20

25
25
25
25
25
25
25
25
25

32
32
32
32
32
32
32
32
32

® ©® ® ® ® o o A BN

langrund
mitVerdrehsicherung

Form O
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Technische Anmerkungen

Schneidstempel werden in vier Grundformen angeboten: 515 m

Schneidstempel mit 60° kegeligem Kopf (DIN 9861) | ‘

Diese Schneidstempel werden in einer Vielzahl von Abmessungen und in drei

Werkstoffen angeboten (vgl. technischer Anhang S. 397). Auf Grund des ke- | ‘
geligen Kopfes eignen sich diese Stempel besonders gut fiir den Einbau bei
engen Lochabstanden. | \

Beim Einbau dieser Stempel ist darauf zu achten, dass der kegelige Stempel- | ‘
kopf genau fluchtend zur Schneidbohrung der Matrize in der Stempelhalteplatte

sitzt. _l_ _l_

Schneidstempel mit zylindrischem Kopf (ISO 8020)

60° kegeliger Zylindrischer
- . . L. Kopf Kopf
Bei hoheren Anforderungen an ein Werkzeug sollten wegen ihrer groBeren Sta-

bilitdt Schneidstempel mit zylindrischem Kopf eingesetzt werden. Durch den
Zylinderkopf ist der Stempel in eingebautem Zustand eindeutig lagebestimmt
und damit ist eine préazise Flucht zur Schneidbohrung gewahrleistet.

=7
=
A

Hohe Schneidkréfte und hohe Riickzugskréfte, z.B. bei der Verarbeitung hoch- —|
fester Werkstoffe, werden von den Zylinderkopfstempeln besser aufgenommen. ‘

Die Schnellwechsel-Schneidstempel werden tiberwiegend im GroRwerkzeug- ‘
bau eingesetzt. Der Hauptvorteil des Schnellwechsel-Systems ist, dass die
Stempel leicht ausgetauscht werden kénnen, ohne dass dazu das Werkzeug ‘
aus der Presse ausgebaut werden muss.

A S |

Mit diesen Stempeln kénnen Bleche bis zu 3 mm Dicke verarbeitet werden, ‘ |
wobei die Ruickzugskrafte nicht mehr als 12 500 N/mm2 betragen sollten. _l_
NN

Schneidstempel mit Posaunenhals (RBN 9.2) Posaunenhals Zylindrischer Kopf
mit Abdriickstift

Bei héchsten Anforderungen, die Rickzugskrafte kénnen von dem Kopf be-
sonders gut aufgenommen werden.

Schneidstempel mit Abdruckstift

Schneidstempel mit zylindrischem Kopf und Schnellwechsel-Schneidstempel
werden auch mit federndem Abdriickstift gefertigt. Diese Ausfiihrung wird dort
eingesetzt, wo es Probleme mit dem Wegfiihren des Stanzabfalls gibt, z.B. bei
horizontalem Einbau der Schneidstempel.

Bei der Festlegung der SchneidstempelmaRe ist immer zu beachten, ob der
Stempel als Lochstempel oder als Ausschneidestempel eingesetzt werden
soll. Bekanntlich liegt das Schneidspiel beim Ausschneiden im Stempel, beim
Lochen in der Matrize.
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Schneidstempel mit kegeligem Kopf DIN 9861
Teil 1, Form D

Ausfuihrung:
In bester HSS-Quialitat gefertigt, sauber und tole-
ranzhaltig bis zum Kopf geschliffen.

Auch andere Werkstoffqualitaten sind lieferbar.
Gehartet und angelassen, Kopf warm gestaucht.

Harte:
Schaft: 64 + 2 HRC
Kopf: 50 +5HRC

Passungen: Schaft d1 = h6

Bestellbeispiel:

Schneidstempel DIN 9861 Form D
lange Ausfilhrung mit d, = 3,9 mm und
I, =100 mm:

Schneidstempel

DIN 9861- D 3,9 x 100 - HSS
d, x I,
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0,50

0,55

0,60

0,65

0,70 und 0,75
0,80 und 0,85
0,90 und 0,95
1,00 und 1,10
1,20 und 1,30
140 und 1,50
1,60 und 1,70
1,80 und 1,90
2,00

2,10 und 2,20
2,30 und 2,40
2,50

2,60 und 2,70
2,80 und 2,90
3,00 und 3,10
3,20 und 3,30
3,40

3,50 bis 3,60
3,70 bis 3,80
3,90

4,00 und 4,10
4,20 und 4,30
4,40

4,50 und 4,60
4,70 und 4,80
4,90

5,00 und 5,10
5,20 und 5,30
5,40

5,50 und 5,60
5,70 und 5,80
5,90

6,00

6,10 und 6,20
6,30 und 6,40
6,50 und 7,00
750 und 8,00
8,50 und 9,00
9,50 und 10,00
10,50 und 11,00
11,50 und 12,00
12,50 und 13,00
13,50 und 14,00
14,50 und 15,00
15,50 und 16,00
16,50 und 17,00
1750 und 18,00
18,50 und 19,00
19,50 und 20,00

2,2
25
2,8

35
35
35

45
4.5
4,5

55
55
55

6,5
65
6,5

EREHREREB©®® o~

NN N
N B O ©

+0,05

+01

h
+0,2

0,55
0,59
0,63
0,68
0,72 - 0,68
0,92 -0,88
101 -0,96
119-111
119-111
119-111
128 -119
137-128
137
154
145
137
171-163
154 - 145
180-171
163 -154
145
180-171
163 -154
145
180-171
163-154
145
180-171
163 -154
145
180-171
163-154
145
180-171
163 -154
145
2,23
215-2,06
197 - 1,89
317-2,73
317-273
317-2,73
317-2,73
317-2,73
317-2,73
317-2,73
3,67 - 3,23
3,67 -3,23
3,67 -3,23
3,67 -323
3,67 -323
3,67 -3,23
3,67 -3,23

0,2+0,2
0

04+03
0

0,6 +0,4
0

10 +0,5
0

15+0,5
0
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Schneidstempel mit Posaunenhals RBN 9.2

Form D
<
— -
== y
L1
Ausfuhrung:

In bester HSS-Qualitat gefertigt, sauber und tole-
ranzhaltig bis zum Kopf geschliffen.

Auch andere Werkstoffqualitaten sind lieferbar.
Gehértet und angelassen, Kopf warm gestaucht.

Harte:
Schaft: 64 + 2 HRC
Kopf: 50+ 5HRC

Passungen: Schaft d1 = h6

Bestellbeispiel:

Schneidstempel mit Posaunenhals RBN 9.2,
Form D, mittlere Ausfihrung mit d, = 13 mm und
I, =80 mm:

Schneidstempel mit Posaunenhals

RBN 9.2-D 13 x 80 - HSS
d x|,
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Schaft g
d, h6
2,0
21-22
23-25
26-29
3,0-34
35-39
40-44
45-4,9
50-54
SI585G)
6,0
6,5-70
75-8,0
8,5-9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
15
12,0

d,
Stufung

1

01

05

3,2

4,0
45
5,0
55
6,0
70
8,0
2,0

10,0

13,0
14,0
14,0
15,0
15,0
16,0
16,0

3,0

4,0

10

15

+01

6,5
6,5

5 &5 666G &ERKRK BB B ®» =
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf ISO 8020
Form A

D2
|
D1

Ausfuihrung: Harte: Bestellbeispiel:

In bester HSS-Quialitat gefertigt, Schaft: 64 + 2 HRC Schneidstempel ISO 8020

sauber und toleranzhaltig bis zum Kopf: 50 +5 HRC Form A,

Kopf geschliffen. mitd, =8 mm, |, = 100 mm:
Passungen: Schaft D1 = m5

Auch andere Werkstoffqualitaten Schneidstempel

sind lieferbar. Gehértet und an- 1ISO 8020 - A8 x 100 - HSS

gelassen, Kopf warm gestaucht. D1x|

Schaft g
D.

16 19 . . . .
20 23 . o ] .
25 28 . . . .
32 35 . . 3



Schneidstempel mit zylindrischem Kopf ISO 80
Form B, mit rund abgesetztem Schaft

A o
il L] e
L
Ausfiihrung: Harte: Bestellbeispiel:
In bester HSS-Quialitat gefertigt, Schaft: 64 + 2 HRC Schneidstempel ISO 8020
sauber und toleranzhaltig bis zum Kopf: 50+ 5HRC Form B, mit D3 = 2,6mm,
Kopf geschliffen. D1=5mm und | = 71mm
Passungen:
Auch andere Werkstoffqualitaten Schaft D1 = m5 Schneidstempel
sind lieferbar. Gehartet und an- Schneidbereich D3 = j6 1ISO 8020 -B 2,6 x5 x 71 - HSS
gelassen, Kopf warm gestaucht. D3 xD1xl|
1
Zapfen o D, Schaft & +0,5
D, Stufung 0 D, +0,2 +05 +0,2

0,8 bis 2,9 5 3 . .
1,0 bis 39 6 4 3 . .
1.2 bis 4,9 8 5 10 . .
1,6 bis 5,9 9 6 [} . '} .
2,5 bis 79 01 11 8 13 3 '} 3 '}
4,0 bis 9,9 13 10 '} '} . 3
5,0 bis 12,9 16 13 5 . . . .
8,0 bis 15,9 19 16 17 . . . .
12,0 bis 19,5 23 20 . . .
165 bis 24,5 0,5 28 25 . . .
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf ISO 8020
Form C, mit abgesetztem Schaft, quadratisch, rechteckig und langrund

Ansicht A
T
I_K_l &) <A
0.8, @
1 V/ 0.8,
- — s —_— s —_— S_ JES T
\ Iﬁf
(/]0.01]8] -~
L
Form CS
) Emm = Quadratisch
Ausfuhrung: = abgesetzter Schneidschaft.
In bester HSS-Quialitat gefertigt, sauber und tole- < D2
ranzhaltig bis zum Kopf geschliffen. = N
Auch andere Werkstoffqualitéten sind lieferbar. 2 =
Gehértet und angelassen, Kopf warm gestaucht. L
Harte:
Schaft: 64 + 2 HRC |’£|
Kopf: 50 5 HRC
Passungen: Schaft D, = m5
i i = Form CR
Schneidbereich a, b = +0,01 =To51A] R iockig
Bestel Ibeispiel' abgesetzter Schneidschaft.
Schneidstempel ISO 8020 Form CO,
a=4mm,b=25mm,|=80 mm und o
D1 =5mmund o = 90°
1~
Schneidstempel o
ISO 8020 - CO 5x4 x2,5x 80 x 90°- HSS
D, xax b x Ixa o L
8]
Form CO
ml = Langrund
E m abges%tzter Schneidschaft.
=Q
—~
N
Z,

H—<b
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6

8

9

auf n
Anfrage 13
C = max. D, 16
19

23

28

o = VorzugsgroRen

Weitere Ansatzformen siehe néchste Seite.

Fur die jeweiligen Formstempel fihren wir
ebenfalls die passenden Schneidbuchsen in
unserem Fertigungsprogramm.

Vorzugsmaie
=10, 13 17;
Andere Langen
méglich
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Formbeispiele
Schneidstempel und Schneidbuchsen

Diese Formen liefern wir entsprechend lhrer Zeichnung bzw. Angaben in unterschiedlicher Werkstoffauswahl:

HWS, HSS sowie pulvermetallurgische Stéhle, auf Wunsch beschichtet.

A
.
IERERN i
ol
;
1 2 3 4
o &
7 8 9 10
= =]
13 14 15 16 17

Verdrehsicherung fur Formschneidstempel
mit zylindrischem Kopf nach 1SO 8020

Die Lage der angeschliffenen Kontur muR durch eine Verdrehsicherung eindeutig definiert werden. Es bestiinde
sonst leicht die Gefahr, dass der Stempel nicht exakt zur Matrize ausgerichtet ist und Werkzeugbriiche ent-
stehen. Der Winkel o ergibt sich aus der horizontalen Lage der Kontur, gegen den Uhrzeigersinn steigend (vgl.
Bild).

quadratisch = Form S rechteckig = Form R langrund = Form O
mit Verdrehsicherung mit Verdrehsicherung mit Verdrehsicherung

¢‘
B,
1
a UEENE5
N
]
aw
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf ISO 8020
Form E, mit federndem Abdrickstift

0,01
s AL,
5]
L
Ausfihrung: Sicheres Abstreifen der Stanzbut-  Bestellbeispiel:
In bester HSS-Qualitat gefertigt, zen weitestgehend Schneidstempel ISO 8020
sauber und toleranzhaltig bis zum gewahrleistet. Anwendung Form E
Kopf geschliffen. z. B. bei horizontalem Einbau. mit D, =13 mmund | = 71 mm:
Andere Werkstoffqualitaten sind Hérte: Schneidstempel
lieferbar. Gehértet und angelassen.  Schaft: 64 + 2 HRC ISO 8020 - E 13 x 71 - HSS
Verstellbare Federkraft des Ab- Kopf: 50 +5 HRC D, x|
driickstiftes, mittels Stiftschraube
am Kopf regulierbar. Passungen: Schaft D, = m5

Schaft g
Dl
m5
100
5 .
6 .
8 .
10 .
13 16 . . . .
16 19 . (] o .
20 23 . . .
25 28 ] . .

o = Vorzugsgréen
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf ISO 8020
Form F, mit federndem Abdriickstift

)
WS

Ausfiihrung: Sicheres Abstreifen der Stanzbut-  Bestellbeispiel:

In bester HSS-Quialitat gefertigt, zen weitestgehend gewahrleistet.  Schneidstempel ISO 8020
sauber und toleranzhaltig bis zum Anwendung z. B. bei horizontalem  Form F

Kopf geschliffen. Einbau. mit D, = 13 mm, D, = 6 mm

und | =71 mm:
Andere Werkstoffqualitaten sind Harte:

lieferbar. Gehartet und angelassen.  Schaft: 64 + 2 HRC Schneidstempel

Verstellbare Federkraft des Ab- Kopf: 50+ 5HRC ISO 8020-F 6 x 13 x 71 - HSS
druickstiftes, mittels Stiftschraube D,xD, x |

am Kopf regulierbar. Passungen: Schaft D1 = m5

Schneidbereich D3 = j6

Schaft

D,
i6 Stufung D,
m5
16 bis 5,9 9 6
2,5 bis 79 01 u 8
4,0 bis 9,9 13 10
5,0 bis 12,9 16 13
8,0 bis 15,9 19 16
12,0 bis 19,5 0,5 23 20
16,5 bis 24,5 28 25

@ = \VorzugsgroRen
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf ISO 8020

Form G, mit abgesetztem Schaft, quadratisch, rechteckig und langrund,
mit federndem Abdriickstift

_ 5
Q{\"’J
-l "a 7Z 0.8,
8 EISAAAN =
%
{//]0.01]B] L1
Form GS
- Emﬂ = Quadratisch
Ausfuhrung: ~ abgesetzter Schneidschaft,
In bester HSS-Qualitét gefertigt, sauber und tole- 2 D2 mit Abdrtickstift.
ranzhaltig bis zum Kopf geschliffen. * N
A
Andere Werkstoffqualitaten sind lieferbar. Gehar Q L+
tet und angelassen. Verstellbare Federkraft des ES V.
Abdriickstiftes, mittels Stiftschraube am Kopf Ny
regulierbar.
B
Sicheres Abstreifen der Stanzbutzen weitestge- D
hend gewaéhrleistet. Anwendung z. B. bei horizon-
talem Einbau.
Form GR
u = Rechtecki
Harte: Emm abgzzet‘zaferlgSchneidschaﬁ,
Schaft: 64 = 2 HRC mit Abdriickstift.
Kopf: 50+ 5HRC
Q.
Passungen: Schaft D1 = m5
Schneidbereich a, b = + 0,01 I
. . 2
Bestellbeispiel:
Schneidstempel ISO 8020 Form GR, o
D, =13mm,| =71 mm, B]
a=10mmund b =5 mm: a=90 °
Schneidstempel Form GO
1SO 8020 - GR 13 x 10 x 5 x 71x 90°- HSS [=]0.01]A] stngund
abgesetzter Schneidschaft,
D, x axbx Ixa it Abdrickstit,
s
~
N
Z,

e
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Schneidstempel mit zylindrischem Kopf ISO 8020
Form G, mit abgesetztem Schaft, quadratisch, rechteckig und langrund,
mit federndem Abdriickstift

Schaft g
DJ
mS
9 6 . . °
1 8 . . .
= . . .
auf Anfrage 13 10 VorzugsmaRe = 10,
16 13 13, 17; Andere ° . o
€ =max.D, Langen méglich
19 16 . . °
23 20 . .
28 25 . ]
o =Vorzugsgraen Fur die jeweiligen Formstempel fiihren wir

ebenfalls die passenden Schneidbuchsen in
unserem Fertigungsprogramm.
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Formbeispiele
Schneidstempel und Schneidbuchsen

Diese Formen liefern wir entsprechend lhrer Zeichnung bzw. Angaben in unterschiedlicher Werkstoffauswahl:

HWS, HSS sowie pulvermetallurgische Stéhle, auf Wunsch beschichtet.

{7

m
19

wf
2

%f

5

_T_qq_

& 31

S I rp—

Verdrehsicherung fir Formschneidstempel
mit zylindrischem Kopf nach 1ISO 8020

Die Lage der angeschliffenen Kontur muR durch eine Verdrehsicherung eindeutig definiert werden. Es bestiinde
sonst leicht die Gefahr, dass der Stempel nicht exakt zur Matrize ausgerichtet ist und Werkzeugbriiche ent-
stehen. Der Winkel o ergibt sich aus der horizontalen Lage der Kontur, gegen den Uhrzeigersinn steigend (vgl.
Bild).

quadratisch = Form S rechteckig = Form R langrund = Form O
mit Verdrehsicherung mit Verdrehsicherung mit Verdrehsicherung
*,
-
B
[
a UEENE5
N
]
aw
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Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
DIN 1530Teil 1, Form A (ISO 6751)

nitriert und oxidiert (schwarz)
blank nitriert

_ blanke Oberfliche RZ 2,5
KlLs
u

o2
i
uE
|
|
|
3
a1

Ausfuhrung/Werkstoff:

In bester Warmarbeitsstahl-Qualitat gefertigt, sauber
und toleranzhaltig geschliffen und nitriert. Kopf
warm angestaucht.

Hérte:

Schaft: min. 950 HV 0,3 an der Oberflache
Kernzugfestigkeit ca. 1400 N/mm?.

Kopf: HRC 45 +10/-5

Bestellbeispiel:
Auswerfer DIN 1530Teil 1, Form A, Lange = 200 mm,
blank nitriert mit Schaftdurchmesser d, = 8,0 mm:

Auswerfer
DIN 1530 - A - 8 x 200 blank
d, xI,

Auswerfer DIN 1530Teil 1, Form A, Lange = 200 mm,
nitriert u. oxidiert mit Schaftdurchmesser
d, =8,0mm:

Auswerfer

DIN 1530 - A - 8 x 200 schwarz
d, xI,
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=3
e}
«
o
=
«
n
@
=1
n
N
—
g
=
.

-0,05

di
g6

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
2,0

12

2,5

15

22

25
2,6

27

3,0
31

32

33
34
35
36

37

38
4,0

41

di
+0,03

4,2

8

43
44
45

47

50
52

10

55
6,0
6,2

12

6,5

7,0
7.5
8,0
8,2

14

85

9,0
10,0

10,2

10

16

105

11,0

12,0

12

1

d
+0,

18

122
12,

04

5]

14
16
18
20
25
32

14,0

22

16,0

d1
+0,07

24

26

18,0

8

20,0

32 di

25,0

40 +0,1 10

32,0
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Auswerferstifte/Kernstifte unnitriert
dhnlich DIN 1530 Teil 1, Form A (&hnlich ISO 6751)

d2
.EF_
T
ol

k|13
% “

Ausfuhrung/Werkstoff:

In bester Warmarbeitsstahl-Qualitat gefertigt, sauber
und toleranzhaltig geschliffen, unnitriert. Kopf warm
angestaucht.

Schaft: Kernzugfestigkeit ca. 1400 N/mm2.
Kopf: 45 +10 /-5 HRC

Passungen: Schaft d, = g6

Bestellbeispiel:
Auswerfer DIN 1530Teil 1, Form A, Lange = 200 mm,
unnitriert und Schaftdurchmesser d, = 8,0 mm:

Anwendungshinweis:
Der Nenndurchmesser d, wird durch eine nachtrag-
liche Nitrierung um 5 um starker.

Bestellbeispiel:

Kernstift/Auswerfer DIN 1530 Teil 1, Form A, un-
nitriert, Ldnge = 200 mm und Schaftdurchmesser
d, =8 mm:

Auswerfer

DIN 1530 - A - 8 x 200 unnitriert
d, xl,
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1,5
2,0
2,2
25
2,7
3,0
3.2
3,5
3,7
4,0
42
45
50
52
5,5
6,0
6,2
6.5
7,0
8,0
82
85
9,0
10,0
10,2
10,5
11,0
12,0
12,2
12,5
14,0
16,0
18,0
20,0
25,0
32,0

10

12

14

16

18

+0,03

+ 0,04

d1
+0,07

d1
+0,1

15

8

10

10

12

14
16
18
20
25
32

v



Auswerferstifte mit zylindrischem Kopf
DIN 1530 Teil 1, Form AH, gehartet (ISO 6751)

d2
d.
T
o,

k|13,
% “

Ausfuhrung/Werkstoff:

In bester Kaltarbeitsstahl-Qualitat gefertigt, sauber
und toleranzhaltig geschliffen und gehértet. Kopf
warm angestaucht.

Harte:
Schaft: 60 +4/-2 HRC
Kopf: 45+10/-5 HRC

Bestellbeispiel:

Auswerfer DIN 1530 Teil 1, Form AH, Lange =
200 mm, gehartet und Schaftdurchmesser d,
=8mm:

Auswerfer

DIN 1530 - AH 8 x 200
d, xl,
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0,8
0.9
10
kil
12
13
14
15
16
17
18
19
2,0
21
2,2
23
24
25
2,6
2,7
2,8
29

2,5

+0,03

12

15
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Auswerferstifte mit kegeligem Kopf
DIN 1530 Teil 3, Form D

60°
d2
o3,
|
al

{F

Ausfuhrung/Werkstoff:

In bester Kaltarbeitsstahl-Qualitat gefertigt, sauber
und toleranzhaltig geschliffen und gehartet.

Kopf warm angestaucht.

Harte:
Schaft: 60 +4/-2 HRC
Kopf: 45+ 5HRC

Bestellbeispiel:

Auswerfer DIN 1530 Teil 3, Form D

Léange |, = 125 mm, gehartet und Schaftdurch-
messer d, = 2,4 mm:

Auswerfer
DIN 1530 - D - 2,4 x 125
d, xI,
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2,0

2,2
2,25
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,75
2,8
29
3,0
31

14
16

18

20

2,8

3,0

+0,05

+0,1

d1
+0,02

d1+0,03

1
+2

0
100 | 125 | 160 | 200

- - - .
- - - .
- - - -
- - - .
- - - .
- - - -
- - - .
- - - .
- - - .
- - - .

5,25

8,0 10,0

9,0 11,0
10,0 12,0
110 13,0
12,0 14,0
14,0 16,0
16,0 18,0

+0,1

d1 +0,03

163
158
180
158
180
il
163
158
180
180
171
163
158
180
2,23
2,06
317
2,73
317
2,73
2,56
317
2,73
2,73
2,73
2,73
3,23
323

10

11
+2

0
100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315

- - - - - -
- - - -

- - - -

- - - -

- - - -

- - - - -

- - - -

- - - -

- - - - - -
- - - -
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Elastomerfedern nach ISO 10069

Ausfiihrung:

Die RBN-Elastomerfedern sind aus hochwertigem
Polyurethanwerkstoff (PUR), der speziell fir den
Einsatz im Schnitt- und Stanzenbau entwickelt
wurde, hergestellt. Elastomerfedern eignen sich
flr groRRe Federwege von ca. 30%, bezogen

auf die Gesamtlange des Federelements, bei
gleichzeitig guten dauerelastischen Dampfungs-
eigenschaften.

Die Elastomerfedern in der Spezifikation RBN-
Standard zeichnen sich durch ein optimales Preis/
Leistungsverhaltnis aus und haben die ,,Shore-
Harte*: 90 (Farbe orange).

Elastomerfedern nach der Spezifikation RBN-
Ultra sind hinsichtlich Ihrer Dauerbelastbarkeit
absolute Spitze und sind in den ,,Shore- Harten*“:
82 (Farbe gelb), 92 (Farbe rot) und 94 (Farbe griin)
lieferbar.

Form A: Shore-Harte 82, Ausfiihrung in RBN-Ultra
(Farbe gelb)

Form B: Shore-Hérte 90, Ausfilhrung in RBN-
Standard (Farbe orange)

Form C: Shore-Hérte 92, Ausfiihrung in RBN-Ultra
(Farbe rot)

Form D: Shore-Hérte 94, Ausfihrung in RBN-Ultra
(Farbe grtin)

Bestellbeispiel:

Elastomerfeder in der Form C, aus RBN-Ultra, mit
einer Shore-Hérte von 92, dem AuRendurchmes-
ser A = 32mm und einer Hohe H = 20mm.

1SO 10069 - C 32 x 20
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Elastomerfedern nach ISO 10069
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Elastomerfedern nach ISO 10069
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Vorrichtungs-
Normteile

Normteile fur den Vorrichtungs-, Werk-
zeug- und Maschinenbau gehéren
seit Jahren zu der Produktvielfalt von
Blohm: Federnde Druckstucke, Werk-
stiickaufbau, Kugeldruckschrauben,
Kugelsperrbolzen, Arretierbolzen, Ma-
schinenelemente, Spann- und Bedien-
elemente, Klemmhebel.

el0Hy

NORMTEILE




Federndes Druckstiick RBN 410.
Form K, Ausfiihrung mit Kugel und Schlitz

Ausfuhrung/Werkstoff:

In bestem Qualitatsstahl gefertigt und briiniert.
Kugel in Stahl, gehartet. Wahlweise auch in Niro-
Ausfiihrung.

Werkstoff Nirostaausfiihrung:
14305 - Hilse, 14034 - Kugel, 14310 - Feder.

Lieferbare Ausfiihrungen:

Form K:
Stahl mit Kugel und normalem Federdruck.

Form KV:
Stahl mit Kugel und verstarktem Federdruck.

Form KN:
Niro mit Kugel und normalem Federdruck.

Form KF:
Niro mit Kugel und verstarktem Federdruck.

Bestellbeispiel:
Federndes Druckstiick, Ausfilhrung Stahl bruniert,
mit verstarkter Federkraft, AuBengewinde M 8:

RBN 410.1 - KV M 8
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Federnde Druckstiicke mit Schlitz und Kugel,
Form K, Form KN

M3
M4
M5
M6
M8
M 10
M 12
M 16
M 20

12

05
08
09
1

15
2

2,5
35
4,5

Federnde Druckstiicke mit Schlitz und Kugel,
Form KV, Form KF

M5
M6
M8
M 10
M 12
M 16
M 20

O

BB oo o woe

v

12
14
16
19
22
24
30

25
35
45

0,4
0,6
08

12
16

25
25

215)
25

Anfang
F,ca.N

20
30
65
80

Anfang
F,ca.N

19
28
47
66
66
90

Federkraft

Federkraft

30
35
55
125
160

Ende
F,ca. N

30
40
73
100
120
180
240

Gewicht

09
5
45

10
24
443

Gewicht
ca.
<]

09
15
35

24
443
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Federndes Druckstiick RBN 410.1
Form B, Ausfiihrung mit Bolzen und Schlitz

Ausfiihrung/Werkstoff:

In bestem Qualitatsstahl gefertigt und briniert.
Bolzen in Stahl, gehértet. Wahlweise auch in Niro-
Ausfihrung.

Werkstoff Nirostaausfiihrung:
14305 - Hillse, 14034 - Bolzen, 14310 - Feder

Lieferbare Ausfiihrungen:

Form B:
Stahl mit Bolzen und normaler Federkraft.

Form BV:
Stahl mit Bolzen und verstarkter Federkraft.

Form BN:
Niro mit Bolzen und normaler Federkraft.

Form BF:
Niro mit Bolzen und verstérkter Federkraft.

Bestellbeispiel:
Federndes Druckstuick, Ausfiihrung Stahl briiniert,
mit verstérkter Federkraft, AuRengewinde M 8:

RBN 4101 -BVM 8
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Federnde Druckstiicke mit Schlitz und Druckbolzen,

Form B/ Form BN

M 10 45
M 12 6
M 16 85
M 20 10

Federnde Druckstiicke mit Schlitz und Druckbolzen,

Form BV / Form BF

M 16 8,5

22
24
30

25
3,5
45
6,5

16

25
2B

Anfang
F,ca. N

Anfang
F,ca. N

Gewicht

24
46,3

Gewicht

ca.g

24



Federndes Druckstiick RBN 410.2
Ausfuihrung mit Bolzen, Innensechskant und Schlitz zum Eindrehen

1|
A

i

Ausfuhrung/Werkstoff:

In bestem Qualitatsstahl gefertigt und briiniert.
Bolzen in Stahl, gehértet. Wahlweise auch in Nirosta
Ausfiihrung oder mit Kunststoff-Bolzen.

Werkstoff Nirostaausfiihrung:
14305 - Hillse, 14034 - Bolzen, 14310 - Feder.

Form N:
Stahl mit Bolzen und normaler Federkraft.

Form A:
Stahl mit Bolzen und verstérkter Federkraft.

Form B:
Stahl mit Kunststoff-Bolzen und normaler
Federkraft.

Form C:
Niro mit Bolzen und normaler Federkraft.

Form D: Stahl mit Bolzen und leichter Federkraft.

Form E: Niro mit Bolzen aus Kunststoff und
normaler Federkraft.

Form F: Stahl mit Bolzen aus Kunststoff und
leichter Federkraft.

