MiSUMi

DIN 1530 AUSWERFERSTIFTE
DIN ISO 8405 AUSWERFERHULSEN
DIN FUHRUNGSELEMENTE




AUSWERFERSTIFTE

AUSWERFERSTIFTE - GERADE
=—
Standard Lange konfigurierbar Abmessungen
Ausfiihrung konfigurierbar
H_rj ,,,,,,,,
Kategorie E[ [—1 JE[ ?IE
T T T
“_t? L L
Standard | Material Dmk%‘.‘?ﬁ[:;’ A2 Durchme(s;t;rtoleranz Artikelnummer | Seite | Artikelnummer | Seite | Artikelnummer | Seite
EN 1.2344-
(Bquivalent g6 D-EPN P5 D-EPN-L P6 D-EPNB P6
L I
DIN Nitriert
Type 1.2~10 [
1(533:“2'2?]%5 g6 D-EPU P7 D-EPD-L P8 D-EPDB P8 |
I
|
ABGESETZTE AUSWERFERSTIFTE FLACHAUSWERFER
= ______ __ _ _ f
_
_ = I
b
Abmessungen Lange Abmessungen i
Ausfiihrung Standard N konfigurierbamr. Ausfiihrung SLELGELE konfigurierbar | konfigurierbar ;
= A\ = N A\ =
Kategorie — =i Kategorie B= = =&
o =N ] B ] o e o |
I
Dicke des Dicke des 0
Standard | Material | Kopfes Durchmessertolren: Artikelnummer | Seite | Artikelnummer | Seite Standard | Material | Kopfes oty Artikelnummer | Seite | Artikelnummer | Seite | Artikelnummer | Seite I
(T mm) (P) (Tmm | Toleranz
EN 1.2344- EN 1.2344- i
(éq”if'e“t) g6 — | — | D-ENSF | P10 'iq”i‘f‘e”t' _g os| — |—| — |- |p-e~sx|pis ||
piN | Nitrert pIN | Niriert I
Type 1.2~10 Type 1.2~10 |
1.2344 _ _ 1.2344 0 _ _ — = .
(iquivalent) g6 D-EDSF |2y (iquivaen —0.015 D-ERDX (Bt | |
I




UBERSICHT OPTIONEN

HUbersicht Optionen fiir gerade und abgesetzte Auswerferstifte

Artikel Anwendbare Produkte Option Code Technische Daten
\Zur Herstellung einer Nut am Schaftdurchmesser|
Verdrehflache Einfache Verdrehsicherung 7~ )‘ =
© KC =
ke - D/2=KC<H/2 KC
Einheit der Auswahl|  0.05-mm-Schritte méglich
Bezeichnungsmethode]  + KCO.75 (Wenn D1.5)
+ WKC3.5 (Wenn D7)
(® Es bleibt bei der Toleranz D. auch wenn D/2
fiir den Wellendurchmesser bestimmt ist.
[ Auswahl frei positionierbarer Flachen |
Verdrehfla Doppelte Verdrehsicherung -parallel- l =
Gerade © WKC
und WKC -394 D/2=WKC<H/2 —
Abgesetzte : KC
And Bund R [Einheit der Auswah] ~ Nur 0.1-mm-Schritte
| nderung am Bun Bezeichnungsmetfiode|  + KC1.4
| Anderung des Bunddurchmessers Verringert den Bunddurchmesser.
— HC D+1=HC<Hund D=1.5
I It ﬂ Einhet der Auswahj Nur 0.1-mm-Schritte
| ! HC6.5
f\nderung des Bunddurchmessers Prézision) Verringert den Bunddurchmesser. (Prazision)
| .8 D-+1=HCC<H—0.3 und D=15
- ,/ OTI HCC | Einheit der Auswahi  Nur 0.1-mm-Schritte
S/ HCC6.1
. £ (® Nur JIS-Ausfiihrung)
| Anderung DI: Reduziert e Bunddioke -
| : Das MaB L bleibt unveréndert (auBer bei Rohlingen).
Bunddicke [ T1C TC
T TR=TC<T ®D=15 ®T—TC=Lmax.—L
1 I (® Nur JIS-Ausfiihrung)
| HUbersicht Optionen fiir Flachauswerfer
1 Artikel [Anwendbare Produkte Option Code Technische Daten
q' Schiiisselfléche (gewinkelt Andert die Position im Uhrzeigersinn von der Standardposition (Standard: 0°).
i °$l 0 0°_6 AKC Bereich der Bezeichnund 0=AKC-< 360 [Einheit der Auswahi (AKC)
S IEE,) ma 90° Bezeichnungsmettiodel 6 =0° -+ AKCO 45° -Schritte 1° -Schritte
| & 6 =45 - AKCA5
I o Schlﬁs_selfléiche (gewinkelt) Fiigt zwei parallele Verdrehsicherungen in der Standardposition (0°) oder im angegebenen Winkel hinzu
| § °l 0 0° AWC (im Unrzeigersinn in 1°-Schritten von der Standardposition).
| :2 g@ 270°go° Bereich der Bezeichnung 0=AWC < 360 [Einheit der Auswahl 1° -Schritte
© Flachauswerfer 10“ Bezeichnungsmethode] & =0° -» AWCO, § =45° --» AWC45
| =) = = -
5 SchIUSfeIfIanche (gewcln;(elt) Fiigt zwei an der position (0°) hinzu, auBerdem im angegebenen Winkel
| 2 e ARC (im Unrzgigersinn in 1°-Schritten von der Standardposition aus).
| < EINSS LYy Bereich de Bezeionnung O=ARC<360  [Einheft der Auswahi 1° -Schritte
| Standardposition 180" Bezeichnungsmethodg & =0° - ARCO, 6 =45 - ARC45
| Schlusgelf:)?che (ge\sﬁlngl(elt) Fiigt drei Verdrehsicherungen an der Standardposition (0°) hinzu, auBerdem in dem angegebenen Winkel
ST NS ADC (im Uhrzeigersinn in 1°-Schritten von der Standardposition aus).
o~ . .
' al 20 % Bereichder Bezeichnung 0=ADC<360  [Einheit der Auswahi1° -Schritte
| Standardposition 18 Bezeichnungsmettiodel 6 =0° -» ADCO, 6 =45" > ADC45




arzans. AUSWERFERSTIFTE - GERADE

Nitriert — AUSFUHRUNG STANDARD—

=
D-EPN
) X1 ) b1 (Bereich der garantierten Wellendurch genauigkeit)
= €
; R R
= \/
R=0.5 (P=12..R=1.2)
0
o L3, P
MEN 1.2344-Aquivalent+Nitrier1
[ Oberfliche: 900HV~
Material: 40~45HRC
M Standard
Artikelnummer L
H T | P fsiimng] P Auswahl
1 100 125 160 200
2.5 1.2 1.1 100 125 160 200
1.2 100 125 160 200
3 15 —0.002 1.5 100 125 160 200 250
’ —0.008 1.8 100 125 160 200
4 ’ 2 100 125 160 200 250 315
5 2.5 100 125 160 200 250 315 400
6 3 100 125 160 200 250 315 400 500
7 3.5 100 125 160 200 250 315 400
8 3 4 100 125 160 200 250 315 400 500 630
—0.004 4.5 100 125 160 200 250 315
10 —0.012 5 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
5.5 100 125 160 200 250 315 400 500
6 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
12 6.5 100 125 160 200 250 315 400 500
D-EPN 7 100 125 160 200 250 315 400 500
7.5 100 125 160 200 250 315 400 500
—0.005 8 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
14 5 —0.014 8.5 100 125 160 200 250 315 400 500
9 100 125 160 200 250 315 400 500 630
9.5 100 125 160 200 250 315 400 500
10 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
16 10.5 100 125 160 200 250 315 400 500
11 100 125 160 200 250 315 400 500
12 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
18 —0.006 12.2 125 160 200 250 315 400 500 630
. —0.017 12,5 100 125 160 200 250 315 400 500
2 14 100 125 160 200 250 315 400 500 630
16 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
24 18 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
26 8 —0.007 20 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000
32 10 —0.020 25 125 160 200 250 315 400 500 630

o ‘Artikelnummer‘—‘ L ‘
5 " D-EPN 3 — 100



DIN 1530
EN 1.2344il-fiquivalent AU SWE R FE R

Nitriert

STIFTE - GERADE

—L/L - P ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—

D-EPN-L (Langeben)
D-EPNB (L - Pangeben)

X1 b1 (Bereich der garantierten Wellendurchmessergenauigkeit)

R=0.5(P=12-R=1.2)