Bestellbeispiel:
Federndes Druckstuick, Ausfiihrung Stahl briiniert,
mit verstérkter Federkraft, AuRengewinde M 8:

RBN 410.2-AM 8
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Federnde Druckstiicke mit Innensechskant und Druckbolzen

Form N/ Form B/ Form C / Form E

M3 1 10 15 15 1 04 0,7

M4
M5
M6
M8
M 10
M 12
M 16
M 20
M 24

Hinweis:

15
2,4
2,7
35
a4
6
75
10
12

M20
M24

15
18
20
22
22
28
32
40
52

15
23
25
3

5 v o » w

2

N

10

- nur Stahlausfithrung
- nur Stahlausfuihrung

06
08
1

14
14

0,6
08
1

12
16
2

25
2,5
2,5

Federnde Druckstiicke mit Innensechskant und Druckbolzen
Form D/ Form F

M4 15 15 15 2 0,6 0,6 13

15

M5
M6
M8
M 10
M 12
M 16

24
27
35
4
6
75

18
20
22
22
28
32

23
215
3

3
4
5

2
2,5
3
35
5
6

Federnde Druckstiicke mit Innensechskant und Druckbolzen

Form A

M5 2,4 18 2,3 2

M6
M8
M 10
M 12
M 16
M 20
M 24

21
3,5
4
6
75
10
12

20
22
22
28
32
40
52

2,5
3

3
4
5
7
10

2,5
3
3,5
5

6
8
10

038
1
14
14
2
25

13
15

©® o 0 A W NN

o

038
1
12
16
2
2,5

08

12
16

2,5
2,5
25

® o g B W NN

3
16
20
20
35
35
55

100
120
160

a A B W W N

14
22
19
25
60
75
95

7
10

9
16
16
27
45

29
37
65
70
85
150
190
240

3
16
7
7
29
31
47

100

0,35
038
13
2,5

6

9

16

35
66,3
1222

038
13
2i5;

16
35

13
2,5

16

35

66,3
1222
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Federndes Druckstiick RBN 410.3
glatte Ausfiihrung

d3
Il

Ausfuhrung/Werkstoff:
In bestem Qualitatsstahl gefertigt und briiniert.
Druckbolzen gehartet.

Bestellbeispiel:
Federndes Druckstiick RBN 410.3

d, =10 mm

RBN 410.3 - 10
d

1
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8 39 10 32 8 45 30 88 8

24
10 519) 13 30 4,0 10 55 42 10 14
12 79 16 36 5,0 12 6,5 50 130 26

* statistischer Mittelwert
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Federndes Druckstiick RBN 410.
glatte Ausfiihrung mit Kugel

[
M

Ausfuhrung/Werkstoff:

Glatte Hulse mit Bund, Hulse und Kugel in
verschiedenen Werkstoffen lieferbar.
Form A: Hiilse und Kugel aus Niro.

Form C: Hulse Kunststoff, Kugel Niro.
Form D: Hulse und Kugel Kunststoff.

Bestellbeispiel:

Federndes Druckstuick, glatte Ausfiihrung, Hillse
und Kugel in Niro, AuRendurchmesser

D=6 mm:

RBN 410.4-A 6
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Federnde Druckstiicke, Form A: glatte Ausfiihrung, Hiilse und Kugel Niro

4,6

4 3 5 1 0,8 3 7 0,3
5 4 5,6 6 1 1 4 7 0,6
6 5 6,5 7 il 15 6 12 1

8 6,5 8,5 9 1 18 6 12 2

10 8 12 13,5 25 20 10 20 6

12 10 14 16 25 35 15 25 10

Federnde Druckstiicke, Form C: glatte Ausfiihrung, Hilse Kunststoff, Kugel Niro
4 3,0 4,6 5,0 10 0,7 3,0 70 0,20
5 4,0 5,6 6,0 10 10 4,0 70 0,40
6 5,0 6,5 70 10 15 6,0 12,0 0,70
8 6,5 8,5 9,0 10 18 6,0 12,0 150
10 8,0 12,0 135 25 2,7 10,0 20,0 3,10
12 10,0 14,0 16,0 25 35 15,0 25,0 5,75
Federnde Druckstticke, Form D: glatte Ausfiihrung, Hiilse und Kugel Kunststoff

4 3,0 4,6 50 10 0,9 3,0 70 0,10
5 4,0 5,6 6,0 10 12 4,0 70 0,20
6 5,0 6,5 70 10 15 6,0 12,0 0,30
8 6,5 8,5 9,0 10 2,0 6,0 12,0 0,55
10 8,0 12,0 13,5 25 2,7 10,0 20,0 135
12 10,0 14,0 16,0 25 35 15,0 25,0 2,40
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Federndes Druckstiick RBN 410.6
lange Ausfiihrung mit Bolzen

100

Ausfihrung/Werkstoff:

In bestem Qualitatsstahl gefertigt und briiniert.
Bolzen in Stahl, gehartet. Verwendung z.B. als
Auswerfer, An- und Abdrtickstift oder Dampfungs-
element.

Form N: normale Federkraft
Form V: verstarkte Federkraft

Bestellbeispiel:

Federndes Druckstiick in langer Ausfiihrung mit
verstarkter Federkraft und Gewinde M16, Bolzen-
lange s = 20 mm, Hulsenlédnge |, = 83 mm:

RBN 410.6 -V M 16 x 20 x 83
s x|



Federndes Druckstiick, Form N: lange Ausfiihrung mit normaler Federkraft

s d, d, L sSw

M 10 8 4,0 78 35 25 15 14 3
M 12 10 55 9,5 43 & 2,7 2,0 4
10 8,0 13,4 48 35 3.2 3,0 6

10 8,0 134 58 35 32 3,0 6

15 8,0 13,4 58 35 3.2 3,0 6

20 8,0 13,4 58 35 32 3,0 6

M 16 20 8,0 13,4 83 B85} 3.2 3,0 6
25 8,0 134 98 35 32 3,0 6

30 8,0 134 98 35 32 3,0 6

30 8,0 13,4 18 35 4,2 3,0 6

40 8,0 13,4 148 35 3.2 3,0 6

50 8,0 13,4 148 35 3.2 3,0 6

M 24 15 10,0 19,6 60 45 37 3,0 8

Federndes Druckstiick, Form V: lange Ausfuhrung mit verstarkter Federkraft

M 12 10 55 9,5 43 35 2,7 2,0 4
10 8,0 13,4 48 35 3.2 3,0 6

10 8,0 134 58 35 32 3,0 6

i3 8,0 134 58 35 32 3,0 6

M 16 20 8,0 134 83 35 32 3,0 6
25 8,0 134 98 35 32 3,0 6

30 8,0 134 98 35 32 3,0 6

40 8,0 13,4 148 35 3.2 3,0 6

50 8,0 13,4 148 35 3.2 3,0 6

M 24 15 10,0 19,6 60 45 3,7 3,0 8

* statistischer Mittelwert

*
Federkraft
FJ
N=
6,0
4,0
70
15,0
9,0
4,0

13,0
13,0
24,0
13,0

70
14,0

10,0
14,0
10,0
18,0
20,0
20,0
210
13,0
24,0

*
Federkraft
F

16,0
18,0
24,0
42,0
33,0
23,0
43,0
410
470
110,0
63,0
43,0
870

46,0
43,0
84,0
570
72,0
70,0
80,0
113,0
75,0
192,0

Gewicht
ca.

9
15,0
23,0
42,0
53,0
55,0
570
710
78,0
80,0
95,0

123,0
1270
115,0

23,0
42,0
53,0
55,0
710
78,0
80,0
123,0
1270
115,0

101



Federndes Druckstiick RBN 410.8
Form K, Ausfuihrung mit Kugel und Innensechskant

Ausfuhrung/Werkstoff:

Stahl

Hillse: Festigkeitsklasse 5,8, briiniert
Kugel: Stahl gehértet

Feder: Federstahl

Nirosta

Hulse: 14305

Kugel: 14034, gehértet
Feder: 14310

Form K: Ausflihrung mit Kugel
in Stahl, normale Federkraft.

Form KV: Ausfiihrung mit Kugel
in Stahl, verstarkte Federkraft.

Form KN: Ausfiihrung in Niro,
normale Federkraft.

Form KF: Ausfiihrung in Niro,
verstarkte Federkraft.

Bestellbeispiel:
Federndes Drucksttick, Ausfiihrung Stahl briniert,
mit verstarkter Federkraft, AuBengewinde M8:

RBN 410.8 - KV M8
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Federnde Druckstiicke mit Innensechskant und Kugel,
Form K, Form KN: aus Stahl oder Niro, normale Federkraft

M4 25 10 08

M5
M6
M8
M 10
M 12
M 16
M 20
M 24

Federnde Druckstiicke mit Innensechskant und Kugel,

3,0
3,5

5

5 R B oo

14
15
18
23
26
33
43
48

09
1

15
2

25}
35
45
5,5

2

2
5)
3
4
5
6
8

10
12

Anfang
F.ca.N

4
6
9

15

20

30

65

80

90

Form KV, Form KF: aus Stahl oder Niro, verstérkte Federkraft

M6
M8
M 10
M 12
M 16
M 20
M 24

D1

G RSB oo aw

5

15 1

18
23
26
33
43
48

15
2

2,5
3,5
4,5
5,5

n

BB oo ounsrow

Anfang

F,ca. N

47
66
66
9

130

Ende
F,ca.N

10
n
13
30
35
55
125
160
180

Ende
F,ca.N

73
100
120
180
240
270

Gewich
ca.
g
0,7

12
31

100

Gewicht
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Federndes Druckstiick RBN 410.8
Form B, Ausflihrung mit Bolzen und Innensechskant

Ausfihrung/Werkstoff:

Stahl

Hulse: Automatenstahl, briiniert

Bolzen: Kugellagerstahl, gehartet und briniert
Feder: rostfreier Stahl

Nirosta
Hulse und Bolzen: rostfreier Stahl 14305
Feder: rostfreier Stahl

Form B: Ausfiihrung mit Bolzen
in Stahl, normale Federkraft.

Form BV: Ausflihrung mit Bolzen
in Stahl, verstarkte Federkraft.

Form BN: Ausfiihrung mit Bolzen
in Niro, normale Federkraft.

Form BF: Ausfiihrung mit Bolzen
in Niro, verstérkte Federkraft.

Bestellbeispiel:
Federndes Druckstiick, Ausfiihrung Stahl bruniert,
mit verstarkter Federkraft, AuRengewinde M8:

RBN 410.8 - BV M8
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Federnde Druckstiicke mit Innensechskant und Bolzen,
Form B, Form BN: aus Stahl oder Niro, normale Federkraft

Federkraft
s SwW F,N= F, N=
M4 18 9 15 2,0 4,5

125
M5 2,4 14 2,0 25 5,0 13,0
M6 2,7 15 2,0 3.0 6,0 170
M8 3,8 18 2,0 4,0 16,0 33,0
M 10 4,5 23 2,5 50 19,0 42,0
M 12 6,2 26 35 6,0 22,0 570
M 16 85 33 4,5 8,0 38,0 78,0
M 20 10,0 43 6,5 10,0 39,0 810
M 24 13,0 48 8,0 12,0 72,0 155,0

Federnde Druckstiicke mit Innensechskant und Bolzen,
Form BV, Form BF: aus Stahl oder Niro, verstarkte Federkraft

Federkraft
d, s sw =
2,7 15 2,0

M6 3,0 1,0 25,0
M8 3,8 18 2,0 4,0 23,0 59,0
M 10 4,5 23 2,5 50 20,0 54,0
M 12 6,2 26 35 6,0 38,0 96,0
M 16 85 33 45 8,0 50,0 100,0
M 20 10,0 43 6,5 10,0 52,0 133,0
M 24 13,0 48 8,0 12,0 91,0 223,0

* statistischer Mittelwert

ca.

9
0,7
10
2,0
4,0
8,0
12,0
310
64,0
100,0

Gewicht
ca.
[¢]

2,0
4,0
8,0
12,0
310
64,0
110,0
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Federndes Druckstiick RBN 410.9
glatte Ausfiihrung ohne Bund, mit Kugel

|

[
F!
P E LT T z/)l

(¢
=]

Ausfuhrung/Werkstoff:
Glatte Hulse in Niro gefertigt.
Kugel in Niro, gehartet, Feder
in Niro-Ausfiihrung.

Bestellbeispiel:

Federndes Druckstiick, Ausfiih-
rung Niro und Kugel, AuBendurch-
messer d1 = 5,0 mm:

RBN 410.9 - 5,0

Federndes Druckstiick, glatte Ausfiihrung ohne Bund, in Niro

Federkraft™ | Federkraft” Gewicht
d; = 3 ca.
+- 0,04 d, N= N= g
3.0 2,0 4,5 75

7 0,65 0,28
35 25 9 0,80 6,0 14,5 0,50
4,0 3,0 u 0,90 8,0 14,0 0,70
45 3,2 12 0,95 9,5 16,5 0,90
50 3,5 13 100 1,0 18,0 130
55 4,0 14 120 155 25,0 160
6,0 4,5 15 150 18,0 310 190

* statistischer Mittelwert
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Federndes Druckstiick RBN 410.10
Ausfiihrung mit Kopf und Kugel

Form A: Stahl
Form B: Nirosta

gy

Ausfuhrung/Werkstoff:

In bestem Qualitatsstahl gefertigt
und briiniert. Kugel in Stahl, ge-
hartet. Wahlweise auch in Niro-
Ausfuhrung.

Bestellbeispiel:
Federndes Druckstiick mit Kopf
in Niro und Gewinde M 6:

RBN 41010 -B M 6

Federndes Druckstiick mit Kopf, Stahl oder Niro, Form A, Form B

Federkraft ™ | Federkraft™ |Gewicht
F, F, ca.
d, d, d, , 1, 1, s N= N= g
M4 215} 6 95 6,5 50 08 8 14 10

M5 3.0 8 12,5 85 6,7 0,9 8 14 2,0
M6 35 10 14,0 9,0 = 10 n 18 3,7
M8 4,5 13 16,5 110 - 15 18 31 70
M 10 6,0 16 20,0 14,0 - 2,0 24 45 13,2
M 12 8,0 18 22,0 15,0 - 25} 26 49 1915)

* statistischer Mittelwert
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Federnde Seitendruckstiicke RBN 4111
Ausfuhrung mit glatter Hillse und Druckbolzen in Stahl oder Kunststoff

Ausfuhrung/Werkstoff:

Hulse: Aluminium, chromatiert

Feder: Qualitatsstahl

Druckbolzen: Stahl, gehartet und verzinkt
oder Kunststoff

Hulse: blau, verzinkt

Anwendung:

Federnde Seitendruckstiicke dienen zum Positio-
nieren und Spannen, Halten und Befestigen von

Werkstiicken und Teilen beim: Gravieren, Honen,
Schleifen, Schweil3en, Léten, usw.

Lieferbare Ausfiihrungen:

Form A: Druckbolzen aus Stahl, ohne Abdichtung. I

Form B: Druckbolzen aus Stahl, mit Abdichtung. % _%_._ %

Form C: Druckbolzen aus Kunststoff, ohne ]
Abdichtung.

Form D: Druckbolzen aus Kunststoff, mit i e
Abdichtung. Fi W x

Bestellbeispiel: L {“j

Federndes Seitendruckstiick, Druckbolzen in = i
Stahl, ohne Abdichtung, mit Bolzendurch- ! f/
messer D, = 6 mm und Federkraft (F) 75,

Form A:

RBN 4111 -A 6 x 75
D

1
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Form A: Federnde Seitendruckstiicke ohne Abdichtung, Druckbolzen und Feder aus Stahl

3 6
5 10
6 10
8 12
10 16

Form B: Federnde Seitendruckstiicke mit Abdichtung, Druckbolzen und Feder aus Stahl

3 6
5 10
6 10
8 12
10 16

Form C: Federnde Seitendruckstiicke ohne Abdichtung, Druckbolzen aus Kunststoff, Feder aus Stahl

3 6
5 10
6 10
8 12
10 16

Form D: Federnde Seitendruckstiicke mit Abdichtung, Druckbolzen aus Kunststoff, Feder aus Stahl

3 6
5 10
6 10
8 12
10 16

13

16

13,9

16,7

12

14

18

13
17

12
14
18

10

16

10

16

16

16

10

13

16

10

13

16

05
08
10
13
16

05
08
10
13
16

300

300

17

17

19

25

17

19

25

25

25

Gewicht

ca.

kg
10 0,001
17 0,003
i 0,004
2,7 0,008
31 0,016

Gewicht

ca.

kg
10 0,001
17 0,003
i 0,004
2,7 0,008
31 0,016

Gewicht

ca.

kg
10 0,001
17 0,002
19 0,002
2,7 0,003
31 0,007

Gewicht

ca.

kg
10 0,001
17 0,002
19 0,002
2,7 0,003
31 0,007
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Druckschrauben RBN 9511
mit Messing-Bolzen

Ausfuhrung: Bestellbeispiel:
Vergutungsstahl 1200 + 100 N/ Druckschraube mit Messingbolzen
mm mit Messingbolzen
dl=M10
Anwendungsbereich: I1=14mm

Zum schonenden Klemmen oder

Andriicken von Gewindespindeln, ~ B0Izen RBN 9511 M10 x 14
Achsen, Wellen und oberflachen-

behandelten Werkstiicken.

Gewicht
d, I, sw ca.g
6,5 12 25 2,0 0,5

M4 10,5 12 25 2,0 08
16,5 12 25 2,0 12
85 13 3,0 25 0,9
M5 12,5 13 3,0 25 14
205 13 3,0 25 25
1s 19 4,0 3,0 17
M6 175 19 4,0 3,0 25
26,5 19 4,0 3,0 41
12,0 25 55 40 27
M8 22,0 25 55 4,0 61
32,0 25 55 4,0 93
14,0 27 70 5,0 5,6
M 10 18,0 27 70 5,0 72
270 2,7 70 5,0 14
370 27 70 5,0 16,5
18,5 34 85 6,0 10,6
M 12 225 34 85 6,0 12,8
325 34 85 6,0 201
425 34 85 6,0 293
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Druckschrauben RBN 951.2
mit Delrin-Bolzen

Ausfuhrung/Werkstoff:
Stahl: bruiniert, mit Delrin-Bolzen

Anwendungsbereich:

Zum schonenden Klemmen oder Andriicken
von Gewindespindeln, Achsen, Wellen und
oberflachen-behandelten Werkstiicken.

Bestellbeispiel:
Druckschraube mit Delrin-Bolzen

d1l=M10
11 =33,9mm

RBN 9512 M10 x 33,9

M6

13,0

133

26,3
133
176
216
26,6
33,6

179
219
26,9
33,9
419
221
271
341
421
521

21

2,0 2,0
2,0 2,0
2,0 2,0
2,0 2,0
2,0 2,0
3,0 25
3,0 25
3,0 215}
3,0 25
3,0 2,5
35 3,0
35 3,0
35 3,0
3,5 3,0
35 3.0
5,0 4,0
50 4,0
50 4,0
5,0 4,0
5,0 4,0
6,5 5,0
6,5 5,0
6,5 5,0
6,5 5,0
6,5 50
8,0 6,0
8,0 6.0
8,0 6,0
8,0 6,0
8,0 6,0

13,0
16,0

9,0
13,0
18,0
24,0
310



Kugeldruckschrauben RBN 9611
mit Kopf, ohne Verdrehsicherung

Form V: volle Kugel, Stahl

Form P: abgeflachte Kugel, Auflageflache plan
Form G: abgeflachte Kugel, Auflageflache geriffelt
Form VN: volle Kugel, Nirosta

Form PN: abgeflachte Kugel, Nirosta

Ausfihrung/Werkstoff:
Schraube: Vergutungsstahl, Festigkeitsklasse ‘.—‘m
10.9, schwarz oder Nirosta, blank ﬂ
Kugel: Kugellagerstahl gehértet, blank 5 - 4
Nirosta, blank

It

Anwendungsbereich:
Zum Klemmen, Spannen oder Stiitzen von nicht L it
parallelen Flachen.

Kugeldruckschraube mit Kopf, Auflageflache plan,

Bestellbeispiel:
abgeflachte Kugel B{ N

D1=M8
L2 =20 mm

Kugeldruckschraube '
RBN 9611 P M8 x 20
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Form Form Form Form Form
v Bl VN PN D1 L2 D2 D3
o o = = o 20 10 32

M6

M 10

30
40
20
35
50
25
40
60
30
50
80
40
60
80
50
80
100
60
)
120

10
10
13
13
13
16
16
16
18
18
18
24
24
24
30
30
30
36
36
36

* Belastbarkeit max. fiir Form P und Form G — nur bei statischer Belastung.

32
32
45
45
45
6,0
6,0
6,0
72
72
72
107
10,7
107

135

135

135

158

15,8

158

--
3,0 4,0

208
308
408
212
36,2
512
26,7
417
617
320
52,0
82,0
433
633
833
54,2
84,2
104,2
64,7
94,7
124,7

W

BRRRKRBBEB ®» © ® 0o o o

3,0
16,0
35
35
22,0
45
45
28,0
50
5,0
44,0
6,0
6,0
36,0
75
280
48,0
9,0
30,0
60,0

4,0
4,0
55
55
55
70
70
70
8,5
85
8,5
12,0
12,0
12,0
15,0
15,0
15,0
18,0
18,0
18,0

B85 00000 o0aaan

Gewicht
KN* ca.g
6,6

H &6 oo oo

888

8§ 88338888

87
u
135
19
25
26
34
47
40
56
83
o1
122
154
190
260
310
330
435
540

113



Kugeldruckschrauben RBN 961.3
ohne Kopf, mit voller Kugel, ohne Verdrehsicherung

Form S: volle Kugel, Stahl
Form SN: volle Kugel, Nirosta
Form D: volle Kugel, Delrin

!.[_-:.;__i
T ATS

Ausfiihrung/Werkstoff:
Schraube: Vergutungsstahl, Festigkeitsklasse
10.9, schwarz oder Nirosta blank

Kugel: Kugellagerstahl gehartet und blank oder
Delrin oder Nirosta

Anwendungsbereich:

Zum Klemmen, Spannen oder Stiitzen von nicht
parallelen Flachen. Kugeldruckschrauben mit
Delrin-Kugel sind besonders fiir spréde und druck-
empfindliche Teile geeignet.

Bestellbeispiel:

Kugeldruckschraube ohne Kopf, volle Kugel,
Stahl

D1 =M8
L1=112mm

Kugeldruckschraube
RBN 9613 S M8 x 11,2
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Form S, Form SN, Form D

m Form Form Kugel Gewicl
S SN D 2] sSW Ci
. - - 6,0 235 2,0 0,4

I
.

M4

M 20

10,0
16,0
8,0
12,0
20,0
10,8
16,8
20,8
25,8
n2
13,2
212
26,2
312
13,7
177
217
26,7
36,7
18,0
22,0
32,0
42,0
233
283
38,3
53,3
34,2
44,2
64,2
39,7
54,7
84,7

25
25
30
30
30
4,0
4,0
4,0
4,0
55
55
55
55
55

2,0
2,0
25
25
25
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
50
50
50
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0

0,7
11
08
13
2,3
15
2,4
3,0
3,9
2,6
3,2
5,7
73
8,9
5,0
6,8
8,7
112
16,2
10,0
12,4
19,6
28,5
22,0
28,0
410
48,0
54,0
74,0
120,0
90,0
130,0
235,0



Kugeldruckschrauben RBN 9613
ohne Kopf, mit abgeflachter Kugel, ohne Verdrehsicherung

Form P: abgeflachte Kugel aus Stahl, Auflageflache plan
Form PN: abgeflachte Kugel aus Delrin, Auflageflache plan
Form G: abgeflachte Kugel aus Stahl, Auflageflache geriffelt

R } )
3 - +E
,n:']."u )
P | .

Ausfihrung/Werkstoff:
Schraube: Vergutungsstahl, Festigkeitsklasse
10.9, schwarz

Kugel: Kugellagerstahl gehértet und blank oder
Delrin

Anwendungsbereich:
Zum Klemmen, Spannen oder Stiitzen von nicht
parallelen Flachen.

Bestellbeispiel:
Kugeldruckschraube ohne Kopf, abgeflachte Kugel
aus Stahl, Auflageflache plan

D1 = M6
L2 =101 mm

Kugeldruckschraube
RBN 9613 P M6 x 10,1
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Form Form Form
B PN G D3
- 3,0

-

M6

M20

M 24

3,0
3,0
3,0
41
41
41
41
41
56
56
56
56
70
70
70
70

107

10,7

107

10,7

135

135

135

158

15,8

158

101
16,1
20,1
251
10,3
16,3
20,3
253
30,3
123
16,3
253
353
16,2
20,2
30,2
40,2
20
25
35
50
30

60
35
50
80

14
4,0
4,0
4,0
4,0
55
55
55
55
55
70
70
70
70
85
8,5
8,5
8,5

12,0
12,0
12,0
12,0
15,0
15,0
15,0
18,0
18,0
18,0

Belastbarkeit | Gewicl
SwW max. kn ca.
0,9 15

RRERRBEBBEB ®®®»®o o o0 uduaouaob s sshwWwwwow

0,9
0,9
0,9

15
15
15
15
15

20
20
20
20
30
30
30
30
60
60
60
60
920
90
920
120
120
120

24
3,0
39
2,6
32
57
73
8,9
50
6,8
1.2
16,2
10,0
124
19,6
285
22,0
28,0
410
48,0
54,0
74,0
120,0
90,0
130,0
235,0
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Pendelauflagen RBN 962.1

Form A: mit AuRBengewinde, Kugel abgeflacht, plan

Form B: mit AuBengewinde, Kugel abgeflacht, mit Riffelung
Form C: mit Passungsaufnahme, Kugel abgeflacht, plan

Form D: mit Passungsaufnahme, Kugel abgeflacht, mit Riffelung

——
e
1 |
[ [~
L
Form B

3

iy

=
L-' o

el

fyg

FormC Form D

Ausfuhrung: FormA und B

Korper: Vergutungsstahl, ve[gi.‘utet, phosphatiert i e e
Kugel: Kugellagerstahl, gehértet, blank barkeit | ca.g
max. kN
13 M6 72 13 8 10 1 * 13

Anwendungsbereich:

Pendelauflagen dienen als Anschlage, Auflagen 13 M8 72 13 8 10 1 10% 13
und Druckstiicke im Vorrichtungs- und Maschinen- 20 Ms 105 18 10 16 17 25 40
bau. 20 M0 105 18 12 16 17 25% 0
Die Kugeln sind gegen Verdrehen gesichert. 20 M1z 105 18 1216 I 25t 40

30 M16 200 27 16 25 27  90% 100
Bestellbeispiel: 50 M20 345 35 20 40 41 165* 520

Pendelauflage mit AuBengewinde und Planflache
* nur bei statischer Belastung

dl=13mm
d2=M8 Form C und D

Pendelauflage di | d2 | d3 | 1 Kugel | Aufnahme- Belast- | Gewi
RBN 9621 A 13 x M8 bohrung barke ca.g
max. kN
2 M3 72 10* 10

13
n 32 10 12H7 x 6 min.
18 M4 105 17 40 16 18H7 x 8 min. 25*% 30
28 M5 200 25 55 25  28H7 x 13 min.  90* 80

* nur bei statischer Belastung
Mindest-Bohrt iefe muBd ei 1 werden.
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Pendelauflagen RBN 962.1

Form A: mit AuRBengewinde, Kugel abgeflacht, plan

Form B: mit AuBengewinde, Kugel abgeflacht, mit Riffelung
Form C: mit Passungsaufnahme, Kugel abgeflacht, plan

Form D: mit Passungsaufnahme, Kugel abgeflacht, mit Riffelung

——
e
1 |
[ [~
L
Form B

3

iy

=
L-' o

el

fyg

FormC Form D

Ausfuhrung: FormA und B

Korper: Vergutungsstahl, ve[gi.‘utet, phosphatiert i e e
Kugel: Kugellagerstahl, gehértet, blank barkeit | ca.g
max. kN
13 M6 72 13 8 10 1 * 13

Anwendungsbereich:

Pendelauflagen dienen als Anschlage, Auflagen 13 M8 72 13 8 10 1 10% 13
und Druckstiicke im Vorrichtungs- und Maschinen- 20 Ms 105 18 10 16 17 25 40
bau. 20 M0 105 18 12 16 17 25% 0
Die Kugeln sind gegen Verdrehen gesichert. 20 M1z 105 18 1216 I 25t 40

30 M16 200 27 16 25 27  90% 100
Bestellbeispiel: 50 M20 345 35 20 40 41 165* 520

Pendelauflage mit AuBengewinde und Planflache
* nur bei statischer Belastung

dl=13mm
d2=M8 Form C und D

Pendelauflage di | d2 | d3 | 1 Kugel | Aufnahme- Belast- | Gewi
RBN 9621 A 13 x M8 bohrung barke ca.g
max. kN
2 M3 72 10* 10

13
n 32 10 12H7 x 6 min.
18 M4 105 17 40 16 18H7 x 8 min. 25*% 30
28 M5 200 25 55 25  28H7 x 13 min.  90* 80

* nur bei statischer Belastung
Mindest-Bohrt iefe muBd ei 1 werden.
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Pendelauflagen RBN 962.2
Neigungswinkel 20°

Form A: Kugel abgeflacht, Auflageflache plan
Form B: Kugel abgeflacht, Auflageflache geriffelt, Hartmetall

Ausfuhrung/Werkstoff:
Koérper: Stahl, bruniert
Kugel rost- und saurebesténdiger

Stahl, blank. Form B ist mit Hartmetalleinsatz.

Anwendungsbereich:

Die Pendelauflagen dienen als Anschlage, Auf-
lagen und Druckstiicke im Vorrichtungs- und
Werkzeugbau.

Die Kugeln sind gegen Verdrehen gesichert.

Eigenschaften:
Die Pendelauflage ist um 20° schwenkbar.
Aufnahme hoher Belastungskrafte moglich.

Integrierter O-Ring schiitzt vor Schmutz und
Fremdteilchen, was eine sichere Funktion ge-
wabhrleistet.

Bestellbeispiel:
Pendelauflage mit Neigungswinkel 20° und Plan-
flache

D1 =16 mm
D3=M6

Pendelauflage
RBN 962.2A 16 X M 6
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FormA, Form B

D1 D2

16 7 M6
n M8
22 n M10
n M12
18 M16
34
18 M20

50
75
75
75
13,0
13,0

* nur bei statischer Belastung

175
26,0
26,0
26,0
40,0
40,0

0,4
08
08
08
0,6
0,6

19,6
277
277
277
416
416

17
24
24
24
36
36

Kugel

16
16
16
25
25

Belast-
barkeit
max. kN

14*
34%
34%
34*
90*
90*

Gewicht

ca.g
FormA Form B

20
65
58
61
224
215

21
66
64
63
227
218
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Pendelauflagen RBN 962.4

zylindrisch, mit Innengewinde und O-Ring,
mit auswechselbaren Einsatzen

Form A: mit Stahleinsatz abgeflacht, Auflageflache plan
Form B: mit Delrineinsatz abgeflacht, Auflageflache plan
Form C: mit Gripper abgeflacht, Auflageflache geriffelt
Form D: mit Hartmetalleinsatz, Auflageflache geriffelt

i1em

N
N
{ _e,l i

Ausfiihrung/Werkstoff:

Korper: Vergitungsstahl, vergutet und briniert

Kugel rost- und sdurebestéandiger Stahl, gehértet Enrm
und blank

Einsatz Form A: Werkzeugstahl, gehartet und
bruniert

Einsatz Form B: Delrin, weil3

Einsatz Form C: Werkzeugstahl, gehértet und 1|r
bruniert

Einsatz Form D: Werkzeugstahl mit Hartmetall-
riffelung, briiniert.

i

ifram

Anwendungsbereich:

Die Pendelauflagen dienen als Anschlage, Auf-
lagen und Drucksticke im Vorrichtungs- und \\&
Werkzeugbau.

YRR
iz |

Die Kugeln sind gegen Verdrehen gesichert.

Eigenschaften:
Hohe Wirtschaftlichkeit durch die Austauschbar
keit der Einséatze.

Ein integrierter O-Ring verhindert das Eindringen
von Schmutz und Fremdteilchen, was eine siche-
re Funktion gewahrleistet.

Bestellbeispiel:
Pendelauflage zylindrisch mit Delrineinsatz, Aufla- ,,a"f
geflache plan

AN
7 Tal L

D1 =17 mm

Pendelauflage RBN 962.4 B 17Pendelauflage
RBN 962.2 A 16 x M 6
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FormA

Belast-
barkeit
max. kN

17 10 M6 22 7 10 13 28* 31
19 12 M8 24 8 10 15 39* 43
24 16 M0 28 8 10 20 58* 81
30 20 M12 30 9 10 23 95* 139
36 25 M12 36 1 10 28 136* 251

* nur bei statischer Belastung

FormB

D1 D2 D4 L1 L2 L3 Kugel Belast- | Gewicht
barkeit ca.g

max. kN
17 10 M6 22 7 10 13 27
19 12 M8 24 8 10 15 36
24 16 M0 28 8 10 20 69
30 20 M12 30 9 10 23 121
36 25 M2 36 1 10 28 221
* nur bei statischer Belastung
Form C
D1 D2 L1 L2 L3 Kugel Belast- | Gewicht
barkeit ca.g
max. kN
17 10 M6 22 7 10 13 31
19 12 M8 24 8 10 15 45
24 6 M0 28 8 10 20 82
30 20 M12 30 S 10 23 141
36 25 M2 36 1 10 28 249
* nur bei statischer Belastung
FormD
D1 D2 D3 D4 L1 L2 L3 Kugel | Belast- Gewicht
barkeit ca.g
max. kN
17 10 79 M6 22 7 10 13
19 12 95 M8 24 8 10 15
24 6 127 M10 28 8 10 20
30 20 159 M12 30 9 10 23
36 25 190 M12 36 1 10 28

* nur bei statischer Belastung
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Pendelauflagen RBN 962.5
verstellbar

Form A: Kugel abgeflacht, Auflageflache plan
Form B: Kugel abgeflacht, Auflagefléache geriffelt

FormA Form B
T B
; 1
(R R RO RERiziaE
L & &

Ausfiihrung/Werkstoff: Die Kugeln sind gegen Verdrehen Pendelauflage
Stahl gesichert. RBN 962.5 A M 8 x 36,6
Gehause verglitet und mangan- o
phosphatiert. Kugel gehértet, Bestellbeispiel:
blank Mutter briiniert Pendelauflage verstellbar, Auflage-

flache plan
Anwendungsbereich:
Die Pendelauflagen dienen als D1=M8
Anschlage, Auflagen und Druck- L =36,6 mm
stticke im Vorrichtungs- und Werk-
zeugbau.

FormA, Form B

D1 D2 L SW | Kugel Belast- | Gewicht
barkeit ca.g
max. kN

M8 58 13 8 8* 25

L1
366 25 145

M10 86 457 30 190 17 12 8* 55
M12 86 50,7 35 190 17 12 15* 55
M16 105 60,7 40 270 24 16 25*% 115
M20 20,0 773 50 330 30 25 90* 230

* nur bei statischer Belastung
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Auflagenbolzen DIN 6321
alte Norm und Zwischen

[
D
At
t - A
L o
== |
./ | 9
iy
k- e
|
Ausfuihrung: Hinweis: Bestellbeispiel:
Werkzeugstahl, gehartet und Bei Anwendung mehrerer Auflage-  Auflagebolzen (alte Norm)
geschliffen. Auflageflache ohne bolzen mussen diese in ihrer
Zentrierung. Auflagehohe angeglichen werden. D1 =10 mm
i Bei dem Einsatz als Zentrierbolzen H =8 mm
Anwendungsbereich: muss der Kopfdurchmesser D1
Die Auflagebolzen sind auch als auf das gewiinschte MaR bear- Auflagebolzen DIN 6321 10 x 8
FiRe furVorrichtungen, Anschldage  peitet werden. Norm zurickgezo-
und als Zentrierbolzen verwend- gen, nicht fiir Neukonstruktionen
bar. geeignet.

D1 L1 D2 L2 L3 L4 Gewicht
h11 g né ca.g
6 25 4 6,5 12 12 1

6 4,5 4 8,5 12 12 2
6 5,0 4 6.0 12 12 2
10 45 6 85 15 15 4
10 8,0 6 8,0 15 15 6
16 50 8 10,0 2,0 2,0 un
16 13,0 8 10,0 2,0 2,0 24
20 6,0 10 12,0 2,0 2,0 22
20 12,0 10 12,0 2,0 2,0 25
25 8,0 12 14,0 2,0 2,0 41
25 20,0 12 14,0 2,0 2,0 87
25 30,0 12 14,0 2,0 2,0 130
30 25,0 16 20,0 25 25 170
30 40,0 16 20,0 25 25 250
30 50,0 16 20,0 2I5) 215) 310
30 65,0 16 20,0 25 2,5 390
30 80,0 20 20,0 25 2,5 485
30 100,0 20 20,0 25 25 600
40 13,0 20 20,0 32 3,2 175
40 32,0 20 20,0 32 3.2 360
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Aufnahme- und Auflagebolzen DIN 6321

Form A: Auflagebolzen
Form B: Aufnahmebolzen zylindrisch, kurz/lang
Form C: Aufnahmebolzen abgeflacht, kurz/lang

FormA Form B FormC
M
FormA . @
2 -
I E
./ | "%:l o
f
Ausfuhrung/Werkstoff: -&" ‘t:.i,_.
Werkzeugstahl, gehartet und geschliffen. Auflage- L] PN
flache ohne Zentrierung.
Anwendungsbereich:
Aufnahmebolzen zylindrisch zum Positionieren in
Bohrungen mit Passmaf3. Auflagebolzen und Auf- Form B
nahmebolzen zylindrisch sind auch als Anschlage ,-*i" =3
und FuRe verwendbar. Aufnahmebolzen abge-
flacht zum Ausgleich von Toleranzen im Abstands- Irl' 1||I -:!
maf3 zweier Bohrungen oder zur Festlegung von

zu positionierenden Teilen in nur eine Richtung.

Bestellbeispiel:
Auflagebolzen, abgeflacht
D1=6mm |
L1 =12 mm

Auflagebolzen DIN 6321 C 6 x 12

FormC
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Gewicht | Gewicht
ca.g

FormB

kurz | lang
6 7 12 4 6 4
8 10 16 6 @ 6
10 10 18 6 9 6
12 10 18 6 9 6
16 13 22 8 12 8
20 15 25 12 18 S 40,0 64,0
25 15 25 12 18 9 66,0 98,0
FormC
D1 L1 L1 D2 L2 L4
kurz | lang
6 7 12 10 4 6 4
8 10 16 16 6 9 6
10 10 18 25 6 9 6
12 10 18 25 6 2 6 8,0 12,0
16 13 2 | 8B 8 12 8 210 310
20 15 25 50 12 18 9 40,0 64,0
25 15 25 50 12 18 9 66,0 98,0



Aufnahmebolzen RBN 948.1
mit Kugelansatz

Form A: ohne Bund
Form B: mit Bund

FormA

Ausfiihrung/Werkstoff:
Werkzeugstahl, gehartet und geschliffen

Anwendungsbereich:

Aufnahmebolzen erleichtern das Fiigen durch ihre
flgegerechte Form. FormB
Die Klemmneigung, welche durch schréages

Aufsetzen des Fugeteils oder durch nicht in £ 2
Bolzenachse wirkende Krafte beim Aufschieben #
hervorgerufen werden, werden durch den Kugel- '@Q
ansatz und die sich anschlieRende Fiigeschrage i
minimiert.

Bestellbeispiel:
Aufnahmebolzen mit Kugelansatz ohne Bund
A=8mm

Aufnahmebolzen mit Kugelansatz
RBN 9481 A 8
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16
20
25
30
40
50

16
20
25
30
40
50

20
25
25
30
40
50

20
22
25

16
20
25
30

50

14
16

4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0

5,0
55
6,0

M5
M5
M5

SRRKBEBE ®»o0 o

10
10

R20
R25
R3,0
R4,0
R50
R6,0
R80
R 10,0
R 12,0

R25
R3,0
R4,0
R50
R55
R6,0

1422

J  |Gewicht
ca.g
7

30
57
79
16
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Aufnahmebolzen RBN 948.2
mit Kugelansatz, abgeflacht

Form A: ohne Bund
Form B: mit Bund

Ausfiihrung/Werkstoff:
Werkzeugstahl, gehartet und geschliffen

Anwendungsbereich:

Aufnahmebolzen erleichtern das Fiigen durch ihre
fligegerechte Form.

Die Klemmneigung, welche durch schrages
Aufsetzen des Figeteils oder durch nicht in
Bolzenachse wirkende Krafte beim Aufschieben
hervorgerufen werden, werden durch den Kugel-
ansatz und die sich anschlieBende Fugeschrége
minimiert.

Bestellbeispiel:

Aufnahmebolzen mit Kugelansatz ohne Bund,
abgeflacht

A=8mm

Pendelauflage mit Kugelansatz
RBN 948.2 A 8
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8 8 6
10 10 10 13 10 25 M3 6 RI2i67 |25 n
12 12 12 15 12 3,0 M4 8 R30 25 17
16 16 16 20 16 4,0 M5 10 R40 43 44
20 20 20 25 20 5,0 M5 10 R50 50 88
25 25 25 25 25 6,0 M5 10 R60 56 149
30 30 30 30 30 8,0 M6 12 R80 88 270
40 40 40 40 40 100 M6 12 R100 128 657
50 50 50 50 50 120 M6 12 R120 167 1243
Form B
HEEREEEEEEES
5 ca.g
10 7 10 10 7 25 M3 6 R25 25 5
12 8 12 12 8 3,0 M4 8 R30 25 8
16 12 16 16 12 4,0 M5 10 R40 43 23
20 14 20 20 14 5,0 M5 10 R50 50 45
22 16 22 22 16 55 M5 10 R55 50 62
25 18 25 25 18 6,0 M5 10 R60 56 91
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Auflagebolzen RBN 946
mit Riffel oder Spitze

Form A: Gewindezapfen, Hartmetallflache geriffelt
Form B: Gewindezapfen, Hartmetallflache mit Spitze
Form C: Innengewinde, Auflageflache geriffelt

i) i
R
:
dy
M
Ausfuhrung/Werkstoff: @Eﬁ:
Vergutungsstahl, ungehértet und bruniert mit
Hartmetalleinsatz
Form C: Automatenstahl, einsatzgehartet und FormA

braniert d, SW | Gewicht
d b h ca.g
Anwendungsbereich:

x o 10 M6 1 9,5 15 10 8
Als Auflage, Anschlége und Druckstticke ver

wendbar. Insbesondere fiir Werkstiicke mit roher » M8 3 25 [ 150 B 1
Oberfliche. 20 M 10 15 125 196 17 39
25 M 12 20 138 219 19 70
Bestellbeispiel:
Auflagebolzen mit Gewindezapfen, Hartmetall- FormB
flache geriffelt
11 =15 mm £d
10 M6 1 08 95 15 10 9
Auflagebolzen 5 M8 13 08 125 150 13 20
RBN 946 A 15 20 M1 15 08 125 196 17 40
25 M12 20 08 138 219 19 70
Form C
I [¢] d, SW | Gewicht
ca.g
20 M8 10 9,0 15,0 13 15
25 M8 10 9,0 15,0 13 20
25 M 12 15 130 219 19 32
30 M 12 15 130 219 19 44
40 M 12 15 130 219 19 68
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FuRe DIN 6320
mit Gewindezapfen

Form A: Auflageflache plan
Form B: Auflageflache Hartmetall, geriffelt

FormA

L P 8
Ausfuhrung/Werkstoff: . — 5_
Vergutungsstahl, briiniert
Geriffelte Auflageflache: Hartmetall
Anwendungsbereich: Form B
Als Anschlage und Auflagen geeignet.
FormA
Bestellbeispiel: H D D. B s |cewicnt
FiRe mit Gewindezapfen, Auflageflache plan -“--
10 M6 n 8 15 10 8
g 1= =1%In;m 20 M6 u 6 15 10 13
15 M8 13 15 150 13 18
DIN 6320 A 10 x M 6 30 M8 13 9 15,0 13 33
20 M10 16 13 19.6 7 44
40 M10 16 13 19,6 17 80
25 M12 20 15 219 19 70
50 M12 20 15 219 19 126
Form B

H D, D, E S Gewicht
ca.g

15 M8 13 15 15,0 13 17

25 M 12 20 15 219 19 68

133



Bolzen RBN 945.1
mit AuBengewinde

Form AP: mit AuBengewinde, Auflageflache plan
Form AB: mit AuBengewinde, Auflageflache ballig
Form AR: mit AuBengewinde, Auflageflache geriffelt

Form AP Form AB Form AR

Form AP, Form AB, Form AR

-“
Ausfuhrung/Werkstoff: ca.g
10 M8 17 194 20 17 24

Einsatzstahl, einsatzgehértet und briniert.

10 v 2 252 24 22 40
Anwendungsbereltih: ) = > 252 = > =
Als Auflagen, Anschlage und Druckstiicke ver

15 30 33,0 34 30 130
wendbar. M 16

20 30 33,0 39 30 155

Bestellbeispiel:
Bolzen mit AuBengewinde und Planflache

11 =10 mm
d=M12

RBN 945.1 AP 10 x M12
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Bolzen RBN 945.2
mit Innengewinde

Form IP: mit Innengewinde, Auflageflache plan
Form IB: mit Innengewinde, Auflageflache ballig
Form IR: mit Innengewinde, Auflageflache geriffelt

— Form IP Form IB Form IR

T
T L
.

Form IR Form IB, Form IR

I
Ausfuhrung/Werkstoff: ca.g
15 17 6 17 23
M8

Einsatzstahl, einsatzgehéartet und briniert. 194
. 25 17 19,4 12 17 40
Anwendungsbereich: 20 2 252 BT 2 52
Als Auflagen, Anschlédge und Druckstiicke ver- = = =2 T 3 =
wendbar.
30 M12 22 25,2 18 22 77
Bestellbeispiel: 40 22 252 18 22 105
Bolzen mit Innengewinde, Auflageflache ballig 50 22 252 18 22 135
30 30 33,0 20 30 140
11 =30 mm M 16
d=M12 50 30 33,0 24 30 250

Bolzen RBN 945.2 IB 30 x M12
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Grippers RBN 964.1
rund

Form F: Gripper abgeflacht, mit Riffelung

Form M: Gripper abgeflacht, mit Riffelung aus Hartmetall

Ausfuhrung/Werkstoff:
Form F: Gripper abgeflacht, Werkzeugstahl,
gehartet und briniert.

Form M: Gripper abgeflacht, Werkzeugstahl, mit
Hartmetallriffelung, bruniert.

Anwendungsbereich:
Grundkdrper mit Innengewinde zum Einbau in
Spannvorrichtungen,

Spannbacken, Spannarme, Greifsysteme usw.
Zur Ubertragung hoher Drehmomente und Halte-
krafte, z.B. an Guss- oder Schmiedeteile.

Bestellbeispiel:
Grippers rund mit Hartmetalleinsatz geriffelt

D2 =10 mm

RBN 964.1 M 10
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FormF Form M

NP
L

-

| T "/
®

Form F, Form M

b, | D, L, L,
-013 013
0 79 10

&

E G | Gewicht
ca.g
M5 5

[0}
4,5 4,75

6
12 95 10 6 4,5 4,75 M5 10
12 95 12 7 6,0 4,75 M5 12
16 12,7 10 6 4,5 4,75 M6 15
20 15,9 10 6 4,5 4,75 M6 25
25 19,0 10 6 4,5 4,75 M6 35



Grippers RBN 964.2
guadratisch

Form A: Mit Riffelung
Form B: Mit Riffelung aus Hartmetall

FormA
Form B
Ausfuihrung/Werkstoff:
Form A:
Werkzeugstahl, gehartet und briiniert
Form B: Form A, Form B

Werkzeugstahl, mit Hartmetallriffelung, briiniert Form | Form A G |Gewicht
A B -0,15 ca.g
o - 10 10 - M5 5

Anwendungsbereich:
Grundkorper mit Innengewinde zum Einbau in

’ . . 12 10 103 M5 10
Spannvorrichtungen, Spannbacken, Spannarme,
] - - 20 10 - M5 25
Greifsysteme usw.
. - 25 10 = M6 45

Zur Ubertragung hoher Drehmomente und Halte-
krafte, z.B. an Guss- oder Schmiedeteile.

Bestellbeispiel:
Grippers quadratisch mit Hartmetalleinsatz
geriffelt

A =12 mm
B =10 mm

RBN 964.2 B 12 x 10
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Grippers RBN 964.3
Sechskant

Form S: Sechskant-Kopf

e — e ]

N
Ausfuihrung/Werkstoff: ca.g
25 5,0 10 79 M6 5

Grundkdrper briniert, Festigkeitsklasse 10.9,

Riffelung Hartmetall. Harte 72-74 HRC 25 6,4 13 95 M8 15
i 25 8,3 17 12,7 M 10 25
Anwen_t_:!ungst;eremh: ] ’ . 40 8,3 17 12,7 M 10 35

Grundkérper mit AuBengewinde zum Einbau in
Spannvorrichtungen, Spannbacken, Spannarme, & £ B B | MR 49
Greifsysteme usw. Zur Ubertragung hoher Dreh- 40 87 19 159 M12 50
momente und Haltekréafte, z.B. an Guss- 35 10 24 19,0 M 16 85
oder Schmiedeteile. 50 110 24 19,0 M 16 105
Bestellbeispiel: 40 137 30 254  M20 165
60 137 30 254  M20 205

Grippers Sechskant mit Hartmetalleinsatz geriffelt

A= 25 mm
B= 5mm
Grippers

RBN 964.3 S 25x 5
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Druckstiicke DIN 6311
mit Sprengring

Form S: mit Sprengring

H
=
7Y,
[ D), H, H, g fur Gq— Gewicht
Ausfuhrung/Werkstoff: famein] e
Einsatzstahl, einsatzgehértet und briniert
9 2 46 10 25 40 M6 44
Sprengring: Federstahl 6 61 12 40 50 M8 9,0
20 81 15 50 60 M1I0 170

Hinweis:

Zur Montage mussen die Druckzapfen so weit
wie mdglich in die Richtung der Sprengring6ff-
nung neigen. Der Sprengring wird montiert
geliefert.

25 81 18 6,0 70 M 12 33,0
32 121 22 70 75 M 16 570
40 156 28 16 9,0 8,0 M 20 103,0

& B B o~

Zur Ubertragung hoher Drehmomente und Halte-
kréfte, z.B. an Guss- oder Schmiedeteile.

Bestellbeispiel:
Drucksttick mit Sprengring

D1 =12 mm

DIN 6311 S 12
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Gewindestifte DIN 6332
mit Druckzapfen

Ausfuhrung/Werkstoff:
Stahl

Druckzapfen: einsatzgehértet,
schwarz

Hinweis:

Der Druckzapfen der Gewindestif-
te DIN 6332 ist so hergestellt,
dass er sowohl direkt als auch in
Verbindung mit einem Drucksttick

M6 30 35 40 - 50 - - - - - - - - 4,5 4,0 6,0 25 22

M8 - 35 40 45 50 -
M10 - - | = - 50 55
M12 - - | = - | = -
M16 - - | = - | = =
M20 - - | = - | = -

140

DIN 6311 zum Spannen verwen-
det werden kann.

Bestellbeispiel:
Gewindestift mit Druckzapfen

D1=M6
L1 =50 mm

DIN 6332 M 6 x 50

w| = =1 =1 =1-
60 6 - 80 - -
60 65 70 80 100 -
- 65 70 8 100 125
- - - 8 100 125

150

6,0
8,0
8,0
12,0
15,5

54
72
72
1,0
14,4

75
9,0
10,0
12,0
14,0

3,0
45
45
5,0
55

3,0
3,6
45
53
5,6



Gelenkteller RBN 954.1
mit Innengewinde

Form A: Druckteller und Kugelelement aus Stahl
Form B: Druckteller aus Delrin, Kugelelement aus Nirosta

Ausfuhrung/Werkstoff: Anwendungsbereich: D1=M6

Form A: Gelenkteller sind als Fuss- und

Druckteller: Vergiitungsstahl, ver  Druckstiicke verwendbar. Tempe-  Gelenkteller
giitet und briiniert ratureinsatzbereich Ausfiihrung RBN 9541 A M 6
Kugelelement: Automatenstahl, Delrin: -30°/+80°C

einsatzgehartet und briiniert
Bestellbeispiel:
Form B: Gelenkteller aus Stahl, Kugelele-
Druckteller: Delrin, weil3 ment aus Stahl
Kugelelement: Nirosta

SwW Belastbarkeit | Gewicht
max. kN ca.g
10 10* 172

M6 20 14 25 50

M8 25 18 40 70 13 18* 36,7
M10 32 22 50 90 17 20* 773
M12 40 26 60 110 19 35* 1253
M16 50 32 70 135 24 45* 249,2
M20 60 42 80 170 30 55* 478,0

* nur bei statischer Belastung

Form B
DR N DR
max. kN ca.g

M6 20 14 25 50 10 4* 82
M8 25 18 40 70 13 7 172
M10 32 22 50 90 17 10* 358
M12 40 26 60 10 19 18* 54,3
M16 50 32 70 135 24 20* 103,2
M20 60 42 80 170 30 22* 205,0

* nur bei statischer Belastung
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Gelenkteller RBN 954.2
mit Bolzen

Form C: Druckteller und Kugelelement mit Bolzen aus Stahl
Form D: Druckteller aus Delrin, Kugelelement mit Bolzen aus Nirosta

Ausfuhrung/Werkstoff:

Form C: Druckteller: Vergiitungsstahl, vergutet
und briiniert

Kugelelement mit Bolzen: Vergiitungsstahl,
briiniert

Kontermutter DIN 934

Form D: Druckteller: Delrin, weif3
Kugelelement mit Bolzen: Nirosta
Kontermutter DIN 934

Anwendungsbereich:

Gelenkteller sind als Fuss- und Druckstiicke ver-
wendbar.

Temperatureinsatzbereich Ausfiihrung Delrin:
-30°/+80°C

Bestellbeispiel:
Gelenkteller aus Stahl, Kugelelement aus Stahl,
mit Bolzen

di=M6
11 =60 mm

Gelenkteller mit Bolzen
RBN 954.2 C M 6 x 60
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FormC

M6 60 20 570 14

sw Belastbarkeit Gewich
max. kN ca.g
10 10*

25 32,2
M8 80 25 76,0 18 4,0 13 18* 64,7
M10 100 32 95,5 22 50 17 20* 130,3
M10 150 32 1455 22 50 17 20* 155,3
M12 100 40 94,5 26 6,0 19 35* 210,3
M12 150 40 1445 26 6,0 19 35* 255,3
M16 100 50 940 32 70 24 45* 404,2
M16 200 50 1940 32 70 24 45* 539,2
M20 100 60 92,5 42 8,0 30 55* 738,0
M20 200 60 1925 42 8,0 30 55* 948,0
M24 100 60 910 45 9,5 36 65* 845,0
M24 200 60 1910 45 9,5 36 65* 1145,0
* nur bei statischer Belastung
Form D
DT e
max. kN ca.g
M6 60 20 570 14 25 10 4% 20,2
M8 80 25 76,0 18 4,0 13 e 44,7
M10 100 32 95,5 22 50 17 10* 90,3
M10 150 32 1455 22 50 17 10* 120,3
M12 100 40 94,5 26 6,0 19 18* 136,3
M12 150 40 1445 26 6,0 19 18* 175,3
M16 100 50 94,0 32 70 24 20* 253,2
M16 200 50 1940 32 70 24 20* 389,2
M20 100 60 925 42 8,0 30 22* 468,0
M20 200 60 1925 42 8,0 30 22* 678,0
M24 100 60 910 45 9,5 36 25* 655,0
M24 200 60 1910 45 9,5 36 25* 945,0

* nur bei statischer Belastung
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Teller fur Gelenkflile RBN 954.3
aus Kunststoff

Form KA: ohne Anschraubbohrung, ohne Anti-Slip-Platte
Form KB: ohne Anschraubbohrung, mit Anti-Slip-Platte
Form KC: mit Anschraubbohrung, ohne Anti-Slip-Platte
Form KD: mit Anschraubbohrung, mit Anti-Slip-Platte

Form KA Form KB
oohne Anschraubbohrung ohne Anschraubbohrung
ohne Anti-Slip-Platte mit Anti-Slip-Platte

‘ abTeller @ 80

Form KC Form KD

Ausfluhrung/Werkstoff:
TellerThermoplast glasfaserverstarkt.
Anti-Slip-Platte thermoplastisches Elastomer.

mit mit.
ohne Anti-Slip-Platte mit Anti-Slip-Platte

J——L}

Ausfiihrung: schwarz.

Hinweis: 2
GelenkfuiBe werden aus einem Teller und einer

Gewindespindel bzw. einem Kugelkopf zusammen-

gestellt. JederTeller kann mit jeder Gewindespindel

bzw. mit jedem Kugelkopf kombiniert werden.

Die Anti-Slip-Platte absorbiert Vibrationen und ver-

hindert ein Verrutschen des GelenkfuRRes.

Bestellbeispiel:

Teller fiir GelenkfiiBe aus Kunststoff D = 50 mm,
ohne Anschraubbohrung, ohne Anti-Slip-Platte
RBN 954.3 — KA 50

Form KA, Form KB Form KC, Form KD
Belastbarkeit A Belastbarkeit

S NS

30 ) 80 55 9

40 9 100 74 9

45 9 120 94 =

50 9

60 ©

80 )

100 9
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Gelenkfiile RBN 954.4
aus Zinkdruckguss oder Nirosta

Form ZO: Zinkdruckguss ohne Anschraubbohrung, ohne Anti-Slip-Platte
Form ZOA: Zinkdruckguss mit Anschraubbohrung, ohne Anti-Slip-Platte
Form ZM: Zinkdruckguss ohne Anschraubbohrung, mit Anti-Slip-Platte
Form ZMA: Zinkdruckguss mit Anschraubbohrung, mit Anti-Slip-Platte
Form NO: Nirosta ohne Anschraubbohrung, ohne Anti-Slip-Platte

Form NOA: Nirosta mit Anschraubbohrung, ohne Anti-Slip-Platte

Form NM: Nirosta ohne Anschraubbohrung, mit Anti-Slip-Platte

Form NMA: Nirosta mit Anschraubbohrung, mit Anti-Slip-Platte

Form A
ohne Anschraubbohrung
ohne Anti-Slip-Platte

18

57

—

Ausfuihrung/Werkstoff:
Teller Zinkdruckguss oder Nirosta 14305.
Anti-Slip-Platte thermoplastisches Elastomer.

Ausfiihrung:
Teller Zinkdruckguss schwarz pulverbeschichtet.
Teller Nirosta blank.

Hinweis:

GelenkfuiRe werden aus einem Teller und einer
Gewindespindel bzw. einem Kugelkopf zusammen-
gestellt. JederTeller kann mit jeder Gewindespindel
bzw. mit jedem Kugelkopf kombiniert werden. Die
Anti-Slip-Platte absorbiert Vibrationen und verhindert
ein Verrutschen des GelenkfuRes.

Bestellbeispiel:

Teller fir GelenkfiiRe aus Nirosta D = 100 mm
ohne Anschraubbohrung, ohne Anti-Slip-Platte
RBN 954.4 NO - 100

Form ZO, Form NO Form ZM, Form NM

40 30 40 30
45 30 45 30
50 30 50 30
60 30 60 30
80 30 80 30
100 35 100 35
120 35 120 35

Form C

mit Anschraubbohrung (offen)

ohne Anti-Slip-Platte

29

115

Form ZOA, Form NOA

100 35
120 35

Form B
ohne Anschraubbohrung
mit Anti-Slip-Platte

FormD
mit Anschraubbohrung (offen)
mit Anti-Slip-Platte

Form ZMA, Form NMA

Belastbarkeit Belastbarkeit Belastbarkeit Belastbarkeit
max. kN max. kN max. kN max. kN
30 20 30 20 80 30 80 30

100 35
120 35
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Gewindespindeln fur Gelenkfiile RBN 954.5
aus Stahl oder Nirosta

Form S: Stahl
Form N: Nirosta

SW

215
\—

(;r"

Ausfuihrung/Werkstoff:
Stahl oder Nirosta 14301

Ausfuhrung:
Stahl blau chromatiert. Nirosta blank.

Hinweis:

GelenkfuRe werden aus einer Gewindespindel und
einem Teller zusammengestellt. Jede Gewindespin-
del kann mit jedem Teller kombiniert werden. Die
Héhe des gesamten Gelenkfules berechnet sich
aus der Lange der Gewindespindel + Hohe des
Sechskants + 22,5 mm. (Gesamthohe Gelenkfufl3 =
L + L1+ 22,5 mm)

Bestellbeispiel:

Gewindespindel fiir GelenkfiiBe aus Stahl
D =M10

L =90 mm

RBN 954.5 - SM 10 x 90
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Form S, Form N

sw lastbarkeit Gewicl
max. kN ca. kg

M6
M6
M8
M8
M10
M10
M10
M10
M10
M12
Mm12
Mm12
Mm12
M12
M14
M14
M14
M14
M16
M16
M16
M16
M16
M20
M20
M20
M20
M20
M24
M24
M24
M24
M24

15
30
40
80
45
70
920
125
150
45
66
100
125
150
66
100
125
150
66
100
125
150
200
85
100
125
150
200
85
100
125
150
200

75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5

14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
7
7
17
7
7
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24

2
2
3,5
3,5
4,7
47
47
4,7
4,7
w
w
w
w
7w
11
11
11
11
14,5
14,5
14,5
14,5
14,5
24,3
24,3
24,3
24,3
24,3
36,1
36,1
36,1
36,1
36,1

0,094
0112
0,130
0,085
0,119
0,138
0,166
0112
0,156
0190
0,222
0,285
0,208
0,237
0,297
0,341
0,447
0,293
0,336
0,408
0,483
0,633
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Teller fur StellfiRe ECO-Line RBN 954.6
aus Zinkdruckguss, Nirosta oder Kunststoff

Form KO: Kunststoff ohne Anti-Slip-Platte
Form KM: Kunststoff mit Anti-Slip-Platte
Form NO: Nirosta ohne Anti-Slip-Platte

Form NM: Nirosta mit Anti-Slip-Platte

Form ZO: Zinkdruckguss ohne Anti-Slip-Platte
Form ZM: Zinkdruckguss mit Anti-Slip-Platte

Form KO, NO, ZO Form KN, NM, ZM
ohne Anti-Slip-Platte mit Anti-Slip-Platte

Ausfiihrung/Werkstoff:
Teller Kunststoff, Zinkdruckguss oder Nirosta 14305.
Anti-Slip-Platte thermoplastisches Elastomer.