0
T—005

L 3% (200<L=500-

L 895 1 >500-+ LTS

[EN 1.2344-Aquivalent+Nitrier1
[ Oberflache: 900HV~
Material: 40~45HRC

HL Abmessungen auswihlen

BL - P Abmessung auswiahlen

q= = Artikelnummer L T Artikelnummer L P
g Ausfiihrung | P | 0.01-mm-Schritte g Ausfiihrung |No. | 0-01-mm-Schritte |0.01-mm-Schritte
2.5(1.2 1 2.5[1.2 1 0.50 ~ 1.00
—— 40.00 ~ 200. —— 40. ~ 200. I ——
3115 0,002 1.5 0-00 00.00 3115 —0.002 1.5 0.00 00.00 1.01 ~ 1.50
4 . 2 4 ' 2 1.51 ~ 2.00
— —0.008 — 40.00 ~ 315.00 — —0.008 —— 40.00~ 315.00 —F/———————
5 2 2.5 5 2 2.5 2.01 ~ 2.50
6 3 6 3 2.51 ~ 3.00
7] 35 40.00 ~ 400.00 7] 35 40.00 ~ 400.00 3.01 ~ 3.0
sl 3 4 40.00 ~ 500.00 8|3 4 | 40.00 ~ 500.00 3.51 ~ 4.00
| —0.004 4.5 40.00 ~ 250.00 o —0.004 45| 40.00 ~ 250.00 4.01 ~ 4.50
—0.012 5 40.00 ~ 400.00 —0.012 5 | 40.00 ~ 400.00 4.51 ~ 5.00
D-EPN-L D-EPNB
10 5.5 40.00 ~ 200.00 10 5.5| 40.00 ~ 200.00 5.01 ~ 5.50
12 6 40.00 ~ 1000.00 12 6 40.00 ~ 1000.00 5.51 ~ 6.00
—15 | —0.005 6.5| 100.00 ~ 250.00 — 5 |—0.005 6.5( 100.00 ~ 250.00 6.01 ~ 6.50
14 0014 8 14] 0014 8 6.51 ~ 8.00
16 10 16 10 8.01 ~ 10.00
18] 7 —0.006 12| 100.00 ~ 1000.00 18] 7 —0.006 12| 100.00 ~ 1000.00 | 10.01 ~ 12.00
22 —0.017 16 22 —0.017 16 12.01 ~ 16.00
26| 8 |—0.007 20 26| 8 |—0.007 20 16.01 ~ 20.00
32|10|—0.020 25| 100.00 ~ 500.00 32/10|—0.020 25| 100.00 ~ 500.00 | 20.01 ~ 25.00
[ Artikel |- L |-[ P |- (KC-WKCusw)
Option D-EPNB 4.5 — 24835 — P4.23 — WKC2.115
Einzelheiten zur Anderung BS P.4
Option Code Spezifikation Option Code Spezifikation

Details zur Einheit
der Schliisselflache

HC=0.1-mm-Schritten
@ P+H1=HC<H,P=1.5

IIE HC

KC Einfache Verdrehsicherung
P/2=KC<H/2

)
1 0
KC—o0.1

(1)Zum Ausrichten
der Nut auf dem

Schaftdurchmesser Bestellung p_Epn-L 1
Einheit der Auswahl g
o D-EPNB 1

(eammer] [ ] [ 7 ]

— 100.00

maglich

()
\\Y),

Doppelte Verdrehsicherung
WKC | pp<wKC<Hr2

0
WKC 01 Fléchen

0.1mm

0.005-mm-Schritte

(2)Auswahl frei
positionierbarer

Einheit der Auswahl

— 100.00 — PO0.50

aynsIapamsny



DIN 1530
EN 1.3505-dquivalent
Gehartet

—AUSFUHRUNG STANDARD—

AUSWERFERSTIFTE - GERADE

=
D-EPU
) X1 ) b1 (Bereich der garantierten Wellendurch genauigkeit)
©
= S
R=05 (P=12-R=1.2)
T—g.os < P
L 131 :
(@ EN 1.3505 &quivalent
[ 58~62HRC
Artikelnummer
H T P g6 "
Ausfiihrung P Auswahl
1 100 125 160 200 250
25 1.2 1.1 100 125 160 200
1.2 100 125 160 200 250
B 15 :ggg; 1.5 100 125 160 200 250 315
4 2 100 125 160 200 250 315 400
5 2 2.5 100 125 160 200 250 315
6 3 100 125 160 200 250 315 400 500
7 3.5 100 125 160 200 250 315 400
4 100 125 160 200 250 315 400 500
i ’ —0.004 4.5 100 125 160 200 250 315 400 500
10 —0.012 5 100 125 160 200 250 315 400 500
5.5 100 125 160 200 250 315 400
6 100 125 160 200 250 315 400 500
6.5 100 125 160 200 250 315 400
12 D-EPU 7 100 125 160 200 250 315 400 500
7.5 100 125 160 200 250 315 400
—0.005 8 100 125 160 200 250 315 400 500
” 5 —0.014 8.5 100 125 160 200 250 315 400
9 100 125 160 200 250 315 400
9.5 100 125 160 200 250 315 400
10 100 125 160 200 250 315 400 500
16 10.5 100 125 160 200 250 315 400
11 100 125 160 200 250 315 400
. o006 12 100 125 160 200 250 315 400 500
— 0017 12.5 100 125 160 200 250 315 400
. 7 14 100 125 160 200 250 315 400 500
16 100 125 160 200 250 315 400 500
24 18 125 160 200 250 315 400 500
26 8 :gg% 20 100 125 160 200 250 315 400 500
N ‘Artikelnummer‘ — ‘ L ‘
7 D-EPU3 — 100




DIN 1530

et AUSWERFERSTIFTE - GERADE

Gehartet —L/L - P ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—

i_'

D-EPD-L (Langeben)
D-EPDB (L - Pangeben)

X1 ) b1 (Bereich der garantierten Wellendurchmessergenauigkeit)

1 ’ NS

R=0.5 (P=12-»R=1.2)

T—g.os P
L "392200<L.=<500-»L *§%, L >500-» L*§%)

18

[ EN 1.2344 &quivalent

[ 50~55HRC
L Abmessungen auswihlen HL - P Abmessung auswahlen
Artikelnummer L Artikelnummer L P
H|T P g6 . H T| Pgs . .
Ausfiihrung | P | 0.01-mm-Schritte Ausfiihrung | Nr. | 0.01-mm-Schritte |0.01-mm-Schritte
2.5(1.2 1 2.5(1.2 1 0.50 ~ 1.00
—  40.00 ~ 200. —— 40.00 ~ 200.00 —————— —
3 |1.5] —0.002 1.5 0.00 00.00 315 i 1.5 0-00 00.00 1.01 ~ 1.50
4 —0.008 2 4 : 2 1.51 ~ 2.00
— 2 — 40.00 ~ 315.00 —— 2 [—0.008 — 40.00~ 31500 ——————
5 2.5 5 2.5 2.01 ~ 2.50
6 3 6 3 2.51 ~ 3.00
— ——| 40.00~ 400.00 — ——| 40.00 ~ 400.00 ——————
A 3.5 7] 3.5 3.01 ~ 3.50
8|3 4 40.00 ~ 500.00 |3 4 | 40.00 ~ 500.00 3.51 ~ 4.00
| —0.004 4.5| 40.00 ~ 250.00 ] —0.004 4.5| 40.00 ~ 250.00 4.01 ~ 4.50
—0.012 5 40.00 ~ 400.00 —0.012 5 | 40.00 ~ 400.00 4.51 ~ 5.00
1 D-EPD-L 1 D-EPDB
0 5.5| 40.00 ~ 200.00 0 5.5| 40.00 ~ 200.00 5.01 ~ 5.50
12 6 40.00 ~ 1000.00 12 6 | 40.00 ~ 1000.00 5.51 ~ 6.00
—15| —0005 6.5 100.00 ~ 250.00 — 5 |—0.005 6.5(100.00 ~ 250.00 6.01 ~ 6.50
14 —0.014 8 14 0014 8 6.51 ~ 8.00
16 10 16 10 8.01 ~ 10.00
18] 7 —0.006 12| 100.00 ~ 1000.00 18] 7 —0.006 12 (100.00 ~ 1000.00 | 10.01 ~ 12.00
22 —0.017 16 22 —0.017 16 12.01 ~ 16.00
26| 8 | —0.007 20 26| 8 |—0.007 20 16.01 ~ 20.00
3210 —0.020 25| 100.00 ~ 500.00 32|10|—0.020 25]100.00 ~ 500.00 | 20.01 ~ 25.00
Einzelheiten zur Anderung B¥ P.4
Option Code Spezifikation Option Code Spezifikation
f A Vet HC=0.1-mm-Schritten
Details zur Einheit 11 ! HC
der Schliisselfldche 1 %[ @PH1=HC<H P=15
A\ Einfache Verdrehsich (1)Zum Ausrichten
C 78 a KC p',"ng%QrH;Z sicherung der Nut auf dem
: Schaftdurchmesser
Einheit der Auswahl -
D-EPD-L Bestellung  p-EpD-L1 — 100.00
0.05-mm-Schritte
maglich L ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
‘ ) ] At —| L |—| P |—(KC:WKC-usw)
D-EPDB l/" Option D-EPDB 12 — 350.00 — P11.00 — HC15
0.005-mm-Schritte
a2 Doppelte Verdrehsicherung moden
e % | VG| pe=wrec<wz (2)Auswah frei
: positionierbarer
Fléchen
0.1mm

aynsIapamsny



it ABGESETZTE AUSWERFERSTIFTE

Nitriert —AUSFUHRUNG STANDARD —
H:—:_I o — —— = ———
iﬁ; e
&
D-ENSFB
= o
R=05 -2 Schritt R
a
I ’ - f@\
- \Il,
Tfo.%s
N-2 L—N) P g
L+8.02 (L>200--->L+3'05)
[0 EN 1.2344-Aquivalent+-Nitriert
[ Oberflache 900HV~Material 40~45HRC
Artikelnummer L
H T P N
Ausfiihrung D Auswahl
100 0.8 40
3 1.5 15
160 50
100 40
1.5
4 2 160 50
2 200 15 75
D-ENSFB 100 ’ 40
5 25
160 1.5 50
100 1.5 40 75
125
6 8] 3 1.5
160 50 75
200 1.5 25 75