Ausfiihrung:

Teller Kunststoff schwarz.

Teller Zinkdruckguss blau verzinkt.
Teller Nirosta blank.

Hinweis:

StellftiRe ECO-Line werden aus einem Teller und ei-
ner Gewindespindel zusammengestellt. Jeder Teller
kann mit jeder Gewindespindel kombiniert werden.
Die Anti-Slip-Platte absorbiert Vibrationen und ver
hindert ein Verrutschen des StellfuBBes.

Bestellbeispiel:

Teller fur StellfiBe D = 40 mm

aus Zinkdruckguss mit Anti-Slip-Platte
RBN 954.6 ZM - 40
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Form KO, Form NO, Form ZO

Belastbarkeit
max. kN
30 15 16
40 12 18
50 145 20

Form KM, Form NM, Form ZM

Belastbarkeit
max. kN
30 135 16
40 14,5 18
50 175 20

Gewi
ca. kg

0,020
0,038
0,060

Gewi
ca. kg

0,024
0,044
0,070
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Gewindespindeln fir StellfiiRe ECO-Line RBN 954.7
aus Stahl oder Nirosta

Form S: Stahl
Form N: Nirosta

SW L

%

Ausfiihrung/Werkstoff:
Stahl oder Nirosta 14305.

Ausfiihrung:
Stahl blau chromatiert. Nirosta blank.

Hinweis:

StellfiiRe ECO-Line werden aus einer Gewinde-
spindel und einem Teller zusammengestellt. Jede
Gewindespindel kann mit jedem Teller kombiniert
werden.

Bestellbeispiel:
Gewindespindel aus Nirosta
D=M8

L=25mm

RBN 954.7 - NM 8 x 25
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Form S, Form N

M8 25

M8
M8
M8
M8
M8
M8
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M10
M12
M12
M12
M12
M12
M12
M12
M16
M16
M16

40
50
70
80
100
120
25
40
50
70
80
100
120
25
40
50
70
80
100
120
50
100
150

sw Belastbark
max. kN
3 35

29,5
44,5
54,5
74,5
84,5
104,5
1245
30
45
55
75
85
105
125
31
46
56
76
86
106
126
58,5
108,5
158,5

I
13
13
13
13
13
13
17
17
17
17
17
17
17
19
19
19
19
19
19
19
24
24
24

35
3.5
35
35
35
35
47
47
a7
47
47
47
47
w
w
7w
w
44
7
w
14,5
14,5
14,5

Gewi
ca. kg

0,012
0,017
0,020
0,026
0,029
0,035
0,041
0,022
0,030
0,035
0,044
0,049
0,058
0,069
0,034
0,044
0,051
0,065
0,072
0,086
0,100
0115
0,165
0,190
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Gewindestopfen RBN 980.7
flr quadratische Rohre

152

Ausfluhrung/Werkstoff:
Stopfen Thermoplast glasfaserverstarkt.
Gewindeeinsatz Messing.

Ausfihrung:
Stopfen schwarz. Gewindeeinsatz vernickelt.

Hinweis:

Gewindestopfen werden zum einfachen Befesti-
gen von Stell- und GelenkfiiRen an Vierkantrohren
verwendet.

Bestellbeispiel:
Gewindestopfen
A=M10
C=275mm

RBN 980.7 M10 x 275



ssend zu Belastbark Gewi
ierkantrohre max. kN ca. kg
M10 30 5

275 33 27 30x15 0,031
M12 30 275 33 27 30x15 5 0,031
M14 30 275 33 27 30x15 5 0,033
M16 30 275 33 27 30x15 5 0,037
M10 30 26,5 33 27 30x2 5 0,031
M12 30 26,5 33 27 30x2 5 0,031
M14 30 26,5 33 27 30x2 5 0,033
M16 30 26,5 33 27 30x2 5 0,037
M10 40 375 43 35 40x 15 8 0,060
M12 40 375 43 35 40x15 8 0,060
M14 40 375 43 35 40x 15 8 0,060
M16 40 375 43 35 40x 15 8 0,063
M20 40 375 43 35 40x 15 8 0,072
M10 40 36,5 43 35 40x2 10 0,055
M12 40 36,5 43 35 40x2 10 0,055
M14 40 36,5 43 35 40x2 10 0,060
M16 40 36,5 43 35 40x2 10 0,060
M20 40 36,5 43 35 40x2 10 0,069
M10 40 35,5 43 35 40x2,5 10 0,055
M12 40 35,5 43 35 40x2,5 10 0,055
M14 40 35,5 43 35 40x2,5 10 0,060
M16 40 35,5 43 35 40x2,5 10 0,060
M20 40 35,5 43 35 40x2,5 10 0,069
M10 40 34,5 43 35 40x3 10 0,055
M12 40 34,5 43 35 40x3 10 0,055
M14 40 34,5 43 35 40x3 10 0,060
M16 40 34,5 43 35 40x3 10 0,060
M20 40 34,5 43 35 40x3 10 0,069
M10 40 32,5 43 35 40x4 10 0,055
M12 40 32,5 43 35 40x4 10 0,055
M14 40 32,5 43 35 40x4 10 0,060
M16 40 32,5 43 35 40x4 10 0,060
M20 40 32,5 43 35 40x4 10 0,069
M12 50 475 55 44 50x 15 8 0,084
M14 50 475 55 44 50x 15 8 0,092
M16 50 475 55 44 50x 15 8 0,093
M20 50 475 55 44 50 x 15 8 0,101
M12 50 46,5 55 44 50 x 2 12 0,084
M14 50 46,5 55 44 50 x 2 12 0,092
M16 50 46,5 55 44 50 x 2 12 0,093
M20 50 46,5 55 44 50 x 2 12 0,101
M12 50 45,5 55 44 50x2,5 12 0,084
M14 50 45,5 55 44 50x2,5 12 0,092
M16 50 45,5 55 44 50x2,5 12 0,093
M20 50 45,5 55 44 50x2,5 12 0,101
M12 50 44,5 55 44 50 x 3 12 0,085
M14 50 44,5 55 44 50 x 3 12 0,087
M16 50 44,5 55 44 50 x 3 12 0,090
M20 50 44,5 55 44 50 x 3 12 0,093
M12 50 42,5 55 44 50 x 4 12 0,091
M14 50 42,5 55 44 50 x 4 12 0,092
M16 50 42,5 55 44 50 x 4 12 0,094
M20 50 42,5 55 44 50 x 4 12 0,102
M14 60 56,5 55 45 60 x 2 12 0,118
M16 60 56,5 55 45 60 x 2 12 0,132
M20 60 56,5 55 45 60 x 2 12 0,134
M14 60 54,5 55 45 60 x 3 12 0,122
M16 60 54,5 55 45 60x3 12 0123
M20 60 54,5 55 45 60x3 12 0,124
M14 60 52,5 55 45 60 x4 12 0,119
M16 60 52,5 55 45 60 x4 12 0121
M20 60 52,5 55 45 60 x4 12 0,125
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Gewindestopfen RBN 980.8
flr Rohre

S (o
~

./
N—1
I~
4
.

AN

|

Ausflihrung/Werkstoff:
Stopfen Thermoplast glasfaserverstarkt.
Gewindeeinsatz Messing.

Ausflihrung:
Stopfen schwarz. Gewindeeinsatz vernickelt.

Hinweis:
Gewindestopfen werden zum einfachen Befestigen
von Stell- und GelenkfiiBen an Rohren verwendet.

Bestellbeispiel:
Gewindestopfen
A=M10
C=39,9mm
Gewindestopfen

RBN 980.8 M10 x 39,9
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230x1
230x1
230x1
230x1
D38x15
238x15
238x15
238x15
242,4x15
D42,4x15
D42,4x15
D42,4x15
D424x15
2483x15
2483x15
2483x15
2483 x15
250,9x15
2509 x15
250,9x15
@509 x15
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Arretierbolzen RBN 955.1
mit Bund, ohne Rastnut

Form A: Stahl, Arretierstift gehartet, mit Kopf
Form B: Nirosta, Arretierstift gehartet, mit Kopf

Form C: Nirosta, Arretierstift ungehéartet, mit Kopf

ohne Rastnut
ohne Kontermutter

Form B
ohne Rastnut
‘mit Kontermutter

02

1z

S

0:5% _l_lF f
(A
Ausfuhrung/Werkstoff: Hinweis: Bestellbeispiel:
Form A: Stahlausfiihrung, Arre- Alle Arretierbolzen werden mit Arretierbolzen aus Stahl, Arre-
tierstift gehéartet, Kontermutter geliefert tierstift gehértet, mit Kopf, ohne
Festigkeitsklasse 5.8, bruniert, Rastnut
Arretierstift geschliffen Anwendungsbereich:
Arretierbolzen werden dort D1=M10x1
Form B: Nirostaausfiihrung, eingesetzt, wo eine Veran-
Arretierbolzen

Arretierstift gehartet
Gewindehtilse: Nirosta 14305
Arretierstift: 14034, blank,
geschliffen

Form C: Nirostaausfiihrung,
Arretierstift ungehartet Gewin-
dehiilse: Nirosta 14305
Arretierstift: 14034, blank,
geschliffen

derung der Arretierstellung
durch Querkrafte verhindert
werden soll. Erst nach manu-
eller Ausriickung des Bolzens
kann in eine andere Arretier
stellung gefahren werden. Soll
die Ausriickung uber l&ngere
Zeit erfolgen und ein Zuriick-
springen des Arretierstiftes
vermieden werden, sollte auf
die Ausfiihrungen mit Rastnut
zuriickgegriffen werden.

RBN 955.1 A M10 x 1

IS N N A N A 8 G T
7 15 13 13 5 12

5 M10 x 1,0 21 435 17 5 17

6 M12 x 15 25 517 20 8 17 6 14 19 18 6 14

8 M16 x 1.5 33] 68 26 10 23 8 19 24 253 15 35

10 M20 x 1.5 33 74 28 12 25 10 22 30 28 20 40
* Federkraft Anfang/Ende
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Rastbolzen RBN 955.5
einfache Ausfihrung

Form EA: mit Knopf, ohne Arretierung
Form EC: mit Knopf, mit Arretierung
Form ER: mit Zugring, ohne Arretierung

Form EA Form EC Form EC Form ER

Ausfuihrung/Werkstoff: Hinweis: Bestellbeispiel:
Hilse: Stahl, verzinkt einfache Ausfiihrung mit sehr Rastbolzen mit Knopf
Raststift: Nirosta kleinen Baumafen. Der Einsatz und Arretierung
Zugring: Nirosta beschrankt sich auf Anwen- dl=4mm
Knopf: Kunststoff, nicht demon- dungsfalle fir die keine préazise d2=M6
tierbar Positionierung erforderlich ist.
Kontermutter: Stahl, verzinkt Alle Rastbolzen werden mit Rastbolzen
Kontermutter geliefert. RBN 955.5EC 4 x M 6
Form EA
: N
ca.g
4 M6 12 69 305 4 12 45 10,0 6 40
5 YE] 16 92 400 5 16 6,0 135 8 92
6 M10 18 15 490 6 20 105 170 10 18,0
8 M12 21 138 59,0 8 24 135 205 @12 32,2
Form EC
2 I N Y I
mi ca.g
4 M6 12 69 330 4 12 70 10,0 6 39
5 YE] 16 92 435 5 16 9,5 135 8 91
6 M10 18 15 520 6 20 105 170 10 177
8 M12 21 138 635 8 24 135 205 12 321
Form ER
2 I N Y I I
mil ca.g
4 M6 14 69 345 4 12 45 10,0 6 35
5 VE] 18 92 450 5 16 6,0 135 8 82
6 M10 24 15 575 6 20 75 170 10 16,5
8 M12 30 138 710 8 24 90 205 12 302
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Prazisions Arretierbolzen RBN 956.1
mit konischer Aufnahme

Form A: ohne Arretierung
Form B: mit Arretierung

Form A

Form B

Ausfuhrung/Werkstoff:
Stahl, einsatzgehartet und
geschliffen.

Kugelgriff: Thermoplast

Anwendungsbereich:
Arretierbolzen in Verbindung mit

den dazugehdorigen Buchsen
bilden eine optimale Kombinati-
on zum schnellen Positionieren
und Fixieren. Durch die hoch-
wertige und prézise Herstellung
beider Elemente ist eine sehr
hohe Wiederholgenauigkeit
gewahrleistet.

Bestellbeispiel:
Prazisions-Arretierbolzen, mit
Arretierung, Form B

D =12 mm

D3 =20 mm

L =35mm

Prézisions-Arretierbolzen
RBN 956.1 B 12 x 20 x 35

D1 D2 D3 L L1 L2 L3 L4 L5 |Federkraft|Federkraft| Innen- Gewicht
min. Anfang Ende gewinde ca. kg
F1/N F2/N Griffkugel
10 25 19 16 31 25 19 29 M6

12 32 23 20 35
16 40 28 25 42
20 40 33 30 50
25 50 42 38 60
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25 -132,5 13 6 0,067
33 -/40,5 13 6 3 22 35 M8 0127
415 -149 13 6 3 30 50 M10 0,221
415 -149 13 6 3 46 63 M10 0,350
51 -/58,5 13 6 3 39 73 M10 0,655



Buchse fiir Prazisions Arretierbolzen RBN 956.1
Form C: konische Aufnahme

FormC

Ausfuhrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:

Einsatzstahl, einsatzgehértet Buchse fr Prézisions-Arretier-
und geschliffen bolzen, Aufnahme konisch
Anwendungsbereich: D =8,28 mm

Buchse ist passend fir L=13 mm
Prazisions-Arretierbolzen

RBN 956.1 Buchse fir Prézisions-Arretier-

bolzen RBN 956.1 C 8,28 x 13

D1 D2 L L1 Gewicht
ca.g
71 19 16 n 8,5

0,013
8,28 23 20 13 10 0,021
11,52 28 25 17 14 0,048
15,49 33 30 16 13 0,056

19,7 42 38 19 16 0115
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Rastriegel RBN 958

Form A: Automatenstahl ohne Kunststoffkappe
Form B: Automatenstahl mit Kunststoffkappe
Form AN: Nirosta ohne Kunststoffkappe

Form BN: Nirosta mit Kunststoffkappe

Ausfuhrung/Werkstoff:
Form A und B: Hilse, Automatenstahl, briniert

Raststift: Stahl, gehartet

Kunststoffkappe: Thermoplast, schwarz, matt
Temperatureinsatzbereich: - 30°C / + 80°C
Form AN und BN: Hiilse: Nirosta 14305
Raststift: Nirosta 14305, vernickelt
Kunststoffkappe: Thermoplast, schwarz, matt
Temperatureinsatzbereich: - 30°C / + 80°C

Anwendungsbereich:

Fur Index-ierbohrungen. Durch Drehen des Rie-
gels um 180° wird der Raststift eingezogen und
von der Rastkerbe gehalten. (Wenn der Raststift
nicht hervorstehen darf). Durch den Einsatz der
Kunststoffkappe wird das Handling verbessert.

Hinweis: Auf Anfrage werden die Rastriegel nach
RBN 958 mit passender Kontermutter geliefert.

Bestellbeispiel:
Rastriegel aus Automatenstahl mit Kunststoff-
kappe

dl=8mm
d2=M20x 15

RBN 958 Form B 8 x M20 x 1.5
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Form A und AN

d, d, Gewi
mi ca.g
56 10 32 59

6 M16 x 1.5 16 30
8 M16 x 1,5 16 56 10 30 32 61
8 M20 x 1.5 20 69 12 36 37 1
10 M16 x 1.5 16 56 10 30 32 64
10 M20 x 1.5 20 69 12 36 37 14
12 M20 x 1.5 20 69 12 36 37 19
Form B und BN
e
min
6 M16 x 1,5 16 56 10
8 M16 x 1.5 16 56 10 30 42 63
8 M20 x 1,5 20 69 12 36 52 125
10 M16 x 1.5 16 56 10 30 42 66
10 M20 x 1.5 20 69 12 36 52 127
12 M20 x 1.5 20 69 12 36 52 131
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Sperrriegel RBN 958.1

Form A: Griff unbeschichtet ohne Mutter
Form B: Griff unbeschichtet mit Mutter
Form C: Griff pulverbeschichtet ohne Mutter
Form D: Griff pulverbeschichtet mit Mutter

L2
Form A
Griff unbeschichtet
D] mz ohne Mutter
Form C
Griff pulverbeschichtet
=~ i i ohne Mutter
—— |
ES
oyt
o1,
3
Ausfuhrung/Werkstoff: Stahl, Festigkeitsklasse 5.8.
Ausfiihrung: FormB
briiniert. Raststift gehértet und geschliffen. it unbeschichtet
mit Mutter
Hinweis: Form D
Sperrriegel werden eingesetzt, wenn der Raststift Griff pulverbeschichtet
zeitweise nicht vorstehen darf. Durch Drehen des mit Mutter

Riegels um 180° wird der Raststift eingezogen.Eine
Rastkerbe bewirkt, dass der Riegel in dieser Stellung
gehalten wird.

Bestellbeispiel:

Sperrriegel D = 4, D1 = M10, Griff unbeschichtet
ohne Mutter

RBN 958.1 - A4 x M10

D1 D2 L3 Bl Fx Federkraft ederkraft
Anfang F1 ca. N e F2ca.N
M10 10 38 25 20 ) 3 6 1 8 14

4
5 M10 10 38 25 20 9 3 6 13 8 14
6 M10 10 38 25 20 9 3 6 18 8 14
4 M10x1 10 38 25 20 9 3 6 1 8 14
5 M10x1 10 38 25 20 9 3 6 13 8 14
6 M10x1 10 38 25 20 9 3 6 18 8 14
5 M12 12 46,8 30 25 10,8 3.6 8 13 8 15
6 M12 12 46.8 30 25 10.8 3.6 8 18 8 15
8 M12 12 46,8 30 25 10,8 3.6 8 23 8 15
5 Mi2x15 12 46,8 30 25 10,8 3.6 8 13 8 15
6 Ml12x15 12 468 30 25 10.8 3.6 8 18 8 15
8 Mi2x15 12 46,8 30 25 10,8 3.6 8 23 8 15}
6 M16 16 60,4 40 32 14,4 4.8 10 18 15 35
8 M16 16 60,4 40 32 14,4 4,8 10 23 15 35
10 M16 16 60,4 40 32 14,4 4.8 10 28 15 35
6 Mi16x15 16 60,4 40 32 14,4 4,8 10 18 15 85]
8 Mi6x15 16 60.4 40 32 14,4 4.8 10 23 15 35
10 M16x15 16 60,4 40 32 14,4 4.8 10 28 15 35
8 M20 20 70 50 35 18 6 12 23 20 60
10 M20 20 70 50 35 18 6 12 28 20 60
12 M20 20 70 50 35 18 6 12 3 20 60
8 M20x15 20 70 50 35 18 6 12 23 20 60
10 M20x15 20 70 50 35 18 6 12 28 20 60
12 M20x15 20 70 50 35 18 6 12 el 20 60
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Sperrriegel RBN 958.2
aus Nirosta

Form A: Griff unbeschichtet ohne Mutter
Form B: Griff unbeschichtet mit Mutter

Form A
\L C) o) Griff unbeschichtet
ohne Mutter

o 2\ '
(@ml
Ausfuhrung/Werkstoff: Nirosta 14305. | fomB
B W ﬁ‘riltffhzl:!l:::chlchte(
Ausfiihrung: S )
blank. Raststift geschliffen, nicht gehartet. |

Hinweis:

Sperrriegel werden eingesetzt, wenn der Raststift
zeitweise nicht vorstehen darf. Durch Drehen des
Riegels um 180° wird der Raststift eingezogen.
Eine Rastkerbe bewirkt, dass der Riegel in dieser
Stellung gehalten wird.

Bestellbeispiel:

Sperrriegel D = 6 mm, D1 = M12, ohne Mutter
RBN 958.2 - A6 x M12

D1 D2 L L3 Bl SW | Fx30° Federkraft ederkraft
Anfang F1ca. N e F2 ca. N
38 25 20 9 B 6 17 1 14

4 M10 10 8

5 M10 10 38 25 20 ‘) 3 6 17 13 8 14
6 M10 10 38 25 20 9 3 6 17 18 8 14
4 M10x1 10 38 25 20 9 3 6 17 1 8 14
5 M10x1 10 38 25 20 9 3 6 17 13 8 14
6 M10x1 10 38 25 20 9 3 6 17 18 8 14
5 M12 12 468 30 25 108 3,6 8 19 13 8 15
6 M12 12 468 30 25 108 3.6 8 19 18 8 15
8 M12 12 468 30 25 108 3,6 8 19 23 8 15
5 Ml12x15 12 468 30 25 108 3,6 8 19 13 8 15
6 Ml12x15 12 468 30 25 108 36 8 19 18 8 15
8 Ml12x15 12 468 30 25 108 3.6 8 19 23 8 15
6 M16 16 60,4 40 32 144 48 10 24 18 15 35
8 M16 16 604 40 32 144 48 10 24 2,3 15 35
10 M16 16 604 40 32 144 48 10 24 2,8 15 35
6 MI16x15 16 604 40 32 144 48 10 24 18 15 35
8 Mi16x15 16 604 40 32 144 48 10 24 23 15 35
10 M16x15 16 60,4 40 32 144 48 10 24 2,8 15 35
8 M20 20 70 50 35 18 6 12 30 23 20 60
10 M20 20 70 50 35 18 6 12 30 2,8 20 60
12 M20 20 70 50 35 18 6 12 30 3 20 60
8 M20x15 20 70 50 35 18 6 12 30 2,3 20 60
10 M20x15 20 70 50 35 18 6 12 30 2,8 20 60
12 M20x15 20 70 50 35 18 6 12 30 3 20 60
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Kugelsperrbolzen RBN 952.5
selbstsichernd

Ausfuihrung/Werkstoff:
Griff Thermoplast, schwarz.
Druckknopf Thermoplast, rot.
Stahlteile Nirosta, blank.

Hinweis:

Kugelsperrbolzen dienen zum schnellen und
einfachen Fixieren und Verbinden von Teilen und
Werkstiicken. Durch Driicken des Druckknopfes
konnen die beiden Kugeln entriegelt und somit die
zu verbindenden Teile abgesteckt werden. Wird
der Druckknopf losgelassen, verriegeln die Kugeln
sicher und unlésbar die Verbindung.

Scherkraft zweischnittig (F) = S - T aB max.

Zubehor:
Halteseile, Nirosta, PVC ummantelt, s. RBN 952.2

Bestellbeispiel:

Kugelsperrbolzen D1 =8 mm, L = 40 mm
RBN 952.5 -8 x 40

D1 D2 D3 L L1 L2 Aufnahme- Scherkraft
bohrung H11 zweischnittig max. kN
38 55 16 6 15

5 ¥ 10/15/20/25/30 325 5
38 6 6,85 16  10/15/20/25/30/35/40/45/50 7 325 6 22
38 8 9,5 16 20/25/30/35/40/45/50 8 32,5 8 38
47 10 12 23 20/25/30/35/40/45/50/60 ©) 40 10 60
47 12 145 23  25/30/35/40/45/50/60/70/80 10 40 12 86
47 16 19 23 30/35/40/45/50/60/70/80 13 40 16 153
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Kugelsperrbolzen RBN 952.6
selbstsichernd aus Nirosta

Ausfuihrung/Werkstoff:
Stahlteile Nirosta, blank.

Hinweis:

Kugelsperrbolzen dienen zum schnellen und einfa-
chen Fixieren und Verbinden von Teilen und Werk-
stiicken.

Durch Driicken des Druckknopfes kénnen die
beiden Kugeln entriegelt und somit die zu verbin-
dendenTeile abgesteckt werden. Wird der Druck-
knopf losgelassen, verriegeln die Kugeln sicher und
unlésbar die Verbindung.

Korrosionsbestéandig. Befestigungsmdglichkeit fiir
Halteseil. Temperatureinsatzbereich max. +250 °C.

Scherkraft zweischnittig (F) = S - T aB max.

Zubehor:
Halteseile, Nirosta, PVC ummantelt,
s. RBN952.2

Bestellbeispiel:

Kugelsperrbolzen D1 = 6 mm, L = 45 mm
RBN 952.6 - 6 x 45

D1 D2 D3 L L1 L2 Aufnahme- Scherkraft
bohrung H11 zweischnittig max. kN
25 55 14 5 15

5 i 10/15/20/25/30 6 26,5
25 6 6,85 14  10/15/20/25/30/35/40/45/50 7 26,5 6 22
25 8 95 14 20/25/30/35/40/45/50 8 26,5 8 38
33 10 12 19 20/25/30/35/40/45/50/60 ) 34,6 10 60
33 12 145 19  25/30/35/40/45/50/60/70/80 10 34,6 12 86
33 16 19 20 30/35/40/45/50/60/70/80 13,3 34,6 16 153
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Halteseil RBN 952.2
mit Ose

1

B¢

't
(

Ausfuhrung/Werkstoff:
Halteseil: Nirosta, PVC-ummantelt, Klemme und
Quetschkabelschuh aus Aluminium

Anwendungsbereich:

Das Halteseil RBN 952.2 ist zur Befestigung an den
Kugelsperrbolzen vorgesehen und dient als Verliersi-
cherung. Mit einer Schraube M5 kann das Halteseil

befestigt werden.

Hinweis:
Temperatureinsatzbereich: max. +80°C

Bestellbeispiel:
Halteseil mit Ose, L = 200 mm
RBN 952.2 — 200

L Gewicht
[*]

150 35
200 3.9
300 4,6
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Augenschrauben DIN 444
Form B, Prézisionsausfiihrung

Ausfuhrung/Werkstoff:
Vergutungsstahl, Giite 8.8
schwarz.

Gewinde gerollt.

Hinweis:
Die Augenschrauben
,,Prézisionsausfuhrung*

dl dz ds
H7
M8 40 8 18 22

M8 60 8 18
M10 50 10 20
M10 75 10 20
M10 100 10 20
M12 60 12 25
M12 80 12 25
M12 120 12 25
M16 80 16 32
M16 150 16 32

22
26
26
26
30
30
30
38
44

Ubertreffen die DIN-Ausfiih-
rung in Qualitat und Gute.
Die Flachen mit MaR -s- sind

bearbeitet.

Bestellbeispiel:

Augenschraube

D1=M8

L =40 mm

s Gewicht
-0, ca.g
25

33
39
55
70
71
89
124
164
275

Augenschraube
DIN 444 B M 8 x 40
D1xL
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Expander Dichtstopfen RBN 980.5
Hulse aus Nirosta

Ausfuhrung/Werkstoff: wie zum Beispiel von Hydraulik- druck 1400 bar ausgelegt.

Hulse: Nirosta bohrungen im Vorrichtungsbau. Die

Kugel: Walzlager-Stahl, vergiitet  Montage erfolgt durch Einpressen  Bestellbeispiel:

und angelassen des Dichtstopfens in die Bohrung ~ Expander Dichtstopfen aus
mittels vorgeschriebenem Setz- Nirosta

Anwendungsbereich: stempel. Die Blohm-Expander d, =3mm

Expander Dichtstopfen dienen Dichtstopfen sind beim Einbauin |, =4,6 mm

zum sicheren, schnellen und kos-  ein GGG-50-Gehause Bohrungs- )
tengtinstigen VerschlieBen von bereich d, 3-10 mm, fiir Hydrauli- ~ EXpander Dichtstopfen

Bohrungen in der Fluidtechnik, driicke bis ca. 450 barund Prif- ~~ RBN 980.53x4,6
R

+01 min ca.g

3 3,6 4,6 3 2,2 34 0,4 1,20 0,4

4 4,0 52 4 &he 38 0,2 1,50 0,7

5 55 70 5 43 53 0,4 2,00 12

6 6,5 8,6 6 53 6,3 0,4 2,50 19

7 ] 10,1 7 6.4 73 04 3,00 31

8 8,5 n7 8 74 8,3 03 3,50 41

9 10,0 13,7 9 8,4 9,8 0,4 4,00 6,0

10 1,0 15,2 10 9,4 10,8 0,4 4,50 9,4

12 13,0 18,0 12 10,6 12,8 04 5,50 14,4

14 15,0 20,8 14 12,7 145 0,4 6,35 14,0

16 170 23,7 16 14,7 16,5 0,6 7,00 217

18 19,0 26,3 18 16,7 18,5 0,6 8,00 32,4

20 22,0 30,5 20 18,7 215 0,8 9,00 44,7

22 25,0 34,2 22 20,7 24,5 0,8 10,00 59,3

Betriebs- und Prufdriicke fur Expander Dichtstopfen mit Nirosta Huilse

Einbauwerkstoff
| ETG-100 | C15Pb [ GG-25 | GGG50 | AICuMg2 | AIMgSiPb | G-AISi7TMg
| AsIn44 | 10403 | DIN1691 | DIN1693 | 31354 [ 3.0615 | 32311
d, Betriebsdruck p (bar)
3-100mm | 450 [ 450 [ 450 450 [ 450 [ 380 [ 380
12-22mm | 350 | 350 | 350 [ 350 [ 350 | 280 | 280
d, Priifdruck pTest (bar)
3-100mm | 1400 [ 1400 [ 1400 [ 1400 [ 1400 [ 1200 [ 1200
12-22mm | 1150 | 1150 | 1150 | 1150 [ 1150 | 900 | 900
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Flache Nutensteine RBN 406

Ausfiihrung/Werkstoff:

Einsatzstahl, einsatzgehartet,
geschliffen und briiniert

Anwendungsbereich:
Zum Ausrichten von Vorrichtun-
gen und Spannzeugen auf Ma-
schinentischen mit T-Nuten nach

10
12
14
16
18

20
22

-

5 B ® »

K B B

20
20
22
22
22
22
32

“
4,5 8 43

55
6,6
6,6
6,6
6,6
6,6

DIN 650. Sie werden in die
Richtnuten der Vorrichtungen
eingeschraubt. Flache Nuten-
steine nach RBN 406 sind dann
geeignet, wenn die Vorrich-
tungen nur auf Maschinen mit
gleicher Nutenbreite kommen.

10 53
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3

EEEEE

fir Schrauben
DIN 84 - DIN912

M 4 x 10
M5x12
M6 x 16
M6 x 16
M6 x 16
M6 x 16
M6 x 16

Bestellbeispiel:
Flacher Nutenstein b = 10
RBN 406 - 10

10

12
18
22
25
28
55
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Ir -Nuten DIN 508

Form A: Vergutungsstahl, Festigkeitsklasse 8
Form B: Vergutungsstahl, Festigkeitsklasse 10
Form C: Nirosta

170

Ausfiihrung/Werkstoff:

Form A: Vergutungsstahl, Festigkeitsklasse 8, blank
Form B: Vergiitungsstahl , Festigkeitsklasse 10,
schwarz

Form C: Nirosta (14305)

Bestellbeispiel:

Muttern furT-Nuten, Giite 10
d=M4

T-NutenmalR® =5

Muttern fur T-Nuten
DIN 508 B M4 x 5




-
- - - M4

M5
M6
M6
M8
M8
M 10
M8
M 10
M 12
M 12
M 14
M 12
M 14
M 16
M 12
M 16
M 18
M 12
M 18
M 20
M 22
M 24
M 27
M 30
M 36
M 42
M 48

rT-Nuten
DIN 650

GroRe 5
GroRe 6
GroRe 8
GroRe 10
GroRe 10
GroRe 12
GroRe 12
GroRe 14
GroRe 14
GroRe 14
GroRe 16
GroRe 16
GroRe 18
GroRe 18
GroRe 18
GroRe 20
GroRe 20
GréRe 20
GroRe 22
GréRe 22
GroRe 24
GroRe 24
GroRe 28
GroRe 32
GroRe 36
GroRe 42
GroRe 48
GroRe 54

4,6
5,6
76
9,6
9,6
116
116
13,6
13,6
13,6
15,6
15,6
176
176
176
19,6
19,6
19,6
216
216
23,6
23,6
276
315
35,5
415
475
53,4

9
10
13
15
15
18
18
22
22
22
25
25
28
28
28
32
32
32
35
35
40
40
44
50
54
65
75
85

6,5

8,0
10,0
12,0
12,0
14,0
14,0
16,0
16,0
16,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
24,0
24,0
24,0
28,0
28,0
32,0
32,0
36,0
40,0
44,0
52,0
60,0
70,0

wicht
ca

b5 5 RRBRBEE®O®® NN~ ®

W oW NN N
52 O o N o

1
3
8
14
14
22
22
34
34
34
50
50
68
68
68
107
107
107
155
155
220
220
330
460
600
1000
1500
2100
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Muttern DIN 508
Rohlinge

Form R: Verguitungsstahl
Form RN: Nirosta

Ausfuhrung/Werkstoff: Muttern fir -Nuten, Rohlinge
Form R: Vergutungsstahl, blank DIN 508 RN 6
Form RN: Nirosta

Bestellbeispiel:

Muttern fur -Nuten, Rohlinge,
Nirosta

T-Nutenmal® = 6 mm

Form | Form irT-Nute a h [3 Gewicht
R RN DIN 650 ca.g
. - 5,6 10 8 4

GroRe 6 4
- - GroRe 8 76 13 10 6 10
- - GroRe 10 9,6 15 12 6 16
o o GroRke 12 16 18 14 7 27
- - GroRe 14 13,6 22 16 8 50
- - GroRe 16 15,6 25 18 9 70
. . GroRe 18 176 28 20 10 95
- - GroRe 20 19,6 32 24 12 150
- = GroRe 22 216 35 28 14 210
o = GroRe 24 23,6 40 32 16 300
- = GroRe 28 276 44 36 18 430
. - GroRe 36 35,5 54 44 22 800
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Muttern furT-Nuten DIN 508
mit Rutschsicherung, Form S

I |

. a3
Ausfuihrung/Werkstoff: Hinweis: Bestellbeispiel:
Vergutungsstahl, Festigkeits- Das Federelement verhindert Muttern fir -Nuten mit
klasse 10, schwarz ein Verrutschen der T-Nuten- Rutschsicherung
mutter in horizontaler wie in
Federelement: vertikaler Lage. d=M8
Kugellagerstahl, gehartet T-NutenmaR = 10 mm
DIN 508 S M8 x 10

farT-Nuten E h k s Gewicht
DIN 650 ca.g
M8 9,6 15 12 14

GréRe 10 6 0,65
M 10 GroRe 12 16 18 14 7 0,80 22
M 12 GroRe 14 13,6 22 16 8 0,90 34
M 16 GroRe 18 176 28 20 10 100 68
M20 GroRe 22 216 35 28 14 160 155
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Muttern fur T-Nuten RBN 965.1
lange Ausfihrung

Ausfuhrung/Werkstoff: Muttern fur -Nuten
Verglitungsstahl, DIN 9651 M 5 x 6
Festigkeitsklasse 10, schwarz

Bestellbeispiel:

Muttern fur -Nuten, lange
Ausfiihrung

d=M5

T-Nutenmaf3 = 6 mm

HEIR R
IN 650 ca.
M5 GroRe 6 56 10 20 8 4 8
M6 GroRe 8 76 13 26 10 6 14
M8 GroRe 10 9,6 15 30 12 6 30
M 10 GroRe 12 1.6 18 36 14 7 50
M 12 GroRe 14 13,6 22 44 16 8 82
M 14 GroRe 16 15,6 25 50 18 9 120
M 16 GroRe 18 176 28 56 20 10 170
M 18 GroRe 20 19,6 32 64 24 12 260
M 20 GroRe 22 216 35 70 28 14 360
M 24 GroRe 28 276 44 88 36 18 730
M 30 GroRe 36 35,5 54 108 44 22 1390
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Muttern fur -Nuten RBN 965.2
Rhombus

Ausfuhrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:
Vergutungsstahl, Muttern furT-Nuten, Rhombus
Festigkeitsklasse 10, schwarz d=M6

T-Nutenmal® = 8

Muttern furT-Nuten
DIN 965.2 M 6 x 8

T-Nuten h k Gewi
DIN 650 ca.g
M6 13 10 5

GroRke 8 76 6
M8 GréRe 10 9,6 15 12 6 9
M 10 GroRe 12 16 18 14 7 n
M 12 GroRe 14 13,6 22 16 8 20
M 14 GréRe 16 15,6 25 18 9 30
M 16 GroRe 18 176 28 20 10 45
M 18 GroRe 20 19,6 32 24 12 70
M 20 GroRe 22 216 35 28 14 95
M 24 GroRe 28 276 44 36 18 215
M 30 GroRe 36 35,5 54 44 22 430
M 36 GroRe 42 415 65 52 26 690
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Spanneisen DIN 6314

flach

Ausfuhrung/Werkstoff:
Vergutungsstahl, lackiert

Bestellbeispiel:

Spanneisen, flach

bl =7 mm
1 =50 mm

bl £l b2 b3 el e2 fiir Schrauben
metrisch
6,6 50 10 20 8 10 20 M6

9 60
u 80
14 100
14 125
18 125
18 160
22 160
22 200
26 200
26 250
33 250
33 315

176

12
15
20
20
25
25
30
30
30

30
40
50

25
30
40
40
50
50
60
60
70
70
80
80

10
12
14
14
18
18
22
22
26
26
34
34

13
15
21
21
26
26
30
30
35
35
45
45

Spanneisen DIN 6314 7 x 50

22
30
40
50
45
65
60
80
80
105
100
130

M8
M 10
M12, M 14
M12, M 14
M 16, M 18
M 16, M 18
M 20, M 22
M 20, M 22
M 24
M 24
M 30
M 30

14"
5/16"
38"
12
172
5/8"
5/8"
3l
LI
=
T
1y,
1y,

hrauben Gewicht
Zoll ca.g
60

10
220
490
600
960
1230
1830
2290
2650
3320
5000
6300



Spanneisen RBN 971
mit abgeflachter Kugel

Ausfuhrung/Werkstoff: gesichert.
Spanneisen: Verglitungsstahl,
briiniert. Bestellbeispiel:
Kugel: Kugellagerstahl, gehartet, ~ Spanneisen mit abgeflachter
blank Kugel bl =11 mm
11 =80 mm
Hinweis: .
Kugeln sind gegen Verdrehen Spanneisen RBN 971 11 x 80
2 ca.g
66 50 58 25 16 50 85 60

9 60 72 3,0 20 65 10,0 110
n 80 86 35 2,7 75 12,0 220
13 125 105 40 35 105 16,0 600

177



Schrauben furT-Nuten DIN 787

Ausfuihrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:
M6 - M12: Vergiitungsstahl, Schrauben fiir-Nuten
Gute 10.9, schwarz, geschmie- di=M6

det, Nutenfiihrung gefrast
T-Nutenmal = 6

ab M14: Vergitungsstahl, Glite | =25 mm
8.8, schwarz, geschmiedet,
Nutenfiihrung gefrast Schrauben fiir-Nuten

DIN 787 M 6 x 6 x 25

en k | Gewicht
DIN 650 ca.g
25 15 8

irT-Nuten Gewi
DIN 650 Ci

160 100 290

M6  GroRe6 40 56 28 10 4 10 M16 GroGels 200 176 125 28 10 342
63 40 14 250 150 408

32 2 19 80 55 279

M8  GroRe8 50 76 35 13 2 100 65 320
80 50 . 34 125 85 372

40 30 3 GroRe20 160 196 100 32 12 444

M10 GroRel0 63 96 45 15 4 200 125 527
100 60 62 250 150 630

50 35 58 315 190 759

63 45 67 M20 80 55 332

GroRe12 80 116 55 18 7 79 100 65 373

125 75 11 125 85 425

iz 200 120 165 GroRe22 160 216 100 35 14 497
50 35 76 200 125 580

63 45 85 250 150 674

GroRe14 80 136 55 22 8 o7 315 190 807

125 75 129 100 70 642

200 120 183 125 85 717

63 45 115 160 110 818

M14 100 65 150 M24 GroRe28 200 276 125 44 18 937
160 100 220 250 150 1130

250 150 300 315 190 1275

63 45 136 400 240 1532

GroRe6 | aon | 126 s 2| © 150 125 80 1238

100 63 185 . 200 135 1556

0 o P M3  GioRed6 gi0 355 o0 54 22 o0

M16 200 125 3 500 300 3125
250 150 381 160 100 2181

63 45 162 . 250 175 3000

GroRe18 80 176 55 28 10 184 WEE | @eieaR el U8 Eeg] O | 49 e

100 63 210 600 340 5500
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Vorsteckscheiben DIN 6372

Ausfuhrung/Werkstoff:
Verglitungsstahl, vergutet
und briniert.

Bestellbeispiel:
Vorsteckscheiben b = 8,4

Vorsteckscheiben DIN 6372 - 8,4

di d2 Gewicht
ca.g
6,4 22 16 0,8 12

6
84 28 21 10 7 22
10,5 34 25 12 8 40
13,0 40 30 18 &) 58
170 56 37 18 12 165
210 64 45 2,0 14 230
25,0 75 52 2,0 16 320
310 90 65 2,0 18 720
370 100 75 2,5 20 870
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Stiftschrauben DIN 6379
fir Muttern fur T-Nuten

T
b \j_ []

Ausfuhrung/Werkstoff: Hinweis: Bestellbeispiel:
M6 - M12: Verglitungsstahl, Die Stiftschrauben ergeben Stiftschrauben
Gute 10.9, schwarz zusammen mit Muttern fur d=M6,1=50 mm

T-Nuten DIN 508, Muttern DIN
ab M14: Vergiitungsstahl, Gute 6330 und Scheiben DIN 6340 Stiftschrauben
8.8, schwarz die kompletten Aufspann- DIN 6379 M 6 x 50

schrauben.

bl b2 Gewicht bl Gewicht
ca.g ca.g
32 9 16 8

b2
200 19 125 280

50 ) 30 n 250 19 160 325
Me 63 &) 40 14 e 315 19 180 425
80 &) 50 18 500 19 315 650
40 1 20 10 80 27 32 160
M8 63 1 40 20 125 27 70 255
100 1 63 30 160 27 100 330
160 1 100 45 M20 200 27 125 410
50 13 25 20 250 27 160 510
100 13 75 50 315 27 190 640
M10 80 13 50 40 400 27 250 815
125 13 75 65 500 27 315 1020
160 13 100 80 100 35 45 290
200 13 125 100 125 35 63 380
50 15 25 35 160 35 100 470
63 15 32 50 M24 200 35 125 580
80 15 50 60 250 35 160 730
M12 100 15 63 70 315 35 200 920
125 15 75 920 400 35 250 1160
160 15 100 ns 500 35 315 1460
200 15 125 140 630 35 315 1850
63 17 32 60 125 43 56 620
M14 100 17 63 95 200 43 125 960
160 17 100 155 M30 315 43 190 1550
250 17 160 240 500 43 315 2460
63 19 32 85 700 43 400 3540
80 19 50 105 160 51 80 1150
M16 100 19 63 130 M36 250 51 160 1800
125 19 75 160 400 51 250 2850
160 19 100 210 700 51 400 5130
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Scheiben DIN 6340

] E_‘HV// 1
g, |~ g

Ausfuhrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:
Vergutungsstahl, vergiitet, ge- Scheiben
stanzt, maschinell gerichtet und dl=6,4mm
phosphatiert.

Scheiben DIN 6340 6,4

d, d2 fur Schrauben Gewicht
DIN 84 - DIN912 ca.g
6,4 17 M6 4

3

84 23 4 M8 10
10,5 28 4 M10 14
13,0 35 5 M12 27
15,0 40 5 M14 39
170 45 6 M16 62
19,0 45 6 Mm18 60
210 50 6 M20 66
23,0 50 8 M22 920
25,0 60 8 M24 131
310 68 10 M30 214
38,0 80 12 M36 357
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Sechskantmuttern DIN 6330
mit einseitiger, kugeliger Auflageflache

Form A: Vergutungsstahl
Form B: Nirosta

120
—
'
L
1
I
L

a B

Ausfiihrung/Werkstoff: dieser Kombination kénnen Sechskantmuttern
Form A: Vergiitungsstahl, nicht parallele Spannflachen DIN 6330 B M 8
Festigkeitsklasse 10, ausgeglichen werden.
phosphatiert
Form B: Nirosta Bestellbeispiel:

Sechskantmuttern mit einseitig
Hinweis: kugeliger Auflageflache, Nirosta

Die Kugelflachen sind passend
zur Kegelpfanne DIN 6319. Mit ~ d1=M8

Form A, Form B

RN
A B ca.g
- = M6 70 1ns 9 9,0 10 5
. - M8 9,0 15,0 12 1,0 13 9
- - M10 15 18,5 15 15,0 16 20
- - M12 14,0 20,8 18 170 18 28
o = M14 16,0 24,2 21 20,0 21 45
- - M16 18,0 277 24 22,0 24 58
. - M18 20,0 31,2 27 24,5 27 83
- - M20 22,0 34,6 30 270 30 110
- = M22 24,0 39,3 33 29,0 34 130
. - M24 26,0 416 36 32,0 36 195
- - M30 32,0 531 45 410 46 405
- = M36 38,0 63,5 54 50,0 55 715
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Sechskantmuttern DIN 6331
mit Bund

Form A: Vergutungsstahl
Form B: Nirosta

gz

Ausfuhrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:
Form A: Vergutungsstahl, Festig-  Sechskantmuttern mit Bund,
keitsklasse 10, phosphatiert

Form B: Nirosta Verglitungsstahl
di=M6

Sechskantmuttern
DIN 6331 AM 6

Form A, Form B

Form Form d1 d2 m Gewicht
A B ca.g
- - M6 3,0 14 15 © 10 6

0 . M8 35 18 15,0 12 13

. . M10 4,0 22 18,5 15 16 22
. . M12 4,0 25 20,8 18 18 31
Q = M14 4,0 28 24,2 21 21 50
. 03 M16 5,0 31 277 24 24 69
. = Mm18 5,0 34 312 27 27 97
o = M20 6,0 37 34,6 30 30 127
. - M22 6,0 40 39,3 33 34 179
. = M24 6,0 45 416 36 36 215
o = M30 8,0 58 531 45 46 468
. - M36 10,0 68 63,5 54 55 787
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Kugelscheiben DIN 6319

Form C: Einsatzstahl
Form CN: Nirosta

o _.ﬂ.’?—..—

Ausfuhrung/Werkstoff: Kugelpfanne Einsatzstahl
Einsatzstahl, einsatzgehértet DIN 6319 -C 6,4
oder Nirosta

Bestellbeispiel:
Kugelpfanne, Einsatzstahl
dl=6,4 mm

Einsa Nirosta di d3 hi ri fur Belastbarkeit Gewicht
stahl Bolzen max. kN* ca.g
. . 6,4 12 0,7 23 9 9 0,9

6

b3 b3 84 17 0,6 32 12 8 17 25
. . 10,5 21 08 4,0 15 10 26 5,0
. . 13,0 24 11 4,6 17 12 38 73
b3 = 15,0 28 14 5,0 22 14 53 114
- - 170 30 13 53 22 16 73 12,7
b3 o 210 36 2,0 6,3 27 20 g 22,0
. . 25,0 44 24 8.2 32 24 168 43,0
9 9 310 56 36 12 41 30 269 102,0
b3 b3 370 68 4,6 14,0 50 36 394 190,0
b3 b3 43,0 78 6,5 170 58 42 542 305,0
o o 50,0 92 8,0 21,0 67 48 714 540,0
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Kegelpfannen DIN 6319

Form D: fur ebene, geschlossene Ringflachen, Stahl
Form DN: fur ebene, geschlossene Ringflachen, Nirosta
Form G: fir Langlécher, Stahl

Form GN: fur Langlécher, Nirosta

Form D Form G
a q
£ ! &

d; J-\, r.I; }-\.

d, e de o
Ausfuhrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:
Form D: Kegelpfanne fiir Langlocher,
Einsatzstahl, einsatzgehéartet Vergutungsstahl
Form DN: Nirosta d2 =71 mm
Form G: .
Vergiitungsstahl, vergiitet Kegelpfanne Vergtitungsstahl
Form GN: Nirosta DIN 6319-G 71

Form D und Form DN

Eins: Nirosta dz2 d5 fur Belastbarkeit Gewit
stahl Bolzen max. kN* ca.g
- - 71 12 1.0 28 6 9 13

b3 . 9,6 17 14,5 35 8 17 35

O O 12,0 21 18,5 42 10 26 6,7

. . 14,2 24 20,0 5.0 12 38 10,0
= = 16,5 28 24,8 56 14 53 14,4
. . 19,0 30 26,0 6,2 16 73 18,0
. . 23,2 36 310 75 20 17 310
. . 28,0 44 370 9.5 24 168 610
. . 35,0 56 49,0 12,0 30 269 130,0
= = 42,0 68 60,0 15,0 36 394 230,0
. . 49,0 78 70,0 18,0 42 542 360,0
Sl = 56,0 92 82,0 22,0 48 714 640,0

Form G und Form GN

Nirosta d2 ds h3 Belastbarkeit Gewicht
Bolzen max. kN* ca.g
17 1,0 6 ) 45

- - 7 4

o o 9,6 24 14,5 5 8 17 135

- - 12,0 30 18,5 5] 10 26 210

. . 14,2 36 20,0 6 12 38 38,0

- = 16,5 40 24,8 6 14 53 470

. . 19,0 44 26,0 7 16 73 64,0

° ° 22 =0 S 2 2l o R * Belastbarkeitsangaben
© —~ 28,0 60 370 10 2 e 165i0) gelten nicht fir Nir%sta-
. - 35,0 68 49,0 12 30 269 238,0 Ausfiihrungen
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Exzenterhebel RBN 944.1
mit Innengewinde und AufRengewinde aus Stahl oder Nirosta

Form IS: mit Innengewinde, Scheibe aus Stahl

Form IN: mit Innengewinde, Scheibe aus Nirosta

Form AS: mit AuBengewinde, Stiftschraube und Scheibe aus Stahl
Form AN: mit Au3engewinde, Stiftschraube und Scheibe aus Nirosta

mitinnengevinde.

Exenterhebel

Ausfiihrung/Werkstoff:

Griffhebel aus Aluminiumguss EN AC-46200,
schwarz pulverbeschichtet. Druckscheibe aus
glasfaserverstarktem Kunststoff PA 66 GF 35-X,
schwarz. Achsbolzen Nirosta 14305, blank. Stift-
schraube und Scheibe Stahl, Festigkeitsklasse 5.8,
blau chromatiert oder Nirosta 14305, blank.

Bestellbeispiel:

Exzenterhebel mit Innengewinde
Stiftschraube aus Stahl

D1 =18 mm

D=M5

RBN 944.1 - 1S18 x M5

Form IS, Form IN

145 22 704 792
18 M6 9) 215 15 145 22 704 792 4 120 1,2
27 M8 1 332 24 18 285 96 108 8 350 15

Form AS, Form AN

AurSengewmde D2 B1 H1 Al Spann- Hand- Hub S L = Schraubenlange
kraft F (kN) | kraft N

15 145 22 704 792 4 20/30/40/50
18 M6 9 2L5 15 145 22 704 792 4 120 LZ 20/30/40/50
27 M8 11 332 24 18 285 96 108 8 350 15 25/30/40/50
27 M10 n 332 24 18 285 96 108 8 350 15 25/30/40/50
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Exzenterhebel RBN 944.2
aus Nirosta

Form IN: mit Innengewinde
Form AN: mit AuBengewinde

Excenterhebel
mitinnengewinde.

Exzenterhebel
mit Auengewinde

Ausfuhrung/Werkstoff:

Griffhebel 14308, elektrolytisch poliert. Druckschei-
be aus glasfaserverstarktem Kunststoff PA

66 GF 35-X, schwarz. Achsbolzen, Scheibe und
Stiftschraube 14305, blank.

Bestellbeispiel:
Exzenterhebel aus Nirosta mit Innengewinde

D1 =18 mm
D = M6

RBN 944.2 - IN18 x M6

Form IN

o sl e e ] e ] e
D
M5

9 215 15 145 22 704 792

18 M6 9 215 15 145 22 704 792 4 120 12
27 M8 u 332 24 18 285 96 108 8 350 15
Form AN
D1 uBengewmde D2 B1 H1 Al Spann- nd- Hub S L = Schraubenlange
kraft F (kN) | kraft N
15 145 22 704 792 4 20/30/40/50
18 M6 9 215 15 145 22 704 792 4 120 12 20/30/40/50
27 M8 n 332 24 18 285 96 108 8 350 15 25/30/40/50
27 M10 u 332 24 18 285 96 108 8 350 15 25/30/40/50

187



Exzenterhebel RBN 944.3
einstellbar mit Auf3engewinde aus Stahl oder Nirosta

Form S: Gewindeteil Stahl, Griffhebel aus Aluminiumguss
Form N: Gewindeteil Nirosta, Griffhebel aus Aluminiumguss

Spannkraft %
<
e
@ :
s}
D2
i
S HD dFDh
I| YHY
=
~]
D)
D1
Ausfuhrung/Werkstoff:
Griffhebel aus Aluminiumguss EN AC-46200, Al
schwarz pulverbeschichtet. Druckscheibe aus
glasfaserverstarktem Kunststoff PA 66 GF 35-X, =N
schwarz. Achsbolzen Nirosta 14305, blank. Stift- o o
schraube und Scheibe Stahl, Festigkeitsklasse 5.8,
blau chromatiert oder Nirosta 14305, blank. A
Hinweis:
Exzenterhebel einstellbar werden eingesetzt, wenn Stift zur Feinjustage
die Lage des Spannhebels zur Spannachse nur eine des Spannhebels

bestimmte Stellung erlaubt (Stérkreis). Uber das an
der Stiftschraube befindliche Feingewinde wird die
genaue Stellung des Spannhebels mit Hilfe eines
Schraubendrehers eingestellt.

Bestellbeispiel:
Exzenterhebel, Gewindeteil Stahl

D1 =18 mm
D=M5
L =20 mm

RBN 944.3 — S18 x M5 x 20

Form S, Form N

- AuBengewmde Hn.. Spannkraft F Handkraft L=Schraubenlange
(kN)

15 145 22 70,4 79,2 4 20/30/40/50
18 M6 9 215 15 145 22 704 79,2 4 120 12 20/30/40/50
27 M8 11 332 24 18 285 96 108 8 350 15 25/30/40/50
27 M10 11 332 24 18 285 96 108 8 350 15 25/30/40/50
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Exzenterhebel RBN 944.4
einstellbar mit Auliengewinde aus Nirosta

Spannkraft E
& £
©
I
D2,
1
1 N oul
I I| o A\ ( :L)
} =
|
D)
D1
Al
Ausfiihrung/Werkstoff: EF o
Griffhebel 14308, elektrolytisch poliert. Druckschei-
be aus glasfaserverstarktem Kunststoff Al

PA 66 GF 35-X, schwarz. Achsbolzen, Scheibe und
Stiftschraube 14305, blank.

Stift zur Feinjustage
Hinweis: des Spannhebels
Exzenterhebel einstellbar werden eingesetzt, wenn
die Lage des Spannhebels zur Spannachse nur eine
bestimmte Stellung erlaubt (Storkreis). Uber das an
der Stiftschraube befindliche Feingewinde wird die
genaue Stellung des Spannhebels mit Hilfe eines
Schraubendrehers eingestellt.

Bestellbeispiel:

Exzenterhebel, Gewindeteil Nirosta
D1 =18 mm

L=20

RBN 944.4 — 18 x M5 x 20

einstellbar mit AuRengewinde, Ausfiihrung Nirosta

- AuBengewmde E.. Spannkraft F Handkraft Hub L=Schraubenlange
(kN)

145 22 704 79,2 4 20/30/40/50
18 Mé g 215 15 145 22 70,4 792 4 120 12 20/30/40/50
27 M8 11 332 24 18 285 96 108 8 350 15 25/30/40/50
27 M10 11 332 24 18 285 96 108 8 350 15 25/30/40/50
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Exzenterhebel RBN 973.1

Form A: einfach
Form B: doppelt

Form A

Ausfiihrung/Werkstoff:
Vergitungsstahl, vergiitet und bruniert.
Kugel: Kunststoff

Form B
Anwendungsbereich:
Der Exzenterhebel ist ein logarithmischer Spiral-
exzenter mit gleichbleibenden Spanneigen-
schaften im Bereich der gesamten Arbeitsflache.

Hinweis:
Passende Achsbolzen siehe RBN 974.1

Bestellbeispiel:
Exzenterhebel einfach
L =100 mm

Exzenterhebel
RBN 9731 A 100
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Form A

H1 D1 R1 Gew
Ci
9.5 8 25

9
18 19,0 100

1000 149 9 28
1200 187 12 35 15 10 30 22 235 210
1385 242 14 4 135 12 30 28 300 335

Form B

L L1 B1 H H1 ) R1 Gewicht
ca.g

1000 149 16 9 28 95 8 25 18 19,0 100
1200 187 20 12 35 15 10 30 22 235 205
1385 242 25 14 4 135 12 30 28 30,0 330
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Achsbolzen RBN 974.1

Ausfiihrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:
Vergutungsstahl, vergitet und Achsbolzen
geschliffen. D1 =6 mm

L =22 mm
Anwendungsbereich:
Vorgesehen fiir Exzenterhebel Achsbolzen RBN 974.1 6 x 22
RBN 9731

M1 D2 Gewicht
H13 b h11 ca.g
0,7 18 4,8 10,7

08 17 57 12,2
0,9 15 76 15,2
0,9 11 76 15,2
0,9 Zil 76 15,2
11 13 9,6 176
11 13 9,6 176
11 19 9,6 176
11 15 ns 19,6
12 31 25 11 17 115 19,6 27
11
11
11
13

8§55 BE ®R o w

19 15 19,6 33
24 134 22,0 53
24 15,2 24,4 75
22 170 26,8 us
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Exzenterspanner RBN 975.1

Form A: mit Endspannung
Form B: mit Mittelspannung

Form A

Ausflihrung/Werkstoff: Form B
Exzenter: Vergutungsstahl, briniert, 17220
Spanneisen: Verglitungsstahl, bruniert, 11191

Bestellbeispiel:
Exzenterspanner mit Endspannung L = 100 mm

Exzenterspanner RBN 975.1 A 100

Form A
L L1 L2 L3 L4 B1 B2 S H1 H2 D1 D2 A sSw Gewicht
ca.g
1000 27 28 28 27 38 25 12,0 16 28 70 34 M8 25 7 14 13 195
120,0 34 36 32 35 41 32 13,5 20 35 80 40 M10 30 7 16 17 720
1385 43 45 37 45 43 40 14,5 25 44 100 48 M12 30 7 19 19 1215
Form B

L L1 L2 3 H1 H2 D1 sSwW Gewicht
max. ca.g
100,0 39 37 20 12 28 74 M8 25 13 300

120,0 49 46 25 16 39 92 M10 30 17 600
138,5 61 58 32 20 49 120 M12 30 19 1100
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Spannelement ,,actima“ RBN 975.2

Form B: durchgehende Bohrung
Form Q: mit Querachse in der Bohrung

Ausgangspunkt
Rechtsausfinrung

Ausgangspunkt
Linksausfuhrung

Form B Form Q

mit Querachse
durchgehende Bohrung in der Bohrung

Ausfiihrung/Werkstoff:

Stahl, briiniert. Gehduse Thermoplast schwarz.
Kugelknopf Duroplast PF 31, rot.

Zusatzteile Stahl, briniert.

_ Druckbuchse bewegt sich nur axial

Hinweis:

Der Zustellweg betragt 10 mm. Innerhalb des HE
kurzen Spannweges von 2mm tritt in jeder Lage

Selbsthemmung ein. Es ist daher méglich, Werk-

stiicke mitToleranzen bis zu 1,5 mm sicher zu =
spannen. Das Spannelement ,,actima‘ a3t sich in Z/;;”wag

jeder horizontalen und vertikalen Lage einbauen.
Genormte Zusatzteile ermdglichen weitere Anwen-
dungen. Sie werden als Sonderzubehér geliefert.
Alle stark beanspruchten Teile des Kurvensystems
sind einsatzgehértet (Druckbuchse und Zusatzteile
nur auf besonderen Wunsch).

selbsthemmender Spannweg

Die héchstzuldssige Spannkraft liegt bei 4905 N. Lﬂ; Druck

Bestellbeispiel:

Spannelement durchgehende Bohrung — {]
rechts/Druck g 5{2
RBN 975.2 B rechts/Druck s

Senebe Kogel prsma
Form Q Form B Zusatzteile
mit Querachse in der Bohrung mit durchgehender Bohrung
rechts / Druck rechts / Druck Scheibe
rechts / Zug rechts / Zug Kegel
links / Druck links / Druck Prisma
links / Zug links / Zug
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Spann-Exzenter RBN 975.3

Ausfihrung/Werkstoff:

Exzenterschraube Verglitungsstahl.
Sechskantmutter Messing.

Exzenterschraube vergutet auf 10.9 und briiniert.

Hinweis:

Durch die sehr geringe Bauhdhe der Spann-Exzenter
lassen sich im Vorrichtungs- und Apparatebau eine
Vielfalt von Spannproblemen I8sen. Die Spannmut-
ter aus Messing gewahrleistet ein materialscho-
nendes aber dennoch sehr festes und sicheres
Spannen der Werkstiicke. Durch die Verwendung
mehrerer Spann-Exzenter lassen sich selbst ganze
Paletten bestticken.