(® Das Nitrieren kann sich auf den Kopf erstrecken, wenn es nach der Bearbeitung des MaBes P durchgefiihrt wird.

o ‘Anikelnummer‘—‘ L ‘—‘ P ‘—‘ N ‘
° D-ENSFB3 —

100

— P10 —

N40




it ABGESETZTE AUSWERFERSTIFTE

—ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—

Nitriert

&
D-ENSF
= o
R=05 -2 Schritt R
& E
(7]
1= f ©
£ L \--, [
T—obs = g
N-§ = P
L+8.02 (L>200--->L+3'05)
[0 EN 1.2344-Aquivalent+-Nitriert
[ Oberflache 900HV~Material 40~45HRC
H T Artikelnummer L P N
Ausfiihrung Nr. 0.01-mm-Schritte | 0.01-mm-Schritte 1-mm-Schritte
8] 1.5 1.5 40.00 ~ 200.00 0.80 ~ 1.40
4 2 0.80 ~ 1.90 N=15
2 40.00 ~ 315.00 und
5 25 0.80 ~ 2.40 15=(L—N)=150
6 3 40.00 ~ 400.00 1.00 ~ 2.90
7 3.5 40.00 ~ 400.00 1.50 ~ 3.40
8 3 4 50.00 ~ 500.00 1.50 ~ 3.90
4.5 50.00 ~ 250.00 2.50 ~ 4.40
5 50.00 ~ 400.00 3.00 ~ 4.90
10 D-ENSF 5.5 50.00 ~ 200.00 3.50 ~ 5.40
1 6 50.00 ~ 1000.00 | 4.00 ~ 5.90 N%'a/3
5 6.5 50.00 ~ 250.00 4.50 ~ 6.40 (L—er)Zm
14 8 5.90 ~ 7.90 a
16 10 7.90 ~ 9.90
18 7 12 50.00 ~ 1000.00 8.90 ~ 11.90
22 16 11.90 ~ 15.90
26 8 20 15.90 ~ 19.90
(®) Das Nitrieren kann sich auf den Kopf erstrecken, wenn es nach der Bearbeitung des MaBes P durchgefiihrt wird.
‘ [ Artit - L ]-[ P |]-[ N |- (Kc-wKC-usw)
)| Option D-ENSF 25 — 149.78 — P15 — N70 — KC1.25
Einzelheiten zur Anderung B P.4
Option Code Spezifikation Option Code Spezifikation
Details zur Einheit der V) =3 HC=0.1-mm-Schritten
. Schlisselftiche I[ ;l HC (@ p+1=Ho<H
(5 Einfache Verdrehsicherung
e -0 R (1)zum Ausichten
gg}g‘f'{'; :ruczﬁen;ser ~ ‘Artikelnummer‘—‘ L ‘—‘ P ‘—‘ N ‘
et dor Auswal | D-ENSF 2.5 — 149.78 — P1.5 — N70
0.05-mm-Schritte
maglich
N ) .
) WK | Doppette Verdrehisicherung (2)Auswanl frei
WKC 0 D/2=WKC<H/2 positionierbarer
=01 A
Fléchen

Einheit der Auswahl| 0.1mm

10



DIN 1530

w1t ABGESETZTE AUSWERFERSTIFTE

Gehartet  _ ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—

D-EDSF

& Schritt R

| 0
T—0.05
0
N—5 (L—N) P g6
L 0% 1>200-+L78%) <
[ EN 1.2344-4quivalent
[ 50~55HRC
H T Artikelnummer L P N
Ausfiihrung Nr. 0.01-mm-Schritte | 0.01-mm-Schritte 1-mm-Schritte
8] 1.5 1.5 40.00 ~ 200.00 0.80 ~ 1.40
4 2 0.80 ~ 1.90 N=15
5 2 25 40.00 ~ 315.00 0.80 ~ 2.40 und
: : : 15=(L—N)=150
6 3 40.00 ~ 400.00 1.00 ~ 2.90
7 3.5 40.00 ~ 400.00 1.50 ~ 3.40
8 3 4 50.00 ~ 500.00 1.50 ~ 3.90
4.5 50.00 ~ 250.00 2.50 ~ 4.40
5 50.00 ~ 400.00 3.00 ~ 4.90
10 D-EDSF 5.5 50.00 ~ 200.00 3.50 ~ 5.40
1 6 50.00 ~ 1000.00 | 4.00 ~ 5.90 N%'a/3
un
5 6.5 50.00 ~ 250.00 4.50 ~ 6.40 (L—N)=10
14 8 5.90 ~ 7.90
16 10 7.90 ~ 9.90
18 7 12 50.00 ~ 1000.00 8.90 ~ 11.90
22 16 11.90 ~ 15.90
26 8 20 15.90 ~ 19.90
‘ \n [-[ L J-[ P ]-[ N ]— (KC-WKC-usw)
)| Option D-EDSF 2 — 149.78 — P15 — N70 — KC1
Einzelheiten zur Anderung B¥ P.4
Option Code Spezifikation Option Code Spezifikation
Details zur Einheit der W) s3 HC=0.1-mm-Schritten
- Schiiisselfiiche I[ 2'1 HC | @ p+1=Hc<H
(5 Einfache Verdrehsicherung
C e A (1)Zum Ausrichten
der Nut auf dem ‘Artikelnummer‘—‘ L ‘—‘ P ‘—‘ N ‘
Schaftdurchmesser Bestell
T | D-EDSF 25 —149.78— P15 — N70
0.05-mm-Schritte
mdglich
AN ) :
K WK |Doppelte Verdrehsicherung (2)Auswahl frei
0 D/2=WKC<H/2 positionierbarer
WKC —o0.1 Fld
dchen
(Einheitder Auswai] 0.1mm




DIN 1530
s FLACHAUSWERFER

—AUSFUHRUNG STANDARD—

Nitriert

S EE S
e
-

D-ERNXB
R=05 o2 i K o
0=12-R=12) Schritt R -3
E
D% . 7 — =
- ’
. ¥ @p=w
T—0.05 @K=./P2+W?
N_ N3 P—0015
L3 >500 -+ LT3
(® Dieses Produkt wird nach dem Nitrieren nicht poliert. [ EN 1.2344-4quivalent+Nitriert
Es gibt kaum FarbunregelméaBigkeiten und keine Probleme mit der Qualitét. [ Oberflache 900HV~Material 40~45HRC
Artikelnummer L K
H T Ausfiihrung| D Auswahl P w max. N
100
40
6 3 125 2 25 0.8 29
160 50
100
40
3 4 125 3.5 3.9
8 160 1 50
125 40
4.5 4.4
160 4 50
D-ERNXB 125 40
10 5 1.2 49
160
160 50
12 6 5 12 15 2 59
200
14 - 8 315 6 1.2 7.9 120
160
50
16 10 200 8 2 25 9.9
250 80
18 7 12 315 10 31119 120
~|nrtikelnummer|—[ L |- P |- w |- N ]
" D-ERNXB4 — 125 — P35 — W1 — N40
M Prizisions Rechtwinkligkeit der Spitzenecke Eckwert R der Spitzenecke
Standard _—
= ‘ ) Rmax. Rmax.=0.03 (Beschnitt R)
: W Ebene als Basis (® Die Kanten um P - W wurden

leicht bearbeitet.

—J

;' (Pmax.—Pmin)=0.02

aynsiapamsny
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13

DIN 1530
EN 1.2344:_éiquivalent FLAC HAU SWE RFER

Nitriert —ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—

S EE S
e
-

D-ERNX
R=05 8 . " o
oo Schritt R 5
O=12--2R=12) A o=
E
D% . 7 — =
il :
) ¥ Q=
T—005 ®@K=./P2+W?
N-_8 t-n* e P—dots

L+3'°5(L>500 e L+3'5)

(® Dieses Produkt wird nach dem Nitrieren nicht poliert.
Es gibt kaum FarbunregelméBigkeiten und keine Probleme mit der Qualitét.