,,A“= Abstand vom Werkstiick zur Gewindemitte
(Spannschraube).

Auf Anfrage: Ersatz-Exzenter-Schrauben.

Bestellbeispiel:
Spann-Exzenter
A=3,8mm

D=M4

RBN975.3 - 3,8 x M4

“
3.8 M4 2,8 9,5 793

78 M6 48 n 15,86
10,2 M8 48 15 20,61
10,2 M10 6,4 19 20,61
12,7 M12 9,5 23 25,38

15 M16 12,7 27 3013

Swi S1 Spannkraft max. Anzieh-
(Spannweg) kN drehmoment Nm
0,8 0,9 22

3
4 13 34 85
5 1 34 13
7 14 8,9 28,06
8 2 178 88
12 25 277 135
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Spannhaken geschliffen RBN 5.16
Form A, Form C

FormA

Form C

Ausfuhrung/Werkstoff:
Vergutungsstahl, vergitet, briniert, Schaftdurch-
messer geschliffen.

Bestellbeispiel:

Spannhaken Form A

D =20 mm, R =30 mm
Spannhaken RBN 5.16 A 20 x 30

=
h DIN 912 moment MA (N kN ca.

A 20 75 54 30 9 10 12 - 30 M 10 x 65 372 13,0 162

A 20 24 - 75 54 30 9 10 12 - 40 M 10 x 65 314 9,8 173

Cc 25 32 M12 92 66 39 11 10 18 31 40 M 12 x 80 58,8 22,6 295

C 25 32 M12 92 68 39 11 13 18 38 50 M 12 x 80 49,0 18,5 353

Cc 25 32 M12 92 68 39 11 13 18 46 60 M 12 x 80 451 15,2 390

(o} 32 36 MI12 100 75 39 15 16 22 38 50 M 16 x 85 1470 38 558

Cc 32 36 MI12 101 75 39 15 16 22 46 60 M 16 x 85 1274 33 600
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Doppel-Keilspanner RBN 5.19

Im gespannten Zustand sollte
das in der Tabelle angegebene
MaB B1 max. erreicht werden

Ausfuhrung/Werkstoff:
AuBenteil Aluminiumprofil.
Keil Einsatzstahl.

Ausfuhrung:
AuRenteil eloxiert.
Keil briiniert.

Hinweis:

Mit einem Doppel-Keilspanner werden gleichzeitig
zwei Werkstiicke gespannt. Der Doppel-Keilspanner
ist bestens zum Spannen von runden und recht-
eckigen Teilen geeignet. Durch die kleine Bauwei-
se kann eine platzsparende Mehrfachspannung
erreicht werden.

Bestellbeispiel:
Doppel-Keilspanner
D= M4

RBN 519 - M4

L B1 min.-max. B2 H H1 = max. Anziehdrehmoment
kN Nm
M4 12,3-131 10,4 5,6 22 34

15,9 14,5
M6 238 18,6-19,9 16,1 19 9.5 6,7 14,3
M8 317 24,8 - 26,6 20,8 259 127 89 14,5
M12 476 373-39,7 30,8 386 19 15,6 38,4
M16 63,5 49,7-52,8 412 515 254 26,7 74,6
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Verstellbare Klemmhebel RBN 942
mit Innengewinde und Zink-Druckguss-Griff

Form A: Gewindeteil Stahl / Hebel Zink-Druckguss
Form B: Gewindeteil Nirosta / Hebel Zink-Druckguss

Oy,

Ausfuhrung/Werkstoff:

Form A: Griffhebel aus Zinkdruckguss nach DIN
1743 Stahlteile Festigkeitsklasse 5.8., briiniert
Griffhebel kunststoffbeschichtet

Form B: Griffhebel aus Zinkdruckguss
nach DIN 1743

Stahlteile Nirosta, blank

Griffhebel kunststoffbeschichtet

Farbe: schwarz, orange RAL 2004

Bestellbeispiel:

Klemmbhebel mit Innengewinde, Nirosta
D1 =13 mm

X=M6

Farbe = orange

Klemmbhebel
RBN 942 B 13 x M 6 orange
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Form A, Form B

Form Form H1 H2 H4 Al ne | Gewicht
B zahl ca.g
. - 40 470 70 16 40

H3
130 M4 g 100 140 245 40 145 310 340

. . 130 M5 9 100 140 245 4,00 145 310 340 40 470 70 16 40
o © 130 M6 9 10,0 140 245 4,00 145 310 340 40 470 70 16 40
. b3 185 M6 12 135 190 285 65 175 425 455 65 745 95 20 90
- . 185 M8 12 135 190 285 65 175 425 455 65 745 95 20 920
o = 210 M8 14 16,0 22,0 370 100 240 545 585 80 910 110 22 130
. b3 21,0 M10 14 160 22,0 370 100 240 545 585 80 910 110 22 130
. . 270 M10 17 190 275 430 100 270 630 675 95 1090 13,0 24 210
. . 270 MI12 17 190 275 430 100 270 630 675 95 109,0 13,0 24 210
. b3 310 M12 23 230 320 49,0 120 315 730 775 110 1260 150 26 330
0 . 310 Mi6 23 230 320 49,0 120 315 730 775 110 1260 150 26 330
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Verstellbare Klemmhebel RBN 942
mit Aussengewinde und Zink-Druckguss-Griff

Form C: Gewindeteil Stahl / Hebel Zink-Druckguss
Form D: Gewindeteil Nirosta / Hebel Zink-Druckguss

D1

>
] i
Ausfuhrung/Werkstoff:
Form C: Griffhebel aus Zinkdruckguss nach
DIN 1743
Stahlteile Festigkeitsklasse 5.8, Griffhebel kunst-
stoffbeschichtet

Form D: Griffhebel aus Zinkdruckguss nach
DIN 1743
Stahlteile Nirosta, blank

Griffhebel kunststoffbeschichtet

Farbe:
schwarz, orange RAL 2004

Bestellbeispiel:
Klemmbhebel mit AuBengewinde, Stahl, Farbe
orange

D1 =13 mm
X=M6
H1=4,0mm
L=25mm

Klemmbhebel

RBN 942 C 13 x M 6 x 4 x 25 orange
Dix X xH1xL
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Form C, Gewindeteil aus Stahl

H1

13,0 M5 4,0 10 15
13,0 M6 4,0 10 15

13,0 M6 6,5 = 15
18,5 M8 6,5 - 15
185 Mi10 6,5 = 15
210 M8 10,0 = 15
210 M0 10,0 - 15
270 M10 10,0 = =
270 M12 10,0 = =

310 M12 120 - -
310 M6 12,0 = =

D1 X H1
13,0 M5 4,0 = 15
13,0 M6 4,0 10 15
13,0 M6 6,5 - 15
18,5 M8 6,5 = 15

185 M0 65 - -
210 M8 100 - =
270 M0 100 - =
270 M12 100 - -
120 - =

* fehlende Mal3e siehe RBN 942, Form A/B

5555555535353
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Verstellbare Klemmhebel RBN 941
mit Innengewinde und Kunststoffgriff

Form A: Gewindeteil Stahl
Form B: Gewindeteil Nirosta

00
3

Hé
(Hebel ausgerastet)

— il

Ausfuihrung/Werkstoff:

Form A: Griffhebel aus glasfaserverstarktem
Kunststoff, Zahnring aus Zinkdruckguss, Stahlteile
Festigkeitsklasse 5.8, briiniert

Form B: Griffhebel aus glasfaserverstarktem
Kunststoff, Zahnring aus Zinkdruckguss
Stahlteile Nirosta, blank

Farbe:

schwarzgrau RAL 7021
orange RAL 2004
signalgriin RAL 6032
verkehrsrot RAL 3020
rapsgelb RAL 1021
verkehrsblau RAL 5017

Bestellbeispiel:

Klemmhebel mit Innengewinde und Kunststoff-
griff, Nirosta

Farbe orange

D1 =13 mm

X=M6

Klemmbhebel
RBN 941 B 13 x M 6 orange
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Form Form
B
- = 130 M4 9 10,0

13,0
13,0
18,0
18,0
215
215
255
25,5
30,0
30,0

M5
M6
M6
M8
M8
M10
M10
M12
M12
M16

9
9
12
12

10,0
10,0
135
13,5
16,0
16,0
19,0
19,0
23,0
23,0

..

14,5
14,5
14,5
19,5
195
23,0
23,0
275
275
32,5
325

24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
375
375
42,5
42,5
510
510

40 150
40 150
40 150
6,5 175
6,5 175
10,0 240
10,0 240
100 270
10,0 270
120 330
120 330

29,5
29,5
29,5
410
410
53,0
53,0
610
610
72,5
72,5

335
335
335
45,0
45,0
570
570
65,0
65,0
775
775

40

Al Zahne | Gewi
zahl ca.g
470 75 16 13

470
470
75,0
75,0
91,5
915
109,0
109,0
126,5
126,5

75

75

95

95

110
110
13,0
13,0
155
15,5

16
16
20
20
22
22
24
24
26
26

5 B

29

88

78
78
130
130



Verstellbare Klemmhebel RBN 941
mit Aussengewinde und Kunststoffgriff

Form C: Gewindeteil Stahl / Hebel Zink-Druckguss
Form D: Gewindeteil Nirosta / Hebel Zink-Druckguss

H3

4
(Hebel ausgerastet)

H1

DIN78

Ausfuhrung/Werkstoff:

Form C: Griffhebel aus glasfaserverstarktem
Kunststoff, Zahnring aus Zinkdruckguss,
Stahlteile Festigkeitsklasse 5.8, bruniert.

Form D: Griffhebel aus glasfaserverstérktem
Kunststoff, Zahnring aus Zinkdruckguss, Stahlteile
Nirosta, blank.

Farbe:

schwarzgrau RAL 7021
orange RAL 2004
signalgriin RAL 6032
verkehrsrot RAL 3020
rapsgelb RAL 1021
verkehrsblau RAL 5017

Bestellbeispiel:
Klemmbhebel mit AuBengewinde und Kunststoff-
griff Stahl - Farbe orange

D1 =18 mm
X=M6
H1=6,5mm
L =35mm

Klemmbhebel
RBN 941 C 18 x M 6 x 6,5 x 35 orange
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Form C, Gewindeteil aus Stahl

Form D, Gewindeteil aus Niro

25,5
30,0

* fehlende MaRe siehe RBN 941, Form A/B

H1

4,0
4,0
6,5
6,5
6,5
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0

H1

4,0
4,0
6,5
6,5
6,5
10,0
10,0
10,0
12,0

8858555553533
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Spannhebel RBN 944
mit Innengewinde

Form A: 0°Winkel des Hebels
Form B: 20° Winkel des Hebels

e

Ausfiihrung/Werkstoff: Spannhebel
Stahlteile: Festigkeitsklasse 5.8 RBN 944 B 28 x v.__
Kunststoffkugelkopf: schwarz

Bestellbeispiel:

Spannhebel mit Innengewinde,
20° Winkel

D1 =28 mm

X=M 10

Form A, Form B

D1 X T D2 D3 H H1 H2 H3 H4 A Al A2 Zéhne | Gewicht
zahl ca.g
24 M8 14 16 25 10 44 58 49 87 92 15 22 170

4 36,5
24 M10 14 16 25 10 44 4 36,5 58 49 87 92 15 22 170
28 M10 17 19 32 12 51 5 415 68 57 106 111 15 24 260
28 M12 17 19 32 12 51 5 415 68 57 106 111 15 24 260
33 M12 23 23 32 13 57 5 46,0 80 64 128 134 15 26 400
33 M16 23 23 32 13 57 5 46,0 80 64 128 134 15 26 400
41 M16 27 30 32 13 67 6 55,0 89 75 128 134 15 36 670
41 M20 27 30 32 13 67 6 55,0 89 75 128 134 15 36 670
41 M24 27 30 32 13 67 6 55,0 89 75 128 134 15 36 1000
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Spannhebel RBN 944
mit Aussengewinde

Form C: 0° Winkel des Hebels
Form D: 20° Winkel des Hebels

Ausfiihrung/Werkstoff: D1 =28 mm

Stahlteile: Festigkeitsklasse 5.8 X=M 10
Kunststoffkugelkopf: schwarz L =25mm
Bestellbeispiel: Spannhebel

Spannhebel mit AuRengewinde, = RBN 944 D 28 x M10 x 25
20° Winkel

* Form C, Form D

D1 X H1 L

24 M8 4 15 20 25 30 40 50 60 = = =
24 M10 4 15 20 25 30 40 50 60 = = =
24 Mm12 4 15 20 25 30 40 50 60 - - -
28 Mm12 5 = 20 25 30 40 50 60 = = =
33 M12 5 = 20 25 30 40 50 60 70 80 90
33 M16 5 - 20 25 30 40 50 60 70 80 90
41 M16 6 = = = 30 40 50 60 70 80 920
41 M20 6 - - - 30 40 50 60 70 80 90
41 M24 6 = = = 30 40 50 60 70 80 90

* fehlende Mal3e siehe RBN 944, Form A/B
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Flachspannhebel RBN 944.5
mit Innengewinde

Form A: 0 Grad Winkel des Hebels
Form B: 15 Grad Winkel des Hebels

H3 (Hebel ausgerastet)

Hi
H2

Ausfuhrung/Werkstoff:
Stahlteile Festigkeitsklasse 5.8. Kunststoffkugel-
knopf schwarz.

Ausflihrung: briiniert.

Bestellbeispiel:

Spannhebel mit Innengewinde 15° Winkel
D1 =41 mm x M12

RBN 944.5 B41 x M12

Auf Anfrage:

Weitere Innengewinde und Sonderausfiihrungen.
MaRe ,,H1,,A“und ,,A1“ auf Wunsch in anderen
Langen gegen Aufpreis lieferbar.

Form A, Form B

n -
X
33 M6 18 135 25 10 19 2 12 23 29 100 102 15 20

33 M8 18 135 25 10 19 2 12 23 29 100 102 15 20
41 M10 21 19 30 12 22 2 135 26 38 127 131 15 24
41 Mm12 21 19 30 12 22 2 135 26 38 127 131 15 24
45 Mm12 27 23 37 14 28 2 17 33 48 145 148 15 26
45 M16 27 23 37 14 28 2 17 33 48 145 148 15 26

208



Flachspannhebel RBN 944.5
mit AuRengewinde

Form C: 0 Grad Winkel des Hebels
Form D: 15 Grad Winkel des Hebels

Ausfiihrung/Werkstoff:
Stahlteile Festigkeitsklasse 5.8. Kunststoffkugel-
knopf schwarz.

Ausfiihrung: briniert.

Hinweis: Fehlende Mal3e siehe Flachspannhebel
mit Innengewinde
RBN 944.5 Form A/B

Bestellbeispiel:

Spannhebel mit AuBengewinde 0° Winkel
D1 =33 mm

X=M10

L =40 mm

RBN 944.5 C 33 x M10 x 40

Form C, Form D

- Aul'sengewmde L=Schraubenlange

2 15/20/25/30/40/50/60
33 M10 2 15/20/25/30/40/50/60
41 M10 2 20/25/30/40/50/60
41 M12 2 20/25/30/40/50/60
45 M12 2 20/25/30/40/50/60
45 M16 2 20/25/30/40/50/60
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Randelmuttern RBN 985.1
aus Kunststoff, mit Innengewinde

Ausfuhrung/Werkstoff: Réndelmutter
Duroplast PF 31, schwarz Gewin- RBN 985.1 M5
debuchse: Messing,

vernickelt

Bestellbeispiel:
Réndelmutter aus Kunststoff

D1=M5

D1 D2 D3 D4 H K T Gewicht
ca.g

M4 18 10 7 13,5 8 9,0

M5 20 12 8 15,0 10,5

M6 24 13 10 15,5 10,0

4
8 5
9 9
M8 30 15 12 175 il 10,5 13
M10 35 18 14 19,0 12 110 18
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Randelschrauben RBN 985.2
aus Kunststoff, mit Aussengewinde

Ausfuhrung/Werkstoff: Réndelschrauben
Duroplast PF 31, schwarz Ge- RBN 985.2 M4 x 20
windebolzen: Stahl, verzinkt

Bestellbeispiel:
Réndelschrauben aus Kunststoff
D1=M4

L=20mm

M4 18 10 7 135 9,0 8 15 20 -

M5 20 12 8 145 10,0 8 10 18 25
M6 24 13 10 15,0 9,5 9 20 28 =
M8 30 15 12 180 110 n 25 32 =
M10 35 18 14 185 110 12 30 - -
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Randelmuttern DIN 6303
aus Stahl oder Nirosta

Form A: Stahl ohne Stiftloch
Form AN: Nirosta ohne Stiftloch
Form B: Stahl mit Stiftloch

FormA

Form B

Ausfiihrung/Werkstoff:
Automatenstahl, briiniert
Nirosta (14305), blank

Bestellbeispiel:
Réandelmutter DIN 6303, ohne Stiftloch, Niros-
ta, D1 =M 10

DIN 6303 Form AN — M10

FormA /AN

D1 D2 D3 D4 H K T Gewicht
ca.g
M5 20 14 15 12 8 5 16

M6 24 16 18 14 10 6 27
M8 30 20 24 17 12 7 50
M10 36 28 30 20 14 8 83
M12 40 32 34 24 16 10 123

Form B
di d2 d3 d4 d5 h 3 passender | Gewicht
vorgebohrt] Zylinderstift o]
DIN 7
M5 20 14 15 14 25 12 8 16

5 15 méx14
M6 24 16 18 14 25 14 10 6 15 méx16 27
M8 30 20 24 19 3,0 17 12 7 2,0 m6x20 50
M10 36 28 30 219 4,0 20 14 8 3,0 m6x28 83
M12 40 32 34 39 4,0 24 16 10 4,0 m6x32 123
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Randelschrauben DIN 464
aus Stahl oder Nirosta

Form C: Stahl
Form D: Nirosta

Ausfuhrung/Werkstoff: Réndelschrauben
Automatenstahl, briiniert — DIN 464 D M4 x 16
Nirosta, blank

Bestellbeispiel:
Réndelschrauben, Nirosta
D1=M4

Form C, Form D

M4 16 8 16 20* = = = 9,5 35

10
M5 20 10 10 16 20* = = = 1ns 4,0
M6 24 12 10 16 20 25* = = 15,0 50
M8 30 16 - 16 20 25 30* - 18,0 6,0
M10 36 20 = = 20 25 30 40* 23,0 8,0

* Bei dieser Lange wird die Randelschraube mit Schaft geliefert (Gewindefreistich entfallt)
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Hohe Randelmuttern
aus Stahl oder Nirosta DIN 466

Form S: Stahl
Form N: Nirosta

D1

D2
D3

Ausfiihrung/Werkstoff:
Automatenstahl 10711, briniert. Nirosta blank.

Hinweis: Hohe Réndelmuttern M12 sind auf dem
amtlichen Normblatt nicht vorgesehen.

Bestellbeispiel:

Hohe Réndelmutter aus Stahl
D1 = M5

DIN 466 — SM5

Form S, Form N

M4 16 8 9,5

35
M5 20 10 15 4
M6 24 12 15 5
M8 30 16 18 6
M10 36 20 23 8
M12 36 20 23 8
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Réndelknopfe RBN 986.1

Form IS: aus Stahl mit Innengewinde
Form IN: aus Nirosta mit Innengewinde
Form AS: aus Stahl mit AuRengewinde
Form AN: aus Nirosta mit AuRengewinde

Ausfuhrung/Werkstoff:

Thermoplast, schwarzgrau.

Buchse bzw. Gewindebolzen aus Stahl 5.8, blau
chromatiert oder Nirosta 14305, blank.

Deckelfarben:
schwarzgrau RAL 7021
lichtgrau RAL 7035
verkehrsrot RAL 3020
rapsgelb RAL 1021

Bestellbeispiel:

Randelknopf aus Nirosta mit AuBengewinde,
Deckel grau

D =M10, L =30 mm

RBN 986.1 — AN M10 x 30 grau

Form IS, Form IN
mit Innengewinde

-
M4 21 14 19 22 8 10

M5 21 14 19 22 8 10
M6 21 14 19 22 8 10
M8 26 18 23 26 9,5 14
M8 34 22 31 36 13 14
M10 34 22 31 36 13 14

Form AS, Form AN
mit AuRengewinde

- -
M5 21 14 19 22 8

10/12/15/20/25
M6 21 14 19 22 8 15/20/25/30
M8 26 18 23 26 95 20/25/30/40
M10 34 22 31 36 13 20/30/40
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fe RBN 986.2

Form IS: aus Stahl mit Innengewinde
Form IN: aus Nirosta mit Innengewinde
Form AS: aus Stahl mit AuRengewinde
Form AN: aus Nirosta mit AuBengewinde

o1

¥ =
Q@Ts T =

0

HI
H
I
H1
k

Ausfuhrung/Werkstoff:
Thermoplast, schwarzgrau. Buchse aus Stahl 5.8,
blau chromatiert oder Nirosta 14305, blank.

Deckelfarben:
schwarzgrau RAL 7021
lichtgrau RAL 7035
verkehrsrot RAL 3020
rapsgelb RAL 1021

Bestellbeispiel:

Pilzknopf aus Nirosta mit AuRengewinde,
Deckel schwarz

D=M8,L=15

RBN 986.2 — AN M8 x 15 schwarz

Form IS, Form IN
mit Innengewinde

I S I N I T N
M4 21 12 19 21 10 10
M5 21 12 19 21 10 10
M6 25 14 23 25 12 10
M8 33 19 31 33 15 14

Form AS, Form AN
mit AuBengewinde

N TS N T I T S
M4 21 12 19 21 10 10
M5 21 12 19 21 10 10
M6 25 14 23 25 12 15
M8 33 19 31 33 15 15
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Kreuzgriffe DIN 6335
aus Grauguss

Form A: Rohling

Form B: durchgehende Bohrung
Form C: Sackloch

Form D: Gewinde aufgebohrt
Form E: Gewindesackloch

FormA Form B
. |
: L 4liP
pra
L &
o
P,
Form D
)
Ausfuihrung/Werkstoff: 1 -
Grauguss GJL 200, blank gerommelt % . -
Hi - Form C y- r
inweis: Yy
Kreuzgriffe aus Grauguss aus Anfrage auch ~
kunststoffbeschichtet. 9 :
Bestellbeispiel: Mr
Kreuzgriffe aus Grauguss mit Sackloch - Form £
D1 =32 mm
Kreuzgriffe DIN 6335 C 32

A N N N N A N N
32 12 6 M6 6,4 21 20 10 15 12 10

40 14 8 M8 8,4 26 25 14 18 15 12
50 18 10 Mm10 10,5 34 32 20 21 18 16
63 20 12 M12 13,0 42 40 25 25 22 20
80 25 16 M16 170 52 50 30 32 28 30

100 32 20 M20 210 65 63 38 40 36 38
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Sterngriffe DIN 6336
aus Grauguss

Form A: Rohling

Form B: durchgehende Bohrung
Form C: Sackloch

Form D: Gewinde aufgebohrt
Form E: Gewindesackloch

218

Ausfuihrung/Werkstoff:
Grauguss GJL 200, blank gerommelt

Hinweis:
Alle Sterngriffe aus Grauguss auf Anfrage auch
kunststoffbeschichtet.

Bestellbeispiel:
Sterngriffe aus Grauguss, Rohling D1 = 32 mm

Sterngriffe DIN 6336 A 32

FormA Form B

Form C

FormE




Form A, Form B, Form C, Form D, Form E

o T oot ]
32 12 M6 6,4 21

40
50
63
80

14
18
20
25

6
8
10
12

16

M8
M10
M12
M16

84
105
13,0
170

26
34
42
52

20
25
32

50

10 15 12 10

17
21
25

18
21
25
32

18
22
28

16
20
30
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Sterngriffe ahnlich DIN 6336
aus Kunststoff

Form O: mit Gewindebuchse ohne Deckel
Form P: ohne Buchse, mit Deckel

Form Q: mit Gewindebuchse, mit Deckel
Form R: mit AuBengewinde, mit Deckel

Ausfiihrung/Werkstoff:

Thermoplast, schwarz.

Buchse bzw. Gewindebolzen Stahl, verzinkt und
blau chromatiert.

Hinweis:

Weitere Farben bzw. Beschriftungen oder andere
Symbole, sowie Gewindebolzen aus Nirosta auf
Anfrage.

Farbenkennziffer fur Deckel:
S = schwarz

R = verkehrsrot

G = rapsgelb

L = lichtgrau

Bestellbeispiel:

Sterngriffe aus Kunststoff, mit AuBengewinde in
schwarz

D1 =25mm

D6 = M5

L =30 mm

Sterngriffe
DIN 6336 RS 25M5 x 30
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Innengewinde, Form O, Form P, Form R

Form Form | Form
P Q
. - . 25

AuBengewinde, Form R

- - - - _

25
25
32
32
40
40
50
50
63
63
63

M5
M6
M6
M8
M8
M10
M10
M12
M10
M12
M16

12
12
14
14
18
18
22
22
26
26
26

8
8
10
10
13
13
17
17
21
21
21

25
25
32

32
40
40
50

50
50
63
63
63

16
16
20
20
25
25
32

32
40
40
40

M4
M5
M6
M5
M6
M8
M10
M8
M10
M12
M10
M12
M16

58 8

12
12
14
14
18
18
22
22
22
26
26
26

G 6EHGREG G

5

© o

20
20
20
20
20
20
20
20
20

8
8
10
10
13
13
17
17
17
21
21
21

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

16
16
20
20
25
25
32
32
32
40
40
40

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

ﬂn
12 - 8 16 =

10

10
14
14
18

35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

10

45
45
45
45
45
45
5
45
45
5
45

Gewicht
ca.

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

221



Handrader DIN 950
aus Grauguss / Aluminium

Form AN: ohne Ballengriff, Nabe mit Nut

Form BN: mit feststehendem Ballengriff, Nabe mit Nut
Form CN: mit drehbaren Ballengriff, Nabe mit Nut

Form AO: ohne Ballengriff, Nabe ohne Nut

Form BO: mit feststehendem Ballengriff, Nabe ohne Nut
Form CO: mit drehbarem Ballengriff, Nabe ohne Nut

Ausflihrung/Werkstoff:
Grauguss Ausfiihrung 1: Handrad Grauguss,
Ballengriff Stahl

Aluminium Ausfiihrung 2: Handrad Aluminium, Bal-
lengriff Aluminium, Achsteil Stahl, briniert, Radkranz
gedreht und poliert. Rund- und Planlauf des Rad-
kranzes unter IT 12.

Hinweis:
Naben mit Innenvierkant oder kunststoffbeschichte-
te Handrader auf Anfrage.

Bestellbeispiel:

Handrad aus Aluminium ohne Ballengriff, Nabe mit
Nut

D1 =80 mm

D2 =10 mm

Handrad

DIN 950 2AN 80 x 10
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Form AN und AO, Aluminium und Grauguss

80
100
125
140
160
180
200
250
315
400
500

NEEERRBS

26
30
34

D2 D3 L3 Nabennut bei D2 Anzahl
B3 T der
Reihe 1|Reihe 2 Reihe 1| Reihe 2 | Reihe 1|Reihe 2 | Speich
12 24 16 29 3 4 14 13,8

12
14
16
16
18
22
26
30
34
40

26
28
30
32
35
38
45
53
65
78

17 33
18 36
19 39
20 40
22 43
24 45
28 50
33 56
38 63
45 72

Form BN und BO, Aluminium und Grauguss

D1 D2 D3
Reihe 1 [Reihe 2
80 10 12 24

100
125
140
160
180
200
250
315
400
500

10
12
14
14
16
18
22
26
30
34

12
14
16
16
18
22
26
30
34
40

feststehender
Ballengriff
DIN 39 Form E
16 x M 6 x 50
16 x M 6 x 50
20x M 8 x 64
20xM 8 x 64
25 x M10 x 80
25 x M10 x 80
25 x M10 x 80
32 x M12 x 100
32 x M12 x 100
36 x M16 x 112
36 x M16 x 112

Form CN und CO, Aluminium und Grauguss

D1 D2 D3
Reihe 1 |Reihe 2
80 10 12 24

100
125
140
160
180
200
250
315
400
500

10
12
14
14
16
18
22
26
30
34

12
14
16
16
18
22
26
30
34
40

26
28
30
32
35
38
45
53
65
78

feststehender
Ballengriff
DIN 39 Form E
16 x M 6 x 54,5
16 x M 6 x 54,5
20x M 8 x 67,0
20 x M 8 x 670
25x M10 x 83,0
25 x M10 x 83,0
25 x M10 x 83,0
32 x M12 x 105,5
32 x M12 x 105,5
36 x M16 x 117,0
36 x M16 x 1170

Boooouonusw

BBomooauas

1.4
13,8
16,3
16,3
18,3
20,8
24,8
29,3
333
373

138
16,3
183
183
20,8
24,8
29,3
333
373
433

3
3
3
3
3
3
3
5
5
5
5

Gra S
Gewicht
ca.g
350

600
800

Aluminium

Gewicht

L3 Nabennut bei D2 Anzahl
B3 T der
Reihe 1 | Reihe 2 | Reihe 1] Reihe 2 | Speichen
16 29 3 4 14 13,8 g

33
36

85688

56
63
72

Boowoouoaunsw

Bhoowooaaas

14
138
16,3
16,3
18,3
20,8
24,8
29,3
33,3
373

13,8
16,3
18,3
183
20,8
24,8
29,3
333
373
433

3
3
3
3
3
3
5
5
5
5

L3 Nabennut bei D2 Anzahl
B3 T der
Reihe 1 | Reihe 2 | Reihe 1] Reihe 2 | Speichen
16 29 3 4 14 138 3

17
18
19
20
22
24
28
33
38
45

33
36

39
40
43
45

50
56
63
72

Boowoooausw

BEBomooauas

14
13,8
16,3
16,3
18,3
20,8
24,8
29,3
333
373

138
16,3
183
18,3
20,8
24,8
29,3
333
373
433

3
3
3
3
3
3
5
5
5
5

Gra
Gewicht

Grauguss
Gewicht

ca.g

650

ca.g

650
890
1090
1530
1780
2480
4610
6760
11030
17530

Alurr
Gewicl

ca.g

240

440

755
980
1705
2625
4310
6430
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Ballengriffe DIN 39
feststehend, Form E

Form EA: Aluminium
Form ES: Stahl

Ausfiihrung/Werkstoff: Hinweis: D1 =16 mm
Ballengriff: Stahl oder Alumini- Ballengriffe sind passend fur Ballengriff DIN 39 E A 16
um, poliert. Handrader DIN 950.
Stahl: Ballengriff und Achsteil Bestellbeispiel:
verzinkt und blau chromatiert Ballengriff feststehend aus
Aluminium

Aluminium: Ballengriff poliert,
Achsteil Stahl, schwarz

Form EA, Form ES

D1 D3 D4 L1 L2 L3 sw Gewicht
ca.g
Stahl Alu
16 M6 10 50 n 45 20

7 3
20 M8 13 64 13 8 4 90 35
25 M10 16 80 14 10 5 180 75
32 M12 20 100 21 13 6 360 130
36 M16 22 12 26 14 8 525 210
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Ballengriffe DIN 98
drehbar, Form E

Form EA: Aluminium

Form ES: Stahl
o
- T 1
e >4
e == _-..;
b

Ausfuhrung/Werkstoff: Handrader DIN 950.
Ballengriff: Stahl oder Alumini-
um, poliert Bestellbeispiel:

Ballengriffe drehbar aus Stahl
Achsteil: Stahl, briniert und blau
chromatiert. D1 =16 mm

Ballengriffe DIN 98 E S 16

Hinweis:
Ballengriffe sind passend fir

Form EA, Form ES

D1 D3 L1 L2 L3 L4 Sw Gewicht
ca.g
Stahl Alu
16 M6 10 14 49 u 55 5,0 55 35]

3
20 M8 13 18 61 13 6,0 6,0 4 105 55
25 M10 16 21 75 14 8,0 6,5 5 190 95
32 M12 20 26 95 21 10,5 8,0 6 390 195
36 M16 22 29 106 26 1,0 9,0 8 550 280
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Konusgriffe RBN 9811

Form C: mit Pressstoffgewinde
Form E: mit Gewindebuchse
Form F: mit AuRBengewinde, fest

FormC FormE

Ausfuhrung/Werkstoff:
Duroplast FS 31, schwarz.