[T EN 1.2344-4quivalent + nitriert
3] Oberflache 900HV~ Material 40~45HRC

H T Artikelnummer L P w K
Ausfiihrung| D 0.01-mm-Schritte | 0.01-mm-Schritte | 0.01-mm-Schritte max. 1-mm-Schritte
7 2 2 100.00 ~ 315.00 0.80 ~ 1.80 7.9
5 2.5 . : 0.80 ~ 2.30 2.4
6 3 0.80 ~ 2.80 0.30 ~ 2.9
7 3.5 | 100.00 ~ 400.00 1.00 ~ 3.30 34
3 3 4 100.00 ~ 500.00 1.00 ~ 3.80 3.9 N=30
4.5 | 100.00 ~ 250.00 1.20 ~ 4.30 0.40 ~ 4.4 und
10 5 100.00 ~ 400.00 1.50 ~ 4.80 . 4.9 (L—N)=30
D-ERNX 5.5 | 100.00 ~ 200.00 1.80 ~ 5.30 5.4
19 6 100.00 ~ 1000.00 2.00 ~ 5.80 0.50 ~ 5.9
5 6.5 [ 100.00 ~ 250.00 2.00 ~ 6.30 . 6.4
14 8 2.50 ~ 7.80 7.9
16 10 5.00 ~ 9.80 . 9.9 - D10~D16 N=50
18| 12| 100.00 ~ 1000.00 6.00 ~ 11.80 1.00 19 | . poo—Dpos N=25
22 16 8.00 ~ 15.80 1.50 ~ 15.9 und -
26 8 20 10.00 ~ 19.70 2.00 ~ 19.9
32 10 25 100.00 ~ 500.00 13.00 ~ 24.70 2.50 ~ 249 | N=L/3, (L—N)=10
Artikelnummer| —[ L |—=[ P |-[ w |- N |
D-ERNX12 — 505.00 — P10.00 — W5.00 — N170
e A S e T T
D-ERNX12 — 505.00 — P10.00 — W5.00 — N170 — AKC 0
Einzelheiten zur Anderung BS P.4
Option Code Spezifikation Option Code Spezifikation
o o 8
0 0°-8 0 3 e
y ADC=1°Schritten
o | ) AKC=1°Schritten a 270°({E&3p-90° |ADC
& 270 o | AKC |90 <pkc <360 ?ﬂ’t@ ® 0=ADC< 360
180° E0
i ) Il g 3 Qﬂ He |HC=0.1mm Schritten
A =
(N7 5 - | Awc |AWC=1°Schritten = QR EES
sHEY)» % ® 0=AWC<360 e —
180 Qg,y WR |2 Stellen auf der Oberseite sind abgerundet.
o) 2N ARC=1°Schritt 4-R0.2'8"
S 270" 90’ | ARC |y ooniien s
J{@ d @ ® 0=ARC<360 73, FR |4 Stellen auf der Oberseite sind abgerundet.
180° @

BPrizisions Rechtwinkligkeit der Spitzenecke Eckwert R der Spitzenecke
Standard Pmax. Rmax  Rmax.=0.03 Beschnitt R)
|-pmin. ‘ W Ebene als Basis (® Die Kanten um P + W wurden
leicht bearbeitet.

_q (Pmax.—Pmin)=0.02




DIN 1530
EN 1.2344-dquivalent
Gehartet

FLACHAUSWERFER

—ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—

D-ERDX
R=05 E . ©
o hritt R g
D=12-R=12) Schit -3
2
c$ B e I @P=wW
= | OK=//P7+W?
0
T—005 (L>300 -+ T-0.05)
0 +5 =
N-—5 (L—N) o
LF3%1>500 - LTS
[ EN 1.2344-4quivalent
[ 50~55HRC
H T Artikelnummer L P w K N
Ausfithrung| D 0.01-mm-Schritte | 0.01-mm-Schritte | 0.01-mm-Schritte max. 1-mm-Schritte
7 2 2 100.00 ~ 315.00 0.80 ~ 1.80 7.9
5 2.5 . : 0.80 ~ 2.30 2.4
6 3 0.80 ~ 2.80 0.30 ~ 2.9
7 3.5 | 100.00 ~ 400.00 1.00 ~ 3.30 34
g 3 4 100.00 ~ 500.00 1.00 ~ 3.80 3.9 N=30
4.5 | 100.00 ~ 250.00 1.20 ~ 4.30 0.40 ~ 4.4 und
10 5 100.00 ~_400.00 1.50 ~_4.80 : 4.9 (L—N)=30
D-ERDX 5.5 | 100.00 ~ 200.00 1.80 ~ 5.30 5.4
12 6 100.00 ~ 1000.00 2.00 ~ 5.80 0.50 ~ 5.9
5 6.5 | 100.00 ~ 250.00 2.00 ~ 6.30 - 6.4
14 8 2.50 ~ 7.80 7.9
16 10 5.00 ~ 9.80 . 9.9 - D10~D16 N=50
18| 12| 100.00 ~ 1000.00 6.00 ~ 11.80 1.00 19 | . poo—Dpos N=25
22 16 8.00 ~ 15.80 1.50 ~ 15.9 und o
26 8 20 10.00 ~ 19.70 2.00 ~ 19.9
32 10 25 100.00 ~ 500.00 13.00 ~ 24.70 2.50 ~ 249 | N=L/3, (L—N)=10
Artikeinummer| —[ L |—=[ P |-[ w |- N |
D-ERDX5 — 120.25 — P3.50 — W1.50 — N60
e A I I T A e
D-ERDX5 — 120.25 — P350 — W1.50 — N60 — AWC60
Einzelheiten zur Anderung BS P.4
Option Code Spezifikation Option Code Spezifikation
o ° @
o 0.8 0 ‘s . )
y ADC=1°Schritten
o | ) AKC=1°Schritten a 270“‘ p-90° | ADC
= &) 270 90° | AKC ® 0=AKC<360 %—F@ (® 0=ADC< 360
180° 150
i ) = 1 y‘ﬂ HC HC=0.1-r<nm—Schritten
N7\ o0 | AW [AWC=1°Schritten =i QR EES
= \‘%’l ® 0=AWC<360 02 02T
180 Qg,y WR |2 Stellen auf der Oberseite sind abgerundet.
o) 2N ARC=1°Schritt 4-R0.2'8"
S 270" %" | ARC — ! Sehnen s
J{@ d @ ® 0=ARC<360 73, FR |4 Stellen auf der Oberseite sind abgerundet.
180° @
BPrizisions Rechtwinkligkeit der Spitzenecke Eckwert R der Spitzenecke
Standard Pmax. Rmax  Rmax.=0.03 Beschnitt R)
Pmin. ‘ W Ebene als Basis (® Die Kanten um P + W wurden

_q (Pmax.—Pmin)=0.02

:

leicht bearbeitet.

aynsIapamsny
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DIN ISO 8405 ~ DIN ISO 8405 .

B 1234 dquielnt 0123 vl AUSWERFERHULSEN GERADE

Nitriert Gehartet ~ —©0.08 AUSFUHRUNG STANDARD —
R ——
DgG
Ausfiihrung m H] ov A dbare Durch toleranz D=6 [6.5=D=10/12=<D=16]| D=20
- - - —0.004 —0.005 —0.006 —0.007
D-ESN  |EN1.2344-dquivalent+Nitriert| Oberfiiche: 900HV Grundmaterial: 40:3HRC “Bite beachten Sie, dass bei Hisen mit V-MaBtoleranz von H7, die Kombinaton —0.012 —0.014 —0.017 —0.020
—0.01 it 70ntriceetifton din g O ’
— - H7 | Zgop Mt dieeine —p.005 -0,005 nicht Vi
D-ESD  |EN1.2344 dquivalent | Grundmaterial: 50~55HRC empfoblen wird. Der Grund hierir is, Gass der Passbereich § anger st H7
V=3 3.5=V=6 |65=V=10| V=12
+g.010 +8.012 +8.015 +g.018
| X1 bt (Bereich der garantierten Wellendurchmessergenauigkeit) |
I | ‘
= I e — — A
I Tt T v
i el s e S S ) |
N A
R=0.
0_0 5 V7
T —bos » Dg
(L=S) =5 S o
Lt C=V+05
Bereich der garantierten Wellendurchmessergenauigkeit
L [ 100 [ 125 [ 150 [ 175 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 [ 450 [ 500 (b1=Lox1) x1 max.40
S 50 (V1.5--40) | 60 75 100 115 150
@® Das Nitrieren kann sich auf den Kopf erstrecken, wenn es nach der Bearbeitung des MaBes V und D durchgefiihrt wird.
@ Der Teil des Durchmessers (D) des abgestuften Kernstift kann nicht in das Entlastungsloch (C) eingefiihrt werden.

HIT Arhl:elnummer L Vv
Ausfithrung D
4 | 100 *125  *150 1.5
100 *125__ *150 _ *175__ *200 2 25
8 100 *125__ *150 15
45 [ 100 125 *150 175 *200 2
3 *100 *125  *150 175 _ *200 25
5 | 100 *125 150 *175 _ *200 2 25
100 125 *150 *175 *200 250  *300 3
10 100 *125 150 175 200 2 25
55 | 100  *125 *150 175 *200 250 300 3
100 125 *150 175 *200 250 300 35
100 *125__ *150 _ *175 _ *200 250 _ *300 2 25
6 [ 100 *125 *150 *175 *200 250 *300 350 _ *400 450 3 35
*100 *125  *150 _*175__ *200 250 *300 350 _ *400 450 4
*100 125 150 175 200 250 300 25
D-ESN 65 | 100 125 150 175 *200 250 300 350 *400 450 3
- 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 35
12 EN 1.2344-Aquivalent 100 125 *150 175 *200 250 300 350  *400 450 4
100 125 150 175 200 250 300 25
Nitrided 7 [[100 125 150 175 200 250 300 350 _ 400 450 3 35
100 125 *150 175 _ *200 250 _ *300 _ 350 _ *400 450 4 45
z 100 125 150 175 200 250 300 3
75 [ 100 125 150 175 200 250 300 _ 350 35 45
100 125 150 175 *200 250 _ *300 350 4 5
100 125 *150 _*175 _ *200 250 _ *300 350 _ *400 450 4
8 [[100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 500 | 45 55
a0 D-ESD 100 125 *150 *175 *200 250  *300 350 _ *400 450  *500 5 6
L 100 125 150 175 200 250 300 350 35 4 45
EN 1.2344-dquivalent 9 [[100 125 *150 175 *200 250 *300 350 _ 400 _ 450 _ 500 5 65
Gehértet 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 500 6
100 125 *150 175 200 250 *300 350 400 450  *500 5 6 65
16 10 | 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 500 | 5.5
100 125 150 175 200 250 *300 350 400 _ 450  *500 7
100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 4
12 | 100 125 150 175 200 250 300 350 400 _ 450 _ 500 5 65
18 100 125 150 175 *200 250 *300 350 400 _ 450 _ 500 8 9
43 | 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 500 8 9
7 100 125 150 175 *200 250 _ *300 350 __ 400 __ 450 _ 500 10
15 200 250 300 350 400 450 500 9
o *200 250  *300 350 400 450 500 10
16 200 250 300 350 400 450 _ 500 10 12
*200 250  *300 350 400 450 500 11
%l @ 20 200 250 300 350 400 450 500 12
*200 250 *300 350 400 __ 450 _ 500 15
‘Anikelnummer‘*‘ L ‘*‘ v ‘
D-ESN6.5 — 125 — 2.5

- —[ v |- Kc-wkc-usw) Einzelheiten zur Anderung B P.4

Option D-ESD 8 — 500 — 45 — KC45




DIN ISO

8405 DIN ISO 8405

E'2344 divaent EN1234-dulent AUSWERFERH U LSEN GERADE

—©0.08 ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—

Nltrlert

Gehartet

Dge
Ausfiihrung m H] v Anwendbare Durchmessertoleranz D=6 |[65=D=10|12=D=16| D=20
D-ESN-L  |EN1.234-aquivalent:Nitert | Operfiche: 90K Grundmetera: 40:3HRC *Bite beachten Si, dass bei Hilsen mit V-MaBtoleranz von H7, die Kombination —0.004 —0.005 —0.006 —0.007
— - H7 °‘°' it Zentrierstten, ie eine — 8, 0 Wellndurchmessertoleranz -0,005 icht —0.012 —0.014 —0.017 —0.020
D-ESD-L |EN1.2344 G jal: 50~55HRC empfohlen wird. Der Grund hierfr st dass der Passbereich S langer it
V7
V=30 |31=V=6.061=V=100] V=10.1
+0.010 +0.012 +0.015 +0.018
0 0 0 0
X1 b1 (Bereich der it
— T |
I = i ——— —
I H H L )
o [ D — i
N A
r L =
R=05 VHz
T—50s Dys
™ +5
(L=S) -5 S0 - "
005 3 l MaB C bleibt unveréndert
Lo (L>200 0)
@ Das Nitrieren kann sich auf den Kopf erstrecken, wenn es nach der Bearbeitung des MaBes V und D durchgefiihrt wird. Bbe;reif_t])(;i;e;fe:;aar;ti:[r)ten Wellendurchmessergenauigkeit
@ Wenn der Teil des Durchmessers (D) des abgestuften Kernstift in das Entlastungsloch (C) eingefiihrt wird, stellen Sie sicher ‘Emlastungshohrung 0= 2 Siftdurchmesser 0)+1. 0‘ )

HiT Artikelnummer L Vv (o} Cmax S
Ausfiihrung D |0.01-mm-Schritte |0.1-mm-Schritte [0.1-mm-Schritte|0.1-mm-Schritte . 1-mm-Schritte
4 1.5~ 2.5 3.0
8 . 2.5 | 40-00~200.00 o — o5 (2D0~100
D4, D4.5
5 2.0~ 3.5 4.0 '
1 ——1 40.00~300.00 wenn V1.5~V1.9
0 D-ESN-L 55 2.0~ 4.0 45 ( 20~40 )
iqui 6 2.0~ 4.5
EN1.234{l_aquwaIent o _ 50~ 45 5.0 L (L—S) min.
12 Nitriert ——— 40.00~400.00 . . 40.00~60.00 20
7 20~ 50 | c>v+05 | 55 | oo 2
5] 7.5 2.0~ 55 | (@wemL>300]| 6.0
, 8 2.0~ 6.0 [0.5-mm-Schritte)] 6.5
9 25~ 7.0 75
D-ESD-L -
1191 70.00~500.00 25~ 80 85 20~100
18| BN 1.2344-dquivalent) |12 | 2.5~10.0 105 (L—8)=50
2|7 Gehiirtet 15 500.1 ~ 800.0 |-25~120 125 =
16 : | 3.0~13.0 135
26| 8 20 [100.00~500.00 3.0~16.0 16.5
. | Artikelnummer |—[ L |-[ v |-[ ¢ |- s |
D-ESN-L6 — 300 — 35 — 55 — S30

D-ESD-L8 — 500 —

— 840 — KC4.5

[ ]- - [ ¢ ]-[ s |- (kc-wkc--usw) Einzelheiten zur Anderung BE P.4

— 6.5

uas|nysapIamsny
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17

DIN ISO 8405  DIN ISO 8405

2344 dqivlnt - EN'12344 v AUSWERFERHULSEN GERADE

N'tﬂert Gehartet  —(©0.08 ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—
Pge
Artikelnummer o | [H] v A D P=6 |65=P=10|12=P=16| P=20
D-ESNB [ 1‘2344-aqu\vaIem+N\men|0herﬂa'nhe: 900K Grundmateria: 40:3HRC “Bitte eachten Sie, dass be Hilsen mitV-MaBtoleranz von 7, die Kombination —0.004 —0.005 —0.006 —0.007
— - H7 g»g‘ it Zenrerstiten, die eine . Wellendurchmessertoleranz -0,005 icht —0.012 —0.014 —0.017 —0.020
D-ESDB  |EN1.2344 aquwa\eml Grundmaterial: 50~55HRC empfohlen wird. Der Grund hierir s, Gass der Passbereich § inger st
V7
V=30 |[31=V=6.061=V=100] V=10.1
+0.010 +0.012 +0.015 +0.018
0 0 0 0
X1 | b1 (Bereich der Wellendurchmessergenauigkeit)
— T |
S I el o e 1=
T - t | 1
o | oo — %
N ]
| A— — <
R=05 Vuz
T—50s Pyo
- 0 +5
(L—S) -5 S0 - -
0 l MaB C bleibt unveréndert
(L>200--»L 0 )
@ Das Nitrieren kann sich auf den Kopf erstrecken, wenn es nach der Bearbeitung des MaBes V und P durchgefiihrt wird. ﬁ)ﬁrﬁiﬁxﬁ;?xy%en Wellendurchmessergenauigkeit
(%) Wenn der Teil des Durchmessers (D) des abgestuften Kernstift in das Entlastungsloch (C) eingefihrt wird, stellen Sie sicher‘ Entlastungsbohrung (C) 2 Stiftdurchmesser (D)+1 ‘0‘ )

HiT Artikelnummer L P ' (o c S
Ausfiihrung No. |0.01-mm-Schritte |0.1-mm-Schritte | 0.1-mm-Schritte | 0.1-mm-Schritte | 0.1-mm-Schritte LS 1-mm-Schritte
4 3.50~ 3.99| 1.5~ 1.9 2.4
—— 40.00~200.
8 s 25| 4000720000 4.01~ 4.49| 1.5~ 24 2.9
- 451~ 4. 2.0~ 2. y
10 D-ESNB | 5 | 4000~300.00 o1~ 499) 20~ 2.9 34 20~100
- 5.5 501~ 5.49| 2.0~ 3.4 39
EN 1.2344-4quivalent @Nrd, Nrd.5
’ + 6 5,51~ 5.99 2.0~ 3.9 . 4.4 Wenn V1.5~V1.9
. Nitriert 65| 0 0040000 - 6.01~ 649 20~ 44 | C=V+05 T4 2040
7 ’ ' 6.51~ 6.99| 2.0~ 4.9 C=P—15 5.4
|5 7.5 7.01~ 7.49| 2.0~ 54 5.9
751~ 7. 2.5~ 5, Wenn L>300 !
1 2 eg1~ sg: 22~ ZZ o S: 20100
] D-ESDB . . s : Schritte - L (L—S) min
16 10 70.00~500.00 9.01~ 9.99| 25~ 7.9 8.4 T~ x .
EN 1.2344-4quivalent -00~500. - — i
) ST o
| 12 ] 1~800. o o ie : 70.01~80.00 40
2 16 500.1~800.0 145 61~15.99] 2.5~13.0 135 | [go0i= =
26| 8 20 | 100.00~500.00 16.01~19.99| 3.0~16.0 16.5
@V=P—2.0
o ‘Artikelnummer‘f ‘ L ‘f ‘ P ‘f ‘ v ‘* ‘ (o] ‘* ‘ S ‘
D-ESNB4 — 200 — P35 — V1.5 — C2.0 — S30
@ [Artikelnummer| — -[P]-[v]-[c]-[s |- (kc-wkcusw) Einzelheiten zur Anderung BE P.4
Option D-ESDB 10 — 300 — P9.1 — V5.5 — C6.2 — S50 — HC10