Buchse bzw. Gewindebuchse Stahl, verzinkt,
entgratet und hochglanzpoliert.

Bestellbeispiel:
Konusgriffe feststehend mit Gewindebuchse
Form F

D1=M6
H =45 mm

Konusgriffe
RBN 9811 E M6 x 45
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Form rm | Form H1 H2 T1
E B
= . = 17 = 15 45 = 26 = 10 =

M5 =
. . . 17 M6 M6 6,2 15 45 2 26 14 &) 18
. = = 17 M8 = 8.2 13 45 2 26 16 = =
o o o 23 M8 M8 85 16 60 8 38 24 14 12
= . = 28 M8 = = 18 70 = 42 = 14 =
= = O 29 M10 M10 10,5 21 70 10 42 28 = 20
. - - 29 M10 - 10,5 21 70 10 42 28 - -
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Kugelkndpfe DIN 319 erweitert
glatt aus Kunststoff

Form C: mit Pressstoffgewinde
Form E: mit Gewindebuchse
Form L: mit Klemmbhtlse

Ausfuhrung/Werkstoff:
Duroplast, schwarz. Buchse aus Stahl, verzinkt,
entgratet und hochglanzpoliert.

Form C Form E

Hinweis:

Kugelknopfe mit Klemmhtilsen kénnen auf
handelsubliche Wellen mit der Toleranz h9 auf-
gesteckt werden. Die mitgelieferte Klemmbhdilse
garantiert einen festen und sicheren Sitz. Die
Montage erfolgt durch leichte Hammerschlage
mit einem Gummi- bzw. Kunststoffhammer von
einem Gewicht bis zu 200 Gramm.

Bestellbeispiel:
Kugelknopfe glatt, mit Pressstoffgewinde

D1 =16 mm
D2=M5
Kugelkndpfe

DIN 319 C 16 x M5
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® o |

B o

18,0
18,0
23,0
23,0
28,0
29,0
29,0
33,0
33,0
375
375
375
43,0
48,0
48,0

135
13,5
14,0
16,0
16,0
20,0
210
22,0
23,0
23,0
26,0
30,0
310

8,0
12,5
13,5
14,0
16,0
16,0
14,0
14,0
14,0
22,0
210
22,0
22,0
210

20
23

20
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Kugelkndpfe DIN 319
aus Nirosta oder Aluminium

Form A: mit Gewinde
Form B: mit Bohrung

FormA Form B

F

Ausfuhrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:

Ausfuhrung 1: Kugelkndpfe aus Aluminium, mit
Nirosta, poliert. Gewinde.

Ausfuhrung 2: D1 =16 mm

Aluminium, poliert. Kugelknopfe DIN 319 A2 - 16

Form A, Form B
D1 D2 D4 H T1 T4
min. min.
16 M4 6 15,0 72 10
20 M5 8
25 Mé 10
32 M8 12

40 M10 16
50 M12 20

18,0 91 12
22,5 1.0 16
29,0 14,5 20
370 18,0 25
46,0 210 32

BRE&GR
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Griffkugeln RBN 986.3

Form IS: aus Stahl mit Innengewinde
Form IN: aus Nirosta mit Innengewinde
Form AS: aus Stahl mit AuRengewinde
Form AN: aus Nirosta mit AuBengewinde

01

Ausfuihrung/Werkstoff:

Thermoplast, schwarzgrau.

Buchse und Gewindebolzen aus Stahl 5.8, blau
chromatiert oder Nirosta 14305, blank.

Deckelfarben:
schwarzgrau RAL 7021
lichtgrau RAL 7035
verkehrsrot RAL 3020
rapsgelb RAL 1021

Bestellbeispiel:

Griffkugel aus Stahl mit Innengewinde, Deckel rot
D =25 mm, D1 = M6

RBN 986.3 - IS 25 x M6 rot

Form IS, Form IN
mit Innengewinde

I T S N S
25 M6 12 17 25 25 2,2 10

32 M8 15,5 19 33 3,2 2,8 14
40 M10 19 23 415 4 35 14
50 M10 24 31 51 5 4,4 14
50 Mm12 24 31 51 5 4,4 18

Form AS, Form AN
mit AuBengewinde

25 M6 12 17 25 25 2,2

15/20/25/30
32 M8 15,5 19 33 3,2 2,8 20/25/30/40
40 M10 19 23 415 4 35 20/30/40
50 M10 24 31 51 5 4,4 20/30/40
50 M12 24 31 51 5 4,4 20/30/40

231



Knebelschrauben DIN 6304
mit festem Knebel

Form E: ohne Druckstiick
Form F: mit Druckstiick DIN 6311

LE ]
2
I—— =
ol
2y

Ausfuhrung/Werkstoff: Bestellbeispiel:
Automatenstahl, bruiniert, Druck-  Knebelschrauben mit festem
zapfen gehartet. Knebel, ohne Drucksttick.

di =M8

11 =50 mm

Knebelschrauben

DIN 6304 E M8 x 50

di 11 d2 d3 12 13 Gewicht/ohne Gewicht / mit
Drucks Drucks
M6 40 12 10 50 30 21, 24

5

M6 50 12 5 10 50 40 23 28

M8 50 14 6 12 60 35 40 49

M8 60 14 6 12 60 45 45 54
M10 60 18 8 14 80 40 80 97
M10 70 18 8 14 80 50 85 102
M12 70 20 10 18 100 50 140 173
M12 80 20 10 18 100 60 145 178
M16 75 24 12 20 120 55 260 317
M16 90 24 12 20 120 70 285 342
M16 110 24 12 20 120 920 310 367
M20 75 30 16 28 140 55 470 573
M20 90 30 16 28 140 70 500 603
M20 110 30 16 28 140 920 540 643
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Knebelmutter DIN 6305
mit festem Knebel

Ausfuhrung/Werkstoff: Knebelmutter
Automatenstahl, briiniert DIN 6305 M10 x 20
Knebel eingepresst.

Bestellbeispiel:
Knebelmutter mit festem Knebel.

di =M10
11 =20 mm
di d2 d3 11 12 13 | cewicht
ca.g
M10 18 8 20 60 80 125
M12 20 10 25 70 100 190
M16 24 12 35 85 120 340

M20 30 16 40 95 140 600
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Flugelgriffe RBN 986.4

Form IS: aus Stahl mit Innengewinde
Form IN: aus Nirosta mit Innengewinde
Form AS: aus Stahl mit AuBengewinde
Form AN: aus Nirosta mit AuBengewinde

Ausfiihrung/Werkstoff:

Thermoplast, schwarzgrau. Buchse bzw. Gewinde-
bolzen aus Stahl 5.8, blau chromatiert oder Nirosta
14305, blank.

Deckelfarben:
schwarzgrau RAL 7021
lichtgrau RAL 7035
verkehrsrot RAL 3020
rapsgelb RAL 1021

Bestellbeispiel:

Fliigelgriff aus Stahl mit Innengewinde, Deckel gelb
D =M4,D2 =12 mm

RBN 986.4 — IS M4 x 12 gelb

Form IS, Form IN, mit Innengewinde

o | oo | A [ s [ v | | T ]
M4 12 38 45 18 85 10

M5 12 38 4,5 18 8,5 10
M6 12 38 4,5 18 8,5 10
M5 14 50 5 24 ns 10
M6 14 50 5 24 1ns 10
M8 21 75 7 35,6 16,5 14
M10 21 75 7 35,6 16,5 14

Form AS, Form AN, mit AuBengewinde

I T O I N N =
M4 38 4,5 12 18 8,5 10/15

M5 38 4,5 12 18 8,5 15/20/30
M6 38 45 12 18 85 20/30/40
M5 50 5 14 24 1s 15/20
M6 50 5 14 24 1ns 20/30/40
M8 50 5 14 24 1ns 20/30/40
M8 75 7 21 35,6 16,5 20/30/40
M10 75 7 21 35,6 16,5 20/30/40/50
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Miniwing RBN 986.5

Form IM: mit Innengewinde, Buchse aus Messing

Form IN: mit Innengewinde, Buchse aus Nirosta

Form AS: mit AuBengewinde, Gewindeschraube aus Stahl
Form AN: mit AuBengewinde, Gewindeschraube aus Nirosta

Ausfiihrung/Werkstoff:

Thermoplast, schwarzgrau.

Buchse aus Messing oder Nirosta 14305, blank.
Gewindeschraube aus Stahl 5.8, blau chromatiert
oder Nirosta 14305, blank.

Bestellbeispiel:
Miniwing D = M4, L = 8 mm, Schraube aus Nirosta
RBN 986.5—-AN M4 x 8

Form IM, Form IN
mit Innengewinde

—

M4 6
M5 75
M6 9

Form AS, Form AN
mit AuBengewinde

M4 8
M5 10/15/20
M6 10/15/20/25/30

M8 20/25/30/40
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Schnappverschlisse DIN 6310
Schnapper mit Feder

Ausfuihrung/Werkstoff:
Vergutungsstahl, briiniert
Teilgehartet

Bestellbeispiel:

Schnappverschliisse Schnapper mit Feder.
dl=45mm

Schnappverschliisse DIN 6310 45

11 bl di d2 h1 h2 h3 ha 12 13 14 15 17 mil Gewicht
-0,2 =) +01 ca.g
45 8 4 15 10 2 o] u 235 i 16 15

50 95 55 8 4 30
60 10 5 63 120 70 10 5 20 14 3 n 15 40 3,0 30 25 32
80 14 6 80 150 9,0 14 7 30 22 5 14 23 60 5,0 50 40 80
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Universelle Maschinengriffe RBN 982

—h

Satertt A-A
S e
e A-f0Em |
‘ )
r 3 1
Ausfiihrung/Werkstoff: verzinkte Befestigungsschrau- Bestellbeispiel:
Aluminium, Schenkel schwarz, ben mit Innensechskant M12 Universal Maschinengriffe aus
pulverbeschichtet. Griffsteg X 70 sowie passendeUnterleg- Aluminium.
naturfarben eloxiert. scheiben und Muttern werden
mitgeliefert. A =180 mm
Hinweis: B =208 mm
Durch Kiirzen des Griffstegs
kann der Achsabstand beliebig Universal Maschinengriffe
verandert werden.Schwarz RBN 982 180 x 208
NG
N ca.g
180 208 552
200 228 575
250 278 620
300 328 1000 695
350 378 732
400 428 758
500 528 815

600 628 895
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Universal Geréategriff RBN 983.1
mit AuRengewinde

Form A: Griffsteg naturfarben eloxiert
Form B: Griffsteg schwarz eloxiert

FormA Form B
A
= | —
L , '-.1_- R
I :4 L\.l:nu: .-I-
Are— | ——T

Ausfuhrung/Werkstoff: Griffschenkel halbmatt mit Fein-  Bestellbeispiel:

Griffsteg Aluminium. Griffschenkel  struktur, schwarz. Universal Gerategriffe mit Au-

aus Polyamid glaskugelverstarkt. Rengewinde, schwarz eloxiert.
Hinweis: A =55mm

Form A: Griffsteg mattiert und Griffschenkel Form B mit Schrau- | = 75 mm

naturfarben. bensicherung (selbstsichernde
Sperrzahnmutter). Universal Gerategriff

Form B: Griffsteg schwarz, RBN 9831 B 75 x 55

eloxiert.

FormA Form B

70 55 75 55

103 88 108 88

15 100 120 100

135 120 140 120

195 180 200 180

250 235 255 235
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Bugelgriffe RBN 983.3

A5 |

Ausfuihrung/Werkstoff:
GJS 400.

Ausfihrung:
entgratet und gerommelt. Schwarz kunststoffbe-
schichtet. Auflageflachen bearbeitet.

Bestellbeispiel:

Biigelgriff A = 100
RBN 983.3 - A 100

A D1 D2 H T Tragkraft
N
100 M6 18 12 42 20 12

1000
112 M8 20 14 47 22 15 1000
125 M10 22 16 53 24 18 1000
140 M12 25 18 59 26 20 1000
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Bugelgriffe RBN 983.4

Form PA: Polyamid
Form PP: Polypropylen

Ausfuihrung/Werkstoff:
Thermoplast PA (Polyamid) oder PP (Polypropylen),
glaskugelverstarkt.

Ausflihrung: schwarzgrau.

Hinweis:

Die Befestigungsbohrung ist so ausgefiihrt, dass
von der Bedienungsseite die Buigelgriffe mit einer
Zylinderschraube oder einer Sechskantmutter befes-
tigt werden kdnnen.

Auf Anfrage: Andere Grifffarben.
Bestellbeispiel:

Bugelgriff A= 94 + 0,5 aus Polyamid
RBN 983.4 - PA 94

Form PA, Form PP

A Cc H L L1 T T1 sw Tragkraft
N
8 6,6 36 109 76 13 1000

94 +0,5 21 10 6

117 £0,5 26 10 9 41 136 94 13 15 8 1500
132 +0,5 27 1 ) 44 154 112 13 16 8 1500
179 1,0 28 n 9 50 197 156 13 17 8 1500
94 +0,5 21 8 6,6 36 109 76 10 13 6 500
117 £0,5 26 10 g 41 136 94 13 15 8 800
132 +0,5 27 n 9 44 154 112 13 16 8 800
179 1.0 28 1 9 50 197 156 13 17 8 800
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Bigelgriffe RBN 983.5

Form AS: mattschwarz fur Befestigung mit Zylinderschraube M8 DIN 912
Form AO: orange fur Befestigung mit Zylinderschraube M8 DIN 912
Form BS: mattschwarz fiir Befestigung mit Senkschraube M6 DIN 7991
Form BO: orange fir Befestigung mit Senkschraube M6 DIN 7991

Form AS, Form AO

@15,

13

29,

fir Zylinderschraube M8 DIN 912

A
Ausfiihrung/Werkstoff: ‘ L ‘

Thermoplast, glaskugelverstérkt.

Ausfuhrung:
mattschwarz oder orange. Form BS, Form BO

Hinweis:
Das Anschraubmaf3 ,,A“ gilt nach der Griffmontage. T & |
Im unmontierten Zustand ist es durch die Biege- o
spannung beim Entformen bis zu 2 mm kleiner.

Bestellbeispiel: Blgelgriff A = 140 mm
mattschwarz fiir Befestigung mit Zylinderschraube fir Senkschraube M6 DIN 7991
M8 DIN 912

RBN 983.5 - AS - 140

Form AS, Form AO, Form BS, Form BO

A C H L L1 Tragkraft
N
120 26 8 42 138 96 1000

140 26 8 42 158 116 1000
160 28 9 45 178 136 1000
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Bugelgriffe RBN 983.6
rund

Form A: schwarz eloxiert
Form B: naturfarben eloxiert

2

210

| 19Technikgeeignet | :
1

Ausfuhrung/Werkstoff:
Rundaluminium.

Ausflhrung:
Oberflache mattiert und naturfarben oder schwarz
eloxiert.

Bestellbeispiel:

Biigelgriff, rund, naturfarben
A =200 mm

RBN 983.6 - B 200

Form A, Form B

A Tragkraft
N

55 500

88 500
100 500
120 500
180 500
200 500
235 500

250 500
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Bigelgriffe RBN 983.7
oval

Form A: schwarz eloxiert
Form B: naturfarben eloxiert

O
L
X
R o
=
M5
A
L
T 1
| 10"Technik geeignet &
(T a1
= U
Ausfiihrung/Werkstoff:
Ovalaluminium.
Ausfiihrung:
Oberflache mattiert und naturfarben oder schwarz
eloxiert.

Bestellbeispiel:
Bigelgriffe, schwarz eloxiert
A =55mm

L =63 mm

RBN 983.7 A 55 x 63

Form A, Form B

A L Tragkraft
N

55 63 500
88 96 500
100 108 500
120 128 500
180 188 500
200 208 500
235 243 500
250 258 500
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Bugelgriffe RBN 983.8
oval
IS

Form C: schwarz pulverbeschichtet
Form D: naturfarben eloxiert

Schnitt A-A

Ausfiihrung/Werkstoff:
Ovalaluminium EN AW-6060.

Ausfiihrung:
schwarz pulverbeschichtet bzw. naturfarben eloxiert.

Hinweis:

Diese Biigelgriffe sind besonders stabil und kénnen
auch dort eingesetzt werden, wo robuste Handha-
bung verlangt wird.

Bestellbeispiel:
Bugelgriffe, naturfarben
A =120 mm

D=M8

RBN 983.8 D — 120 x M8

Form C, Form D

A D1 D2 H T Tragkraft
N
100 M6 20 50 12

13 1000
112 M6 20 13 50 12 1000
120 M6 20 13 50 12 1000
128 M6 20 13 50 12 1000
160 M6 20 13 50 12 1000
112 M8 26 17 55 14 1000
120 M8 26 17 55 14 1000
128 M8 26 17 55 14 1000
160 M8 26 17 55 14 1000
180 M8 26 17 55 14 1000
192 M8 26 17 55 14 1000
350 M8 26 17 55 14 1000
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Bugelgriffe RBN 983.9
Hochglanzverchromt

- 4

bt

ﬁ Auflagescheibe A

Schnitt A-A

Ausfuihrung/Werkstoff: Stahl.
Ausfuihrung: feinstgeschliffen u. hochglanzverchromt.

Hinweis:

Diese Bligelgriffe finden ihre Verwendung vorrangig
an optischen Geraten, Laboreinrichtungen, Audio-,
Video-, HiFi-Geraten usw. Die Auflagescheiben wer
den lose mitgeliefert.

Auf Anfrage: Weitere Oberflachenbehandlungen.

Bestellbeispiel:
Bgelgriff

A =98 mm

D =M4

RBN 983.9 - 98 x M4

A D1 D2 H T Tragkraft
N
32 M3 5 8 21 6 1000
42 M3 5 8 25 6 1000
55 M3 ) 8 25 6 1000
76 M3 5 8 25 6 1000
88 M3 5 8 25 6 1000
32 M4 8 12,5 33 8 1000
55 M4 8 12,5 33! 8 1000
64 M4 8 12,5 33 8 1000
88 M4 8 12,5 33 8 1000
96 M4 8 12,5 33 8 1000
98 M4 8 12,5 33 8 1000
102 M4 8 12,5 33 8 1000
120 M4 8 12,5 33 8 1000
128 M4 8 12,5 33 8 1000
136 M4 8 12,5 33 8 1000
55 M5 10 15 41 10 1000
88 M5 10 15 41 10 1000
100 M5 10 15 41 10 1000
102 M5 10 15 41 10 1000
15 M5 10 15 41 10 1000
120 M5 10 15 41 10 1000
136 M5 10 5 41 10 1000
180 M5 10 15 41 10 1000
200 M5 10 15 41 10 1000
235 M5 10 15! 41 10 1000
250 M5 10 15 41 10 1000
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Winkelgriffe RBN 966.5

Form A: schwarz eloxiert
Form B: naturfarben eloxiert

Form A FormB
naturfarben eloxiert schwarz eloxiert
L
20 M el

615

M8
45

N
2 §

mittlere Gewindebohrung
nur bei L= 400 mm
Ausfuhrung/Werkstoff:
Profilaluminium EN AW-6060.
Endkappen Thermoplast schwarz.

Ausflihrung:
Profilaluminium mattglanzend eloxiert.

Hinweis:

Winkelgriffe werden unter anderem fiir Schiebettiren
sowie an technischen Anlagen verwendet. AuRer-
dem ist dieser Griff auch als Kantenschutz geeignet.

Bestellbeispiel:
Winkelgriff schwarz eloxiert
L =500 mm

RBN 966.5 - A500

Form A, Form B

L M Tragkraft
N
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150 10 1000
200 160 1000
250 210 1000
300 260 1000
350 310 1000
400 360 1000
500 460 1000
600 560 1000
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Anhang

Allgemeines zu Form- und Lagetolera

Eine Form- und Lagetoleranz eines Elemen-
tes (Flache, Achse, Punkt oder Mittelebene)
definiert die Zone, innerhalb der jeder Punkt
dieses Elementes liegen muss.

Je nach zu tolerierender Eigenschaft und je
nach Art ihrer Bemafung ist die Toleranzzone
eine der folgenden:

die Flache innerhalb eines Kreises
die Flache zwischen

zwei konzentrischen Kreisen

die Flache zwischen

zwei parallelen Geraden

die Flache zwischen

zwei abstandsgleichen Linien

der Raum zwischen

zwei parallelen Ebenen

der Raum zwischen

zwei abstandsgleichen Flachen
der Raum innerhalb eines Zylinders
der Raum zwischen

zwei koaxialen Zylindern

der Raum innerhalb eines Quaders

VVVVVVVVVVVVVVYV

Toleranzklasse H

Nenn-
mal >10 > >100 | >300 |>1000
bereich | ...10 | ...30 | ...A( .300 1000 |...3000]
=iz

o] 0,02 0,05 01 0.2 03 04
0.2 03 04 0,5

05

01

Toleranzklasse K

>300 |>1000
100t 3000

03 0,6 0,8

0,6 08 il

>100
00

>100 | >300 [>1000
.300 |...1000 |...3000

08 12 16
1 15 2
1 15 2
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[Z] Ebenheit DIN 1SO 1101

", Definition:
Die Toleranzzone wird durch
zwei parallele Ebenen vom

=

Beispiel:
Die tolerierte Flache muss
zwischen zwei parallelen

d
Abstand t begrenzt. T Ebenen vom Abstand von
Ifj'/;" ?\1 0,08 liegen.
[=] Geradheit DIN ISO 1101 EET  seispiet

Definition: I Jede Mantellinie der tolerierten,
Die Toleranzzone wird in der zylindrischen Flache muss
MeRebene durch zwei parallele, zwischen zwei parallelen Geraden
gerade Linien vom Abstand ﬁ vom Abstand 0,1 liegen.
begrenzt.

— Jeder beliebige Abschnitt der Lan-
Hinweis: SOIES ge 200 jeder beliebigen Mantel-
Weitere Geradheitstolerierungen I linie der tolerierten, zylindrischen
siehe DIN 1SO 1101 Flache muss zwischen zwei

parallelen Geraden vom Abstand

0.1 liegen.

[A] Linienprofil DIN ISO 1101

Definition:

Die Toleranzzone wird durch
zwei Linien begrenzt, die Kreise
vom Durchmesser t einhiillen,
deren Mitten auf eine Linie von
geometrisch idealer Form liegen.

Beispiel:

In jedem zur Zeichenebene
parallelen Schnitt muss das tole-
rierte Profil zwischen zwei Linien
liegen, die Kreise vom Durchmes-
ser 0,04 einhillen, deren Mitten
auf einer Linie von geometrisch
idealer Form liegen.

[O] Rundheit DIN ISO 1101

Definition:

Die Toleranzzone wird in der zur

Achse senkrechten MeRebene
| g durch zwei konzentrische Kreise

vom Abstand t begrenzt.

Beispiel:

Die Umfangslinie jedes beliebi-
gen Querschnittes der tolerierten,
zylindrischen Flache muss
2zwischen zwei konzentrischen
Kreisen vom Abstand 0,1 liegen.

[a] Flachenprofil DIN ISO 1101

Definition:

Die Toleranzzone wird durch zwei EhE
Flachen begrenzt, die Kugeln vom |
Durchmesser t einhiillen, deren

Mitten auf einer Flache von geo- {]:l

metrisch idealer Form liegen.

Beispiel:

Die betrachtete Flache muss
zwischen zwei Flachen liegen,
die Kugeln vom Durchmesser
0,02 einhiillen, deren Mitten auf
einer Flache von geometrisch
idealer Form liegen.

[&/] zylindrizitat DIN 1SO 1101
=" Definition:

Die Toleranzzone wird durch zwei
I koaxiale Zylinder vom Abstand t

| begrenzt.

|

Beispiel:

Die tolerierte, zylindrische Flache
muss zwischen zwei koaxialen
Zylindern vom Abstand 0,1
liegen.

[&/] Neigung DIN ISO 1101

Definition: = .‘1 (il
Die Toleranzzone wird durch zwei ',;'4““
parallele Ebenen vom Abstand [ ]

t begrenzt, die zum Bezug im T

vorgeschriebenen Winkel geneigt * &+
sind.

Beispiel:

Die tolerierte Flache muss
zwischen zwei parallelen Ebenen
vom Abstand 0,05 liegen, die zur
Bezugsachse A um 12° geneigt
sind.




Position DIN ISO 1101

B

Definition:

Wenn dem Toleranzwert das Zeichen
@ vorangestellt ist, wird die Toleranz-
zone durch einen Zylinder vom Durch-
messer t begrenzt, dessen Achse am
theoretisch genauen Ort der tolerier-
ten Linie liegt.

Beispiel:

Die Achse der tolerierten Bohrung-
muss innerhalb eines Zylindersvom
Durchmesser 0,02 liegen,dessen
Achse sich bezogen aufdie Flachen
Aund B am theoretisch genauen Ort
befindet.

Hinweis:
Positionstoleranz eines Punktes oder
einer Ebene siehe DIN ISO 1101

Parallelitat DIN ISO 1101

Definition:

Die Toleranzzone wird in der
MeRebene durch zwei zum
Bezug parallele, gerade Linien
vomAbstand t begrenzt.

Beispiel:

Jede Mantellinie der tolerierten
Flache muss zwischen zwei geraden
Linien vom Abstand 0,1 liegen, die zur
Bezugsflache A parallel sind.

Hinweis:
Weitere Parallelitatstolerierungensiehe
DIN ISO 1101

L]
a’

Gesamtlauf DIN ISO 1101

Definition:

DieToleranzzone wird durch
zwei parallele Ebenen vom Ab-
stand t begrenzt, die senkrecht
zur Bezugsachse sind.

Beispiel: (Gesamtplanlauf)

Die tolerierte Flache muss zwischen
2zwei parallelen Ebenen vom Abstand
0.1 liegen, die senkrecht zur Bezugs-
achse D sind.

Hinweis:

Bei der Messung ist das Werkstick-
mehrmals um die Bezugsachse zu
drehen. Werkstiick und MeRgeréat sind
radial gegeneinander zu verschieben.

Definition:

Wenn demToleranzwert das Zeichen
o vorangestellt ist, wird die Toleranz-
zone durch einen Zylinder vom Durch-
messer t begrenzt, dessen Achse mit
der Bezugsachse (iberein stimmt.

Konzentrizitat/Koaxialitat DIN ISO 1101

Beispiel:

Die Achse des tolerierten Zylinders
muss innerhalb eines zur Bezugsachse
A koaxialen Zylinders vom Durch-
messer 0,08 liegen.

Hinweis:
Konzentrizitétstoleranz siehe
DIN ISO 1101

Rechtwinkligkeit DIN I1SO 1101

Definition:

DieToleranzzone wird in der MeRebe-
ne durch zwei parallele, gerade Linien
vom Abstand t begrenzt, die zum
Bezug senkrecht sind.

Beispiel:

Jede beliebige Mantellinie der
tolerierten, zylindrischen Flache muss
zwischen zwei parallelen, geraden
Linien vom Abstand 0,1 liegen, die auf
der Bezugsflache senkrecht stehen.

Hinweis:
Weitere Rechtwinkligkeitstolerierun-
gen siehe DIN ISO 1101

[=] Symmetrie DIN ISO 1101

Definition:

DieToleranzzone wird durch zwei
zur Bezugsachse oder Bezugsebene
symmetrisch liegende Ebenen vom
Abstand t begrenzt.

Beispiel:

Die Mittelebene der Nut muss
2zwischen zwei parallelen Ebenen vom
Abstand 0,08 liegen, die symmetrisch
2zur Mittelebene des Bezugselementes
Aliegen.

Hinwei
Symmetrietoleranz einer Linie oder
einer Achse siehe DIN ISO 1101

Rundlauf DIN ISO 1101

Definition:

Die Toleranzzone wird in der zur Achse
senkrechten MeRRebene durch zwei
konzentrische Kreise vom Abstand t
begrenzt, deren gemeinsame Mitte auf
der Bezugsachse liegt.

Beispiel:

Die Umfangslinie jedes beliebigen
Querschnittes der tolerierten, zylind-
rischen Flache muss zwischen zwei
konzentrischen Kreisen vom Abstand
0.1 liegen, deren Mitte

Hinweis:
Bei der Messung ist das Werkstiick
um die Bezugsachse zu drehen.

Planlauftoleranz und Lauftoleranzen

auf der aus A und B gebildeten Be-
zugsachse liegt.

Il oaer
Richtung siehe DIN ISO 1101
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Anhang
ISO-Grenzabmalf3e nach DIN ISO 286 Teil 2 (Auszug)

AuBenmafe (Wellen): Abmafe in pm = 0,001 mm

Nennmaf-

bereich
inmm

von 0
bis 3
tiber 3
bis 6
tber 6
bis 10
tber 10
bis 18
tiber 18
bis 30
tber 30
bis 50
tiber 50
bis 80
tiber 80
bis 120

Innenmafe (Bohrungen): Abmafe in pm

nﬂ

NennmaR3-
reich
inmm

von 0
bis 3
tiber 3
bis 6
tiber 6
bis 10
tber 10
bis 18
tber 18
bis 30
tber 30
bis 50
tiber 50
bis 80
tiber 80
bis 120

250

22
-16
-27
-20
-33
25
-a1
-30
-49
-36
-58

+28
+14
+38
+20
+ 47
+25
+59
+32
+73
+40
+89
+50
+ 106
+60
+125
+72

-28
-16
-34

-41
-25
-50
-30
- 60
-36
=71

+16
+5
+22
+10
+28
+13
+34
+16
+41
+20
+ 50
+25
+ 60
+30
7L
+36

-29
-12
-34

+12
+2
+16
+4
+20
+5
+24
+6
+28
+7
+34
+9
+40
+10
+47
+12

+4
0
+5
0
+6
0
+8
0
+9
0
+11
0
+13

bS]
0

-3 -4
-4 =5
-4 -6
=5 -8
-6 =9
0 0
=7 =1L
0 0
-8 -13
0 0
-10 | -15
=0,001 mm

+16

A 1K)

+22
0

+10
0
+12
0
LS
0
+18
0
A 201

+25

+30

+35
0

-13

-16

-19

=22

.