DIN Type DI

N Ty,

E 2344 iqivlnt EN1234 aquwalent ABGESETZTE AUSWERFERHULSEN

—©0.08 ABMESSUNGEN KONFIGURIERBAR TYPE—

N|tr|ert

Gehértet

Artikelnummer @ H] [T TLY A dbare D Pgs
) Oberfiche: 900HV *Bitte beachten Sie, dass die Auswerfhiilse mit einer P=6 |65=P=10|12=P=16 | P=20
D-ESNF | f1234 icleni e [;nfndfncmz,iﬂr 40:3HRC —oo M MaBtoleranz von H7 eine lange Prézisionsfiihrung 0,004 0,005 0,006 0,007
- g6 | H7 . S hat und sich nicht fiir die Verwendung mlt emem —0.012 —0.014 —0.017 —0.020
Grundmaterial: —0.02
D-ESDF |EN 1.2344 dquivalent Zentriersift mit ener Toleran
50~-55HRC von—8.00s eignet VH7
+5 V=3.0 |3.1=V=6.0/6.1=V=100| V=101
(L—=8)—5 S 0
S ‘ +g.010 +8.012 +8.015 +8.018
R=05 5| SehiittR
S N a ‘
S B e =
—| O 17—~~~ et 1 \&sg
™~ 1
— 0 VHr
e Po
N-3 =N ' !
+01 ‘ +10
Lo (>500-sL ) ‘ MaB C bleibt unverdndert
@ Das Nitrieren kann sich auf den Kopf erstrecken, wenn es nach der Bearbeitung des MaBes V, D und P durchgefiihrt wird.
() Wenn der Teil des Durchmessers (D) des abgestuften Kernstift
in das Entlastungsloch (C) des D-ESNF- und D-ESDF-Typs eingefiihrt wird, stellen Sie sicher\Entlastungsbohrung (C) = Stiftdurchmesser (D) +1 ,O\
H T Artikelnummer L | Vv @P C c N S
max.|
Ausfithrung| D [0.01-mm-Schritte|0.1-mm-Schritte|0.1-mm-Schritte[0.01-mm-Schritte[0.1-mm-Schritte| 1-mm-Schritte| 5-mm-Schritte
5 2.0~ 3.0 | 3.50~ 4.95 35
10 3 50.00~300.00
5.5 2.0~ 3.5 | 3.50~ 5.45 C=V+05 4.0 20~100
=V+0. ~
D-ESNF | 6 2.0~ 4.0 | 4.00~ 595 und 4.5 L ! :
(L=S) min.
EN1.2344-fouivelent) | 6.5 4.00~ 6.45|C=P—1.0| 50 N;L 50.00~60.00 20
12 + 50.00~500.00 2.0~ 4.5 3 60.01~ 30
itiert 7 - 4.00~ 6.95 5.0
5 75 2.0~ 5.0 | 4.00~ 7.45|[SWmLi0) g5
dann 0.5-mm
i 8 2.5~ 55 | 500~ 7.95|| _Schritte 6.0
9 70.00~500.00 3.0~ 6.5 | 6.00~ 8.95 7.0
] - Wenn L>600
5 D-ESDF [, 35~ 7.5 | 6.00~ 9.95| cC=v+05| solW™ 20~100
A 1.2344-iqivlnt und Lon<2,
18 o 12 4.0~ 8.5 | 7.50~11.95 9.0[\3™ 3 (L-S)=50
7 |\ Igg | 000500000 s00.1  [Foq05 1000-1495] " g
22 ppe und 5'0 11'5 . . (®Wenn L>300 12'0
.0~11.5 [12.00~15.95 - d
100.00~500.00 800.0 dann 0.5 mm
26 | 8 20 7.0~16.0 |14.50~19.95|\ -Schritte || 17.0
@Untere Grenze von P und V
L D 5:55 6~7 758 9~20
L=300 P=V+1.5 P=V+1.5 P=V+1.5 P=V+2
L>300 und (L-N-10)=S = P=V+3 P=V+4 P=V+4.5
L>300 und (L-N-10)>S — P=(V+3) und (P-C)/2=0.75 P=(V+4) und (P—C)2=0.75 P=(V+4.5) und (P-C)/2=0.75
(Artikelnummer| —[ L [—[ v [-[ P |-[c |-[ N ]|-[ s |
D-ESNF 12 —200.05 — V4.5 — P7.55 — C6.0 — N120 — S85

- - - El - - E - El — (KC + WKC--usw.) Einzelheiten zur Anderung 2= P.4

Option D-ESDF 6 — 150.00 — V3.0 — P5.50 — C4.0 — N80 — S85 — KC3.5

uas|nysapIamsny
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DIN Type DIN Type -
-dqu

on s 6115aiiet AUSWURFERHULSE GERADE INKL. STIFT

19

Nitriert Gehértet
@ Hiilse @ Kernstift
& i#
Artikelnummer (M] (H]
D-ESNP (@ | EN 1.2344-4quivalent+Nitriert Oberflache: 900HV Grundmaterial: 40+=3HRC
@ | EN1.2344-aquivalent+Nitriert Oberflache: 900HV Grundmaterial: 40+3HRC
[©) EN 1.2344-&quivalent Grundmaterial: 50 ~55HRC
D-ESDP -
@ EN 1.2344-&quivalent Grundmaterial: 50~55HRC

(® Das Nitrieren kann sich auf den Kopf erstrecken, wenn es nach der Bearbeitung des MaBes V und D durchgefiihrt wird.
(® Zur zusétzlichen Einpassung; nur verfiigbar bei Set-Ausfiihrungen.

R=0.5
@ R

oo|co 1

| {++ I -

e o O /e

T1—0.05 [
(L—S) -5 +8 Dg6
LM% 200781 )
(2 Kernstift
) X1 . b1 (Bereich der garantierten Wellendurchmessergenauigkeit) )

o3 ’ \
2 : W/
= =

R=05(V=2--R=0.3)

T2 —3.05 v
X 182 ]
Spiel (c) zwischen dem Innendurchmesser VH7 MaB
der Auswerferhiilse (VH7) und V (Hiilse) Toleranz
dem Schaftdurchmesser (V) des Zentrierstifts. 20~ 3.0 10010
U~ &d 0
(DAuswerferhiilsen
-~ 31~ 6.0 +8.012
6.1~10.0 +8.015
A 101~160 | Tg018
@ stiftspiel (c £)<0.03

Bereich der garantierten Wellendurchmessergenauigkeit (b1=L-x1)
x1 max.40




Artikelnummer L Vv S X
H1|T1 . . .
Ausfiihrung D | 0.01-mm-Schritte | 0.1-mm-Schritte |0-1"mm-Schritte il i SILIREELED
4 1.5~2.5
8 40.00~200.00
4.5 1.5~3.0
— 3
5 2.0~35 20100
10 40.00~300.00 b DS
5.5 2.0~4.0 2040
D-ESNP 6 2.0~4.5 L (L—S) min.
40.00~60.00 20
EN 1.2344-dquivalent| | 6-5 - 2.0~4.5 [ [60.01~ 30
12 + 40.00~450.00
Nitriert ~
7 2.0~5.0 X=L+20
5 7.5 2.0~5.5 und
=
8 2.0~6.0 X=LH100
14 D-ESDP
9 .5~7.
(EN1.2344-équivaIent) 25~70
Gehértet
16 10 2.5~8.0
70.00~500.00 20~100
18 12 2.5~10.0
(L—S)=50
7 15 2.5~12.0
22 500.1~800.0
16 3.0~13.0
26| 8 20 100.00~500.00 3.0~16.0
Kopfdurchmesser/Durchmesser des Kernstifts 7 ‘Artikelnummer‘—‘ L ‘—‘ \') ‘—‘ S ‘—‘ X ‘
H2 T2 V (Kernstift) °  D-ESNP10 — 25000 — 6.5 — S80 — X360
3 1.5 1.5
4 9 1.6~ 2.0 Artikel |- L J-[ v ]-[ s ]-[ X ]—(KC-WKC-usw)
5 21~ 25 Option D-ESNP10 — 1503 — 25 — S60 — X215 — HC14
6 2.6~ 3.0
31~ 35 . _
Z 8 36~ 45 Einzelheiten zur Anderung 2= P.4
10 46~ 55
12 56~ 6.5
14 5 6.6~ 8.0
16 8.1~10.0
18 7 10.1~12.0
22 12.1~16.0

uas|nysapIamsny
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DIN 1530

mi et KERNSTIFT GERADE

Gehartet  _ AUSFUHRUNG STANDARD —

7 Artikelnummer| ) Material [ Harte D Toleranz
| \T ]I] D-CPD [EN1.2344-4quivalent]  48~52HRC 6
‘” i R=050=2--+R=03)
:
WA i Py
| ‘ :
I .
| T—0.02
LT L4
Artikelnummer
H T = L
Ausfiihrung D
2.5 1.2 1
3 1.5 1.5
4 2
2
5 25
6 3
7 D-CPD 3.5 125
3 4
8
4.5
10 s
12 6
5
14 8

o ‘Artikelnummer‘—‘ L ‘
s D-CPD2.5 — 125



LEADER COMPONENTS

LEADER
COMPONENTS

[ E v =

Product Name  DINType Guide Pillar with Centering Head —Oil Groove/Step Type—  DIN Type Guide Pillar without Centering Head —Oil Groove/Step Type—  DIN Type Guide Pillar —Oil Groove/Straight Type— DIN Type Ejector Guide Pillar —Plain/Straight Type—
Part No. D-GPMO00 D-GPMO03 D-GPMO11 D-GPMO1

Page 23 24 25 26

rEvi
5

"
s‘ °y
® 4.
‘2o
DIN Type Guide Bushing with Centering Head —Plain Type— DIN Type Guide Bushing wi i Plain Type— DIN Type Oil —Free Guide Bushings wi i DIN Type Oil —Free Guide Bushings wi ingHead  DIN Type Oil-Free Ejector Guide Bushings
D-GBM10 D-GBM11 D-GBM1000W D-GBM1100 D-GBM13W
27 28 29 30 31

Centering Sleeve
CNTR

32

M Guide for guide pillars & bushings

]
Guide pillars and bushings are guide components used for accurately positioning movable molds and ( j@N \1 & W
fixed molds. If the cavity is not accurately aligned when the mold is closed, the molded components D E—

such as the core may be damaged.

Usually, four sets of guide pillars are installed at the four corners of the movable mold, and the guide
bushings are placed at the relative positions of the fixed mold, but sometimes the guide pillars and the

positioning blocks, etc.), the alignment of the cavity will be more precise.

M Guide pillar N
MISUMI guide pillars are classified as head type and straight type.

The guide pillar and the mold plate are usually fixed by an interference fit, so the fixed portion at the
root of the guide pillar is set to a positive tolerance. The guide pillar and the guide bushing usually DY
have relative movement by a clearance fit, so the outer diameter dimension of the guide pillar working N ﬁ \[S ﬁ
surface is set to a negative tolerance. In order to smoothly insert the guide pillar into the guide bushing il - SN
during mold closing, MISUMI guide pillar also has a guidance portion at the top corner, which is
composed of a tapered surface and an R angle.

M Bushing

MISUMI guide bushings are classified as head type and straight type.

The guide bushing and the mold plate are usually fixed by an interference fit. Therefore, the outer
diameter dimension tolerance of the guide bushing is set to a positive tolerance. The guide bushing
and the guide pillar usually have relative movement by a clearance fit, so the inner diameter dimension
of the guide bushing working surface is set to a negative tolerance.

guide bushings are reversely mounted depending on the mold structure. —
If they are used in combination with positioning components (tapered positioning pins, tapered —
]

(
firs

-




DIN
TYPE

DIN TYPE GUIDE PILLAR

—OIL GROOVE / STEP TYPE—

t
D-GPMO00O
0.8,
3 =
o3 T = [‘ 3| =1
[| x = = Y
o & l J 2 L = ]
g >
&
Lt 82 E
—05 Tool steel
N L gse HRC~
Press Fit Part Part No.
E |t |t |H Slide Part L N
DK k6 e7 Type D
20 35 50 9
25 45 65 12
20 30 0 70 17
25 35 5 75 95 22
14 10-012 —0.032 4 3 3116 9 20 30 0 70 90 27
0.001 | —0.050 10 25 45 5 85 36
30 45 0 46
35 60 56
45 66
3 55 75 05 17
5 7 110 1256 15
30 0 0 90 0 12 0 22
30 45 65 85 105 125 145 165 27
35 55 75 95 1256 155 36
14 35 45 65 85 105 125 145 46
20 25 35 55 75 095 135 56
15 55 5 95 125 6!
55 5 7
55 5 8
55 5 9
75 11
3 55 75 05 120 17
3 45 65 8 115 135 22
3 45 65 85 105 125 145 165 195 225 245 27
*35 *55 *75 *05 115 135 165 2256 255 3
5 45 *65 *85 *105 135 165 245 4
26 31 18 5 *55 *75 5 135 155 5
—+0.015 | —0.040 20 5 *55  *75 5 145 6
+0.002 | —0.061 *55 75 95 135 7
*56 75 95 125 86
556 75 95 115 135 96
75 115 116
135 136
5 55 75 17
7 9! 6 5 55 75 056 105 130 22
5 45 65 85 105 125 165 205 245 285 27
*35 _*55 _*75 _*05 115 135 165 *205 245 285 36
385 45 *65 *85 *105 *125 165 205 245 46
5 *55 *75 5 115 *165 5 5
29 35 * * *9| *165_ *20 6
30 35 35 55 *75 *95 125 155 195 66
24 *556  *75 95 *115 145 7
D-GPMO00 *55 _ *75 *95 115 *135 155 195 8
*55  *75 *95 1256 1556 195 9
75 95 115 135 155 195 11
95 115 135 155 13
115 155 156
35 75 130 22
45 65 105 1656 185 245 285 27
*556 *75 *95 115 *1556 205 245 285 3
45 *65 5 *105 *125 *165 205 245 285 4
55 *75 5 *115 *135 *1756 205 245 205 5
55 *75 5 *115 135 *175 205 245 205 6
4o | +0018 | —0.050 47 30 %55 75 %95 115 *155 225 7
40002 | —0.075 32 55 75 95 115 1556 195 *225
*55 _ *75 *95 *115 1556 175 205
756 95 *115 *15656 195 1
95 115 155 195 1
95 115 155 1
135 175 176
115 1556 195 196
75 135 36
95 *165 4
*75 _*115_*155 *195 5
75 *135 6
75 95 *115 135 *175 7
40 75 _*135 86
54 60 75 95 115 155 195 96
42 *95 115 135 155 195 116
95 115 135 155 195 215 136
+0021 | —0.060 115 1556 215 151
0002 | —0090 10 | 12 | 10 135 155 175 17
J J 115 1556 195 235 19
165 215 245 24
5 115 135 175 7
95 115 135 86
95 115 155 195 96
66 71 50 115 155 195 116
52 1 155 195 13|
1 155 195 151
1 235 171
1 235 19|
— —| L |—| N i
9-10 | 14~18 | 20~30 | 32~42 | 50 - 52 Order IIl ‘ |- | __Alterations Code Spec.
D-GPMOO — 18 — 35 — 36 GN No oil
Slide Part 0 oil groove
Dg6 —0.005 | —0.006 | —0.007 | —0.009 | —0.010
—0.014 | —0.017 | —0.020 | —0.025 | —0.029

sjuauodwo)
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o8 DIN TYPE GUIDE PILLAR