+14
0
+18
0
+22
0
+27
0
+33
0
+39
0
+46
0
+54
0

-27

-33

-39

-46

-54

+25
0
+30
0
+36
0
+43
0
52
0
+100
0
+74
0
+87
0

E
0 +4 +3

=2

0

-30

0

-36

-43

-52

-62

74

-87

n

+40
0
+48
0
+58
0
+70
0
+84
0
+62
0
+120
0
+ 140
0

=2
+6
=7
+7
-2
+8
-3
+9
-4
+11
-5
2
=7
+13
-9

+ 60
0
+75
0
+90
0
+ 110
0
+130
0
+ 160
0
+190
0
+220
0

-3
+4
-4
+45
-45
+55
-55
+6,5
-6,5
+8
-8
-95
-9,5
+11
-1

+4
-6
+6
-6
+8
=7
+10
-8
+12
=4
+14
-1
+18
-12
+22
-13

+200
- 200
+ 240
-240
+ 290
-290
+ 350
- 350
-420
-420
+500
- 500
+ 600
- 600
+ 700
-700

+12.5
=15
5
=15
+18
-18
+215
-215
+26
-26
+31
-31
+37
-87
+43,5
-435

+2
-2
+25
-25
+3
-3
+4
-4
+45
-45
=55
-55
+6,5
-65
+75
=75

+125
-125
+150
- 150
+180
-180
+215
= 2115
+ 260
- 260
+310
-310
+ 370
-370
+ 435
- 435

n

+13)
-13
+4
-15
+4
-18

0
-10
+3
-9
+5
-10
+6
-12
+6
=1l
+7
-18
+9
-21
+10
-25

+9
+1
+10
+1
+12
+1
+15
+1
+18
+2
> 70,
+2
=75
+3

-2
-8
-l
of)
-3
-12
-4
.15
-4
17
-4
-20
-5
-24
-6
-28

+6
+2
+9
+4
+12
+6
15
+7
+17
+8
+20
+9
+24
+1
+28
+13

-18

-21

-25

-30

-35

+8 +10

+2
+12
+4
+15
+6
+18
+7
+21
+8
+25
+9
+30
+11
+ 35
-13

=26
-18
-31
= ZiL
-37
=26
-45
-30
-52

+4
+16
+8

+19
+10
+23
+12
+28
+15
+33
=i
+39
+20
+45
-23

14
-35
17
.42
.21
.51
.24
-59


+12,5 +125 + 200 + 6
+18 +180 + 290 + 10
+11 + 43,5 + 435 + 700

Umwandlungstabelle fiir Ra-, Rz- und R+-Werte (angenaherte Werte)
Mal3e ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768 Teil 1

Umwandlungstabelle fiir Ra-, Rz- und Rt-Werte (angenéherte Werte)

Ra pm 0,025 0,05 16 3.2 63 125 250 500
CLA p* 1 2 4 8 16 32 63 125 250 500 1000 2000
Rz pm 022 045 08 10 16 30 59 12 23 45 90 18
(angenahert) bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis  bis bis
0,30 060 11 18 28 48 80 16 32 57 10 220
Rilum 024 049 085 110 175 32 63 130 25 48 95 190
(angenahert) bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis  bis bis
0,40 0,80 145 240 360 60 100 195 38 68 130 250
Verhaltnis OERS NSRRI RSEES ICEECH R SICER U BV ST S S5 SIoER
RzzuRa bis bis  bis  bis bis bis  bis bis bis bis  bis bis

12:1 12:1 11:1 9:1 7:1 6:1 5:1 5:1 5:1 46:144:144:1

GrenzabmaRe fiir MaRe ohne Toleranzangabe nach DIN ISO 2768 Teil 1
GrenzabmaRe fur LangenmaRe (Werte in mm)

NennmaRbereich
Benennung i g ] uber 30
bis 120

ber 400

fein +04
mittel +0,8
grob *2
sehr grob - +0,5 +1 +15 +4

GrenzabmaRe fiir WinkelmaRe (Werte in Grad und Minuten)

Toleranzklasse

NennmaRbereich in Winkeleinheiten
(Lange des ktirzeren Schenkels)

Benennung Kurzzeichen bis uber 10 uber 50 120
10mm bis 50mm bis 120mm bis 400mm

fein f +1° +30° +20° +10°

mittel m

grob c +1°30° +1° +30° +15

sehr grob v +3° +2°0 +1° +30°
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Anhang
Hartevergleichstabelle nach DIN ISO 286 Teil 2 (A

Prufverfahren Vickers Brinell Rockwell Rockwell
Hv HB HRB HRC
Eindringkdrper ~ Diamantpyramide Kugel, Durchmesser D 1/16" Kugel Diamantkegel
136° =10; 5;2,5mm 120°
Belastung F>98N =0102xF=30N Prifvorkaft 98 N Prufvorkraft 98 N

Prufgesamtkraft 980  Priifgesamtkraft1471N

Vergleichstabelle zwischen den Vickers-, Brinell- und Rockwellhartezahlen
und den Festigkeitswerten (Mittelwerte: Gultig fur nicht austenitische Stéhle).

Vickersharte |Brinellharte | Zugfestigkeit Rockwellharte
HV >98N N N/mm2

Vickershérte [Brinellharte Y |Zugfestigkeit Rockwellharte
HV > 98N N/mm2

85 80,7 270 410
% 85,5 285 48,0
95 90,2 305 52,0
100 95,0 320 56,2
105 99,8 335
110 105 350 62,3
15 109 370
120 14 385 66,7
125 19 400
130 124 415 712 440 418 1420 44,5
135 128 430 450 428 1455 453
140 133 450 75,0 460 437 1485 461
145 138 465 470 a47 1520 269
150 143 480 78,7 480 (456) 1555 477
155 147 495 490 (466) 1595 484
160 152 510 817 500 (475) 1630 491
165 156 530 510 (485) 1665 498
170 162 545 85,0 520 (494) 1700 50,5
175 166 560 530 (504) 1740 511
180 171 575 871 540 (513) 1775 517
185 176 595 550 (523) 1810 52,3
190 181 610 89,5 560 (532) 1845 53,0
195 185 625 570 (542) 1880 53,6
200 190 640 915 580 (551) 1920 54,1
205 195 660 925 590 (561) 1955 54,7
210 199 675 935 600 (570) 1995 55,2
215 204 690 94,0 610 (580) 2030 55,7
220 209 705 95,0 620 (589) 2070 56,3
225 214 720 96,0 630 (599) 2105 56,8
230 219 740 96,7 640 (608) 2145 573
235 223 755 650 (618) 2180 578
240 228 770 981 203 660 58,3
245 233 785 213 670 58,8
250 238 800 99,5 222 680 59,2
255 242 820 231 690 59,7
260 247 835 (101) 24,0 700 60.1
265 252 850 248 720 610
270 257 865 (102) 256 740 618
275 261 880 26,4 760 62,5
280 266 900 (104) 271 780 633
285 271 915 278 800 64,0
290 276 930 (105) 285 820 64,7
295 280 950 29,2 840 65,3
300 285 965 29,8 860 659
310 295 995 310 880 66,4
320 304 1030 32,2 900 670
330 314 1060 333 920 675
940 68,0
Zahlen sind die auerhalb der genormten Harteprifverfahren liegen, praktisch jedoch vielfach als Naherungwerte benutzt werden. Dar-

Gber hinaus gelten die eingeklammerten Brinellhartewerte nur dann, wenn mit einer
Angaben sind DIN 50150 zu entnehmen.  Errechnet aus: HB = 0,95 x HV.
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Werkstofftabelle
Auswahl der bei Blohm verwendeten Werkstoffe

Werkstoff-Nr. Bezeichnung Chemische Zusammensetzung - Richtanalyse in %
S
Automatenstahl
10718 9SMnPb28 014 0,05 110 0,110 0,300 = = = = = - 0,30
Vergutungsstahl
10501 c35 036 040 0,65 0,045 0045 040 010 - - = 0,40 =
10503 c45 046 0,40 0,65 0,045 0,045 040 010 = = = 0,40
11221 Ck 60 061 040 0,75 0,035 0035 040 010 = = = 0,40
Einsatzstahl
10401 C15 015 0,40 0,45 0,045 0,045 s = = : = =
17131 16MnCr5 016 0,25 125 0,035 0,035 0,95 = = = = =
Walzlagerstahl
13505 100Cr6 0,99 0,25 0,35 0,025 0,015 148 0,10 = = = =
Werkzeugstahle fiir Kaltarbeit
Werkzeugstahl
12210 115Crv3 118 0,23 0,30 0,030 0,030 0,65 ° 010 ° ° °
12419 105WCré 105 0,25 100 0,030 0,030 100 c 2 115 - -
12510 100MnCrw4 1,00 0,25 110 0,035 0,035 0,60 - 010 0,60 - -
12516 120Wv4 120 0,20 0,25 0,035 0,035 0,20 - 010 100 - -
12550 60WCrv7 0,60 0,60 0,30 0,030 0,030 110 ° 015 195 - -
12842 90MnCrv8 0,90 0,25 2,00 0,030 0,030 0,35 - 010 - - -
HWS
12080 X210Cr12 2,05 0,25 0,30 0,030 0,030 1,50 - - - - -
12083 X42Cr13 0,42 100 100 0,030 0,030 13,00 - - - - -
12363 X100CrMoV5-1 0,98 0,30 0,55 0,035 0,035 515 105 0,20 - - -
12369 81MoCrv42-16 0,80 025 0,35 0,030 0030 4,00 4,25 1,00 = = =
12379 X155CrVMo12-1 155 0,25 0,30 0030 0030 1150 0,70 1,00 = = =
12436 X210Crwi12 210 0,25 0,30 0,030 0030 1150 = = 0,70 = =
12601 X165CrMoV12 165 0,30 0,30 0,030 0030 1150 0,60 0,30 0,50 = =
12631 X50CrMow9-1-1 0,50 0,90 0,50 0,035 0,035 8,50 120 - 120 = =
12767 X45NiCrMo4 0,45 0,25 0,30 0,030 0,030 135 0,25 = = = 4,05
Werkzeugstéhle fiir Warmarbeit
Werkzeugstahl
12343 X38CrMoV5-1 0,38 105 0,40 0,030 0,030 515 125 0,40 = = =
12344 X40CrMoV5-1 0,40 105 0,40 0,030 0,030 515 135 100 - - -
Schnellarbeitsstéhle
13207 §10-4-3-10 128 0,45 0,40 0,030 0,030 415 3,55 3,25 9,50 10,00 °
13247 $2-10-1-8 109 0,45 0,40 0,030 0,030 4,00 9,50 115 150 8,00 °
13318 §12-1-2 0,95 0,45 0,40 0,030 0,030 415 0,85 2,45 12,00 - -
13343 S6-5-2 0,90 0,45 0,40 0,030 0,030 415 4,95 185 6,35 - -
13344 S6-5-3 122 0,45 0,40 0,030 0,030 415 4,95 2,95 6,35 - -
Rost- und saurebestandiger Stahl
14021 X20Cr13 0,20 100 150 0,040 0,030 13,00 - - - - -
14034 X46Cr13 0,47 100 1,00 0,040 0,015 13,50 - - - - -
14057 X17CrNi16-2 017 100 150 0,040 0,015 16,00 = = - - 2,00
14112 X90CrMoV18 0,90 100 1,00 0,040 0,015 18,00 110 010 - - -
14125 X105CrMo17 1,08 1,00 1,00 0,040 0015 1700 0,60 = = = =
14301 X5CrNi18-10 0,07 1,00 2,00 0,045 0015 1825 = = = =
14305 X8CrNis18-9 010 100 2,00 0,045 0,025 18,00 - = = = 9,00
Pulvermetallurgische Stahle
Vanadis 4 150 1,00 0,40 s 8,00 150 4,00 - = =
Vanadis 10 2,90 1,00 0,50 = 8,00 150 9,80 = = = =
Vanadis 23 127 0,30 0,30 0,300 0,300 4,20 5,00 310 6,40 = =
Vanadis 30 127 0,30 0,30 0,300 0,300 4,20 5,00 310 6,40 8,50 =
Vanadis 60 2,30 0,40 0,30 0,300 0,300 4,00 700 6,50 6,50 10,50 =
CPM % 178 0,90 0,50 0,030 0,030 525 130 9,00 - - -
CPM 1ov 2,45 ° ° 0,070 0,070 5,25 130 9,75 ° ° °
CPM T440V 215 o o o s 1750 0,50 5,75 ° ° °
CPM RexM4 135 ° o 0,060 0,060 4,25 4,50 4,00 5,75 ° °
CPM RexT15 155 o o 0,060 0,060 4,00 : 5,00 12,25 5,00 -
CPM Rex76 150 ° 0,060 0,060 3,75 5,25 310 10,00 9,00 - -

Andere Materialien auf Anfrage
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Anhang
Oberflachenbehandlung

Durch folgende Oberflachenbehandlungen kénnen
hohere Standzeiten erzielt werden:

Nitrieren

Geeignet fiir: 12379, 13343, Vanadis 23 (ASP 23), Vanadis 30 (APS 30),

Vanadis 60 (ASP 60), CPM Rex M 4, CPM 10V oder ahnlich.

Durch diese Diffusion wird eine Erhéhung der Oberflachenhérte auf tiber 1000 HV
(=70-72 HRC) erzielt.

TIC-beschichten
(CVD-Verfahren)

Farbe: grau,
Schichtdicke: 5-7 pm

Titancarbid-beschichten geeignet fiir: 12379, 12436, 13343 oder &hnlich.

Durch Aufbringung von Titankarbiden bei einer Beschichtungstemperatur von ca. 1000° C
erhoht sich die Oberflachenhérte auf ca. 3000 — 4000 HV 0,5 bei groRer Kernzéhigkeit.
Dieses Verfahren eignet sich jedoch nur firr starkere Durchmesser ab ca. 5 mm und
Toleranzen von + 0,01

TIC-TICN-TIN
beschichten
(CVD-Verfahren)

Farbe: gelb/braun,
Schichtdicke: 5-7 pm

Titancarbid-Titancarbonitrid-Titannitrid-beschichten geeignet fiir: 12379, 13343, PM-Stéhle
oder &hnlich.

Durch Aufbringung von Titankarbiden bei einer Beschichtungstemperatur von ca. 1000° C
erhoht sich die Oberflachenhérte auf ca. 3000 — 4000 HV 0,5 bei gro3er Kernzahigkeit.
Diese Mehrlagenschicht vereinigt die positiven Eigenschaften der TIC- bzw. TIN-Schicht.
Dieses Verfahren eignet sich jedoch nur fiir starkere Durchmesser ab ca. 5 mm und
Toleranzen von + 0,01

TIN-beschichten
(PVD-Verfahren)

Farbe: gold,
Schichtdicke: 2-4 pm

Titannitrid-beschichten geeignet fiir: 12379, 13343, Vanadis 23 (ASP 23),

Vanadis 30 (ASP 30), Vanadis 60 (ASP 60), CPM Rex M 4, CPM 9V, CPM 10V oder ahnlich
Hierbei wird eine Schichthérte von ca. 2200 — 2400 HV 0,05 erzielt.

Die niedrige Beschichtungstemperatur (ca. 480° C) erlaubt das Beschichten von Werk-
zeugen mit engsten Toleranzen. Es besteht die Mdglichkeit der partiellen Beschichtung.

TICN-beschichten
(PVC-Verfahren)

Farbe: braun
Schichtdicke: 2-4 pm

Titancarbonitrid-beschichten 13343, Vanadis 23 (ASP 23), Vanadis 30 (ASP 30),

Vanadis 60 (ASP 60), CPM Rex M 4, CPM 9V, CPM 10V oder ahnlich.

Die TICN-Schicht kombiniert die sehr hohe Hérte einer Karbidschicht (TIC ca. 3000 HV 0,05)
mit den vorteilhaften chemischen Eigenschaften und dem giinstigen Gleitverhalten der
Nitridschicht bei einer Beschichtungstemperatur von ca. 480° C.

CrN +TiAIN
(PVD-Verfahren)

Farbe: silber
Schichtdicke: 2-4 pm

Bei Bedarf werden auch Chromnitrid- und Titanaluminiumnitrid-Schichten angeboten.

Microchrom-
beschichten
(MCP-Verfahren)

Farbe: silber
Schichtdicke: 2-4 pm

12379, 12346, 13343, Vanadis 23 (ASP 23), Vanadis 30 (ASP 30),

Vanadis 60 (ASP 60), CPM Rex M 4, CPM 9V, CPM 10V oder &hnlich.

Durch das Verchromen wird die Oberflachenhérte erhoht (68 =70 HRC). Das Verfahren
bietet sich auf fiir sehr diinne Teile an, da die Schichtstérke und Beschichtungstemperatur
variabel gestaltet werden kdnnen.
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TIN-Schneid- und Sonderstempel
mit Titan-Nitrid-Beschichtung

Der Einsatz immer modernerer Maschinen und TIN-beschichtete Werkzeuge

Anlagen und der Wunsch nach hoherer Leistung und senken die Fertigungskosten durch:

Wirtschaftlichkeit verlangt auch vom Stempelherstel-

ler bessere und leistungsfahigere Werkzeuge. > wesentlich weniger Nachschleifen bzw.
Nacharbeiten

Mit TIN-beschichteten Stempeln ist dies in bisher > weniger Werkzeugwechsel

nicht erreichter Weise gelungen. > erh6hte Produktivitat

> bessere Oberflachenqualitat der Werkstticke
TIN-Schneid- und Sonderstempel sind aus den Grund-

stoffen HSS oder ASP hergestellt und mit Titan-Nitrid Diese Vorteile senken die Stiickkosten erheblich.
(goldfarben) beschichtet.

Diese Stempel haben erhebliche Vorteile Verfahrensmerkmale Beschichtung:
gegeniiber unbeschichteten Stempeln: Hartstoffverbindung aus Titan und Stickstoff nach

dem PVD-Verfahren.
> Verlangerung der Standzeit um 300 % bis

annahernd 1000 % je nach Anwendungsfall Schichtdicke: 2- 4um.
> deutlich gesteigerte Bearbeitungsgeschwindigkeit
(bis zu 100 %) Beschichtungstemperatur: ca. 480° C.
> Einsparung von Ristzeiten durch weniger Werk- . . i i
zeugwechsel Schichtharte: 2200 bis 2400 HV (entspricht dem
> massive Senkung der Produktionskosten 15-fachen von Hartmetall)

> Verhinderung von KaltaufschweiBungen

> Herabsetzung der Riickzugskrafte durch Ver
minderung der Lochreibung

> Verbesserung der Oberflache von FlieR3-, Zieh-
und Schnitt-Teilen

Das nachfolgende Schaubild verdeutlicht die er-
heblich langeren Standzeiten der Werkzeuge mit
TIN-Beschichtung:

Standzeiten in %
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000
I I I I I I I I I J

HWS

HSS

Vanadis 23

CPM Rex M4

CPM 10V

HSS-TIN

Vanadis 23-TIN

CPM Rex M4-TIN

CPM 10 V-TIN

Die angegebenen Werte sind Durchschnittswerte und kénnen je nach zu bearbeitendem
Material und Beschaffenheit des Werkzeugs abweichen.
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Anhang

Technische Hinweise flir den Schnitt- und Stanzenbau

Kréfte beim Schneiden

Folgende Faktoren beeinflussen die Hohe der Schnitt-
kraft: Werkstoff und Dicke der zu schneidenden Teile,
Schneidspalt-Breite, Form und Beschaffenheit der
Schneidkanten von Stempel und Matrize.

Liegen die Schneidkanten von Stempel und Matrize in
parallelen Ebenen, so errechnet sich die Schneidkraft
(Bild 1):

Die Schnittkraft kann durch Schrég- oder Wellenschliff
an Stempel und Matrize wesentlich verringert werden
(Bild 2).

Je nach Ausbildung der Schneidkanten verringert sich
die Schnittkraft, beim Schneiden mit schrdgen Schneid-
kanten z.B. auf F, = 0,5 bis 0,67 F,

F,=ks-U-s [N]
k, = Scherfestigkeit N/mm?
U = Schneidumfang mm

s = Blechdicke mm

F,=067ks-U-s [N]

Die Abstreifkraft kann in der Regel mit ca. 10 % der
Schnittkraft F, bzw. F, angenommen werden.
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Schneidspalt

Der Schneidspalt beeinflu3t beim Ausschneiden und
Lochen die Beschaffenheit der Schnittflache des Werk-
stiickes.

Die Schneidspaltbreite ist abhéngig von der Dicke s und
der Scherfestigkeit k, des Werkstoffes.

Richtwerte fiir den Schneidspalt kénnen derTabelle
entnommen werden. Die Tabelle weist unterschiedliche
Werte fiir konische und zylindrische Schneidplatten auf.

7

A

S, = Schneidspalt bei
konischer Schneidplatte

S, = Schneidspalt bei
zylindrischer Schneidplatte

Das hat folgenden Grund:

Bei der konischen Schneidplatte wird der Schneidspalt
anfangs enger gehalten, weil die Abtragung beim
Scharfschleifen automatisch zu einer Spalterweiterung
fuhrt. Bei zu groBem Schneidspalt bekommt man ein
Werkstiick mit unsauberen Schnittkarten (Gratbildung).

Stempelspiel =2 x S, bzw. 2 x S,
Bestimmend fiir die Abomessungen des Werkstiickes
sind:

beim Ausschneiden:
das Durchbruch-Maf3 der Schneidplatte

beim Lochen:
das MaR des Schneidstempels

Schneidspalt im pm bei einer Scherfestigkeit ks von

250...400 N/mm2

400...600 N/mm2

Blechdicke |Zuléssige Dicken-
NennmaB abweichungen 100...250 N/mm2
(mm) Bl Sk
018 0,02 2,7 54
0,20 0,02 3 6
0,22 0,02 33 6,6
0,24 0,02 36 72
0,28 0,02 4,2 84
0,32 0,02 4.8 9,6
0,38 0,03 5,7 114
0,44 0,03 6,6 13,2
0,50 0,04 75 15
0,56 0,04 84 16,8
0,63 0,05 95 18,9
0,75 0,06 12 22,5
0,88 0,06 13,2 26,4
100 0,07 15 30
113 0,08 17 33,9
125 0,09 18 41
138 010 21 41
150 o 23 45
175 012 26 53
2,00 013 30 60
225 0,14 34 68
2,50 015 37 75
205 015 41 82
3,25 0,25 49 98
3,50 0,25 53 105
4,00 0,30 60 120
4,50 0,30 68 135
5,00 0,30 75 150
5,50 83 165
6,30 95 189
700 105 220
8,00 120 240
9,00 135 270
10,00 150 300

Sz Sk
45 72 6,3 9
5 8 7
515) 8.8 7 n
6 9,6 8,4
7 12 9.8 14
8 12,8 121 16
95 15,2 133 19
11 176 15,4 22
12,5 20 175 25
14 22,4 19,6 28
158 252 22 315
18,8 30 26,2 375
22 353 30,8 44
25 40 35 50
28,3 45,2 39,5 56,5
35 55 48 69
35 55 48 69
38 60 53 75
44 70 61 88
50 80 70 100
57 90 79 n3
63 100 88 125
69 10 96 138
82 130 114 163
88 140 123 175
100 160 140 200
113 180 158 225
125 200 175 250
138 220 193 275
158 252 220 315
175 280 245 350
200 320 280 400
225 360 315 450
250 400 350 500
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Maschinenliste

Drehen

Typ / Hersteller

Bezeichnung

Dreh / Fraszentrum TRAUB TNX 65

Dreh / Fraszentrum TRAUBTNC 65 DGY

Dreh / Fraszentrum TRAUBTNC 65 DGY

Dreh / Fraszentrum TRAUB TNC 65 DGY

Dreh / Fraszentrum TRAUBTNC 42 DGY

Dreh / Fraszentrum EMCO MaxTurn 65

Langdrehautomat Star SR 20 J

Drehmaschine TRAUB TNS 60
Drehmaschine EMCO

Drehmaschine Weiler

Mehrspindeldrehautomat Schitte SF 42
Mehrspindeldrehautomat Schitte SF 26

Mehrspindeldrehautomat Schiitte SF 13
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Bearbeitungsdurchmesser: 200mm, Drehlénge:
800mm. Komplettbearbeitung komplexer Bauteile mit
allen Frasbearbeitungen, Verzahnungen, etc. Vollauto-
matisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 200mm, Drehléange:
400mm. Komplettbearbeitung komplexer Bauteile mit
allen Frasbearbeitungen. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 200mm, Drehlénge:
400mm. Komplettbearbeitung komplexer Bauteile mit
allen Frasbearbeitungen. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 200mm, Drehlénge:
400mm. Komplettbearbeitung komplexer Bauteile mit
allen Frasbearbeitungen. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 100mm, Drehlange:
400mm. Komplettbearbeitung komplexer Bauteile mit
allen Frasbearbeitungen. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 200mm, Drehlange:
300mm. Komplettbearbeitung komplexer Bauteile mit
allen Frasbearbeitungen. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 20mm, Drehlénge: 200mm.
Komplettbearbeitung komplexer Bauteile mit allen Fras-
bearbeitungen. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 60mm, Drehlange: 1000mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 200mm,
Drehlange: 1000mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 200mm,
Drehlange: 10000mm

Bearbeitungsdurchmesser: 42mm, Drehldnge 80mm
Bearbeitungsdurchmesser: 26mm, Drehldnge 60mm

Bearbeitungsdurchmesser: 13mm, Drehlange 40mm



Bohren

Typ / Hersteller Bezeichnung
Séaulenbohrmaschine IXION konventionell
Séulenbohrmaschine IXION konventionell
Sé&ulenbohrmaschine IXION konventionell
Tischbohrmaschine IXION konventionell
Frasen

Typ / Hersteller Bezeichnung

Bearbeitungszentrum DMG

CNC-Frasmaschine EMCO

Harten

Typ / Hersteller

5 Achsen simultan , Verfahrweg X/Y/Z 1080 x 710 x 710

3 Achsen, Verfahrweg 450 x 300 x 400

Bezeichnung

Salzbad Ofen AICHLIN
Salzbad Ofen AICHLIN
Anlassbad AICHLIN
Anlassofen NABERTHERM

Anlassofen NABERTHERM

Spitzenlos schleifen

Typ / Hersteller

Aufkohlungs- Einsatzharten
Neutral- Bad-Hartung
Warmbad

Ofenmalie: 450 x 600 x 450

Ofenmalie: 450 x 600 x 450

Bezeichnung

Spitzenlosschleifmaschine MONZESI 405 — CNC

Spitzenlosschleifmaschine MONZESI 405 — CNC

Spitzenlosschleifmaschine Herminghausen SR 2 - CNC

Spitzenlosschleifmaschine Herminghausen SR 3

Einstechschleifen, Bearbeitungsdurchmesser: 3-
100mm, Lange: max. 200mm. Vollautomatisiert

Einstechschleifen, Bearbeitungsdurchmesser: 3-
100mm, Lange: max. 200mm. Vollautomatisiert

Durchgangsschleifen, Vollautomatisiert

Einstechschleifen / Durchgangsschleifen,
Bearbeitungsdurchmesser: 150mm
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Maschinenliste

Spitzenlos schleifen

Typ / Hersteller

Bezeichnung

Spitzenlosschleifmaschine Herminghausen SR 2

Spitzenlosschleifmaschine Herminghausen SR 1

Zwischen Spitzen schleifen

Typ / Hersteller

Einstechschleifen / Durchgangsschleifen, Bearbeitungs-
durchmesser: 100mm

Einstechschleifen / Durchgangsschleifen, Bearbeitungs-
durchmesser: 50mm

Bezeichnung

AuRenrundschleifmaschine STUDER S 31 - CNC

AuBenrundschleifmaschine STUDER S 33 - CNC

AuBenrundschleifmaschine STUDER S 33 - CNC

AuBenrundschleifmaschine Overbeck

AuBenrundschleifmaschine Fortuna

Innenschleifen

Typ / Hersteller

Bearbeitungsdurchmesser: 200mm, Schleiflange:
800mm, komplexe Bauteile Auf3en,- und Bohrungsbear-
beitung in einer Aufspannung, Unrundschleifen

Bearbeitungsdurchmesser: 200mm, Schleiflange:
800mm

Bearbeitungsdurchmesser: 200mm, Schleiflange:
800mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 100mm,
Schleiflange: 300mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 50mm,
Schleiflange: 1000mm

Bezeichnung

Innenschleifmaschine VOUMARD 100 CNC

Innenschleifmaschine VOUMARD 100 CNC

Innenschleifmaschine VOUMARD 100 CNC

Innenschleifmaschine VOUMARD 100 CNC

Innenschleifmaschine VOUMARD 100 CNC
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Bearbeitungsdurchmesser: 5-40mm, Lange: max.
40mm. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 2-40mm, Lange: max.
40mm. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 2-40mm, Lange: max.
40mm. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 2-40mm, Lange: max.
40mm. Vollautomatisiert

Bearbeitungsdurchmesser: 2-40mm, Lange: max.
40mm. Vollautomatisiert



Innenschleifen

Typ / Hersteller

Bezeichnung

Innenschleifmaschine COMBITEC CT 450

Innenschleifmaschine OVERBECK 250R

Innenschleifmaschine OVERBECK 250R

Innenschleifmaschine OVERBECK 250R

Innenschleifmaschine OVERBECK 250R

Innenschleifmaschine VOUMARD 203

Innenschleifmaschine VOUMARD 203

Flach schleifen

Typ / Hersteller

Bearbeitungsdurchmesser: 10-100mm, Lange: max.
80mm. 2 Werkzeugpositionen. Vollautomatisiert

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 1-20mm,
Lange: max. 30mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 5-40mm,
Lange: max. 50mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 5-40mm,
Lange: max. 50mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 10-40mm,
Lange: max. 50mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 30-200mm,
Lénge: max. 100mm

Konventionell, Bearbeitungsdurchmesser: 30-200mm,
Lénge: max. 100mm

Bezeichnung

Flachschleifmaschine G+H FS 640 Z CNC

Flachschleifmaschine BLOHM Planomat

Bearbeitungsraum: 600 x 400 x 300mm

Bearbeitungsraum: 500 x 300 x 250mm
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