—OIL GROOVE / STEP TYPE—

D-GPMO03 08
5 z =
°7 = 3 || &
| 2 =] ‘ 3
g >
&
s LLk
NS L [ Tool steel
3] 56 HRC~
Press Fit Part Part No.
ok| ke e |E|T|H T sndf) Part L N
20 35 50 9
25 45 65 12
o 20 30 17
25 35 55 22
—+0.012 | —0.032
14 _ 41 3|16 30 50 27
+0.001 | —0.050 10 25 45 3
30 45 75 4
35 60 5
45 6
3 55 75 95 1
20 35 40 45 50 55 65 70 90 110 22
20 35 40 45 55 65 85 105 27
20 35 40 45 55 65 75 05 36
14 20 5 45 65 85 105 4
20 25 20 5 55 75 95 5
15 55 5 05 6
55 5 7
55 5 8
55 95 9
5 116
5 55 75 05 17
0 5 40 45 50 55 0 65 70 80 85 115 22
0 5 40 45 50 55 0 65 70 80 85 105 125 155 27
20 *35 *40 45 50 55 0 *65 *70 75 80 *95 115 135 155 36
18 20 *45 *65 *85 *105 135 165 46
2% 3 20 *35 *55 75 05 56
—+0.015 | —0.040 20 *55  *75  *05 66
+0.002 | —0.061 *55 75 *95 76
55 75 05 86
55 05 96
115 116
135 136
3 55 175 17
716 35 55 75 105 130 22
25 45 50 60 5 70 80 5 105 125 165 27
25 *45 *50 *55 *60 70 *75 0 *05 *115 135 *165 195 3
25 *45 *50 60 *65 70 80 *85 *105 115 125 *165 195 4
22 25 *45 *55 *75 *95 *{15 *165 195 5
30 35 *55 _*75 _ *05 6
24 25 *45 *55 *75 *95 115 76
*55  *75  *95 86
55 75 *95 115 135 155 96
D-GPMO03 75 115 155 116
135 136
155 156
3 75 130 22
45 65 105 165 27
*55 *75 *95 *115 *155 36
*45  *65 85 105 *125 *165 195 46
*55 *75 *05 *115  *135 *175 195 56
30 *55 *75 *95 *115 135 *175 195 6
42 | 700180050 47 55 *75 5 115 *155 195 7
40,002 | —0.075 > *55 _ *75 5 *115 155 8
3 *556 75 *95 115 155 195 9
75 95 115 155 11
95 115 155 136
115 155 156
135175 176
155 195 19
75 *135 3
95 165 4
*75 115 *155 195 5
*75__*135 6
40 75 *115_*175 76
54 60 75 *135 86
42 75 115 155 96
5 115 135 195 11
5 115 135 215 13
10 115155 195 215 15
135 1556 175 17,
_ 155 195 235 19
10'02; _0'060 10 115 135 155 175 195 7
0.002| —0.090 115155 175 195 o
50 135 155 175 195 11
66 72 135 155 175 195 13
52 155 175 195 215 15
175 195 215 245 196
195 215 245 246
115 96
135 1
135 1
80 20 |86 60 155 1
175 1
195 246
o 10 |1ava | 2020 o252 | 3000 [partNo. ][0 |~[ L J-[ N | Aerations | Gods | Spec
D-GPM0O3 — 18 — 20 — 36 GN No oil
Slide Part 0 0il groove
Dg6 —0.005 | —0.006 | —0.007 | —0.009 | —0.010
—0.014 | —0.017 | —0.020 | —0.025 | —0.029




DIN
TYPE

DIN TYPE GUIDE PILLAR

—OIL GROOVE / STRAIGHT TYPE—

D-GPMO11
0.8
S 0 =
k=1 [=3
N B8 E=
I e " —T1 T &
0
T —02
N
[ 20cr
3] 56HRC~
Sliding part | Press-fit section Part No.
Dg6 Dm6 E T H N Type D
27 80 100
—0.006 —+0.018 36 120
181 o017 | " | o007 2 46 18 40 160
8 56 180 200 220
27 80 100
36 120
L 20 2 46 20 120 160
56 180 200 220
36 100
46 120 140
22 22 7 26 22
—0.007 —+0.021 56 160 180
—0.020 —+0.008 76 D-GPMO11 200 220 240 280
36 100
46 120 140
24 24 28 %o 24 =50 180
15 76 200 220 240 280
56 120 140 160 180 200
L ey % 76 30 220 240 280 320 360
32 -~ 56 32 | 120140 160 180 200 220
76 240 280 320 360
—0.009 —+0.025 56 200
g0 | 7005 |,y | H0009 | 4, 48 76 40 | 240
9 300 360
ord | PartNo. |—| D |—| L |
e "p.gPmMO11 — 18 — 80

sjuauodwo)
aping
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DIN
TYPE

DIN TYPE EJECTOR GUIDE PILLAR

—PLAIN / STRAIGHT TYPE—

D-GPMO1
© ’\o
n:" 08 \L
AR — —
fm
5 :
L
(@ 20cr
[ 56HRC~
Part No.
Dg6 E | H | T = 5 L
1 " 14 | 60 80 100 120 140 160 180
15| —0.006 15 | 60 80 100 120 140 160 180
16 | —0017 20 | 8 16 | 40 60 80 100 120 140 160 180 200
18 2 18 | 60 80 100 120 140 160 180 200 240
2 7 [ D-GPMo1 |20 | 60 80 100 120 140 160 180 200 240
22| —0.007 2 - 22 | 80 100 120 140 160 180 200 220 240 300
24 | —0020 28 24 | 80 100 120 140 160 180 200 220 240 300
30 w5 | 15 30 | 100 120 160 200 240 300 360
32 | —0009 32 | 100 120 160 200 240 300 360
40 | —0025 [ 10 | 48 20 | 160 200 240 300 360
ord PartNo. |—[ D |- L | ax ol
Xample
e’ “b-gPMO1 14 — 60 ?




DIN

TYPE

DIN TYPE GUIDE BUSHINGS WITH CENTERING HEAD

—PLAIN TYPE—

D-GBM10
s L 795 &
—1
—05
0 _
t—02 \‘ L—1
o2 m o IO | I~ < gy | I
[= (=) ++
| o .é 5 1.6
A/ A
2(8) 2
TYPE 1 TYPE 2
([ Tool steel
58 HRC~
TYPE| & | e@1) t | p|n | PartNo d L TYPE| ¢ | ee1) | s |t | D Rartics d L
Type Type
12 12 9 125 o 116
15 15 12 2 | 96 [ 145 30 | 35 o 136
;[ 20 17 165 156
25 25 o 22 31 31 22
30 30 3| 14| 16 10 27 36 36 *27
39 39 36 45 45 *36
49 46 55 55 *46
2 | 46 59 56 ;[ 65 *56
69 66 75 75 9 | 6 *66
21 21 12 85 85 30 76
% | 2% 17 95 | % 2 | 32 *86
;3 31 22 105 | 105 *96
36 36 27 125 | 125 116
45 45 36 145 *136
55 55 14 46 165 156
65 | & 15 56 2 | 116 s 176
75 66 205 196
85 76 48 48 *36
2| % g 86 53 | 58 “a6
105 96 68 68 *56
125 116 ;[ 78 *66
26 26 17 88 88 *76
D-GBM10
31 31 D-GBM10 22 98 98 *86
36 36 27 108 | 108 2 *96
1 [ 4 45 *36 128 | 128 54 | 60 Pt 116
55 55 *46 148 136
65 65 18 *56 168 156
75 | 75 6 | 26|31 20 *66 188 176
85 *76 2 | 136 | 208 196
% 86 228 216
2 | 76 [ 105 96 248 | 12 | 10 236
125 116 258 246
145 136 68 68 56
- : e 2
31 31 22 i |5 0 e
36 36 27 108 108 96
45 45 *36 128 128 50 116
66 | 72
55 55 29 a6 145 52 136
1 30 | 35 168 156
65 65 24 *56 188 176
2 | 136
75 75 *66 208 196
85 85 *76 228 216
% % *86 248 236
105 | 105 *96
% ora PartNo. |—[ d |- L |
rder
el e Ll D-GBM10 — 18 — 17
9 +0.015 14 —0.032 14 —+0.012
10 0 —0.050 +0.001
14 —+0.015
15 +8-013 A 20 +0.002
18 26 —0.040 26
20 26 —0.061 26 +0.015
22 +0.021 30 30 +0.002
24 0 30 30
30 42 —0.050 42 -+0.018
32 42 —0.075 42 —+0.002
40 +0025 54 54
42 54 —0.060 54 —+0.021
50 40,030 66 —0.090 66 +0.002
52 0 66 66

sjuauodwon
aping
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DIN
TYPE

DIN TYPE GUIDE BUSHINGS WITHOUT CENTERING HEAD

—PLAIN TYPE—

D-GBM11
—0.5 —
L—1 L=9°
0
t—02
N N [
R —— —- 8 & | i E e 3
| © ° 1.6
¢ ]
TYPE 1 TYPE 2
[ Tool steel
[ 58 HRC~
Part No. Part No.
TYPE| & D | H t [ pe | © L TYPE| & D | H t [ pe. | d L
9 9 7 7
z 2 2 22
7 7 7 %27
1 2 ° 2 36 *
7| 14 | 16 | 3 7 46 *
10 1 *E
36 56 . 5
46 4 66 | 30 | 35 > *
2 | 4 15 o
86 *3
z 9% *9
7 1
2 2 2 9% 1
7 | 18 | 23 12 7 1
36 2 6
A 4 7777 27
%
1 3 =
; : =
2 2 66 *
6
7 7 B2 |4 P .
14 4 9% *
5 w2 15 5 116
€
2 56 D-GBM11 86 2 116
6
116 36
7 7 46 *4
2 6 2 56 *5
. 7 7 66 D-GBM11 *
1 76 *7
7
2 | 27 16 = & -
5 9 2
€ 116 | 54 | 60 p
. 5 136
7 [«
! z 2 | 136
7 *57
z . 10 3
U 4 %4 56 5
5 18 % 66
6 | 20 7 76 7
7 7 1 86
86 9%
116
2 | 76 1 136 | 66 | 72 o
1 5
7
dH7 De7 Dk6 2 | 13 e
196 +g'°15 14 —0.032 14 +0.012 4
—0.050 +0.001 9% o
12 18 18 4 5
14 +0.015 136
15 +g.018 20 20 +0.002 80 86 20 60
16 2 2 2 | 136
18 2% oo 26 246
20 2 : 2 +0.015
22 +0.021 30 30 +0.002 Order Part No. ‘ - ‘ d ‘ - ‘ L ‘
2 g il o0 D-GBM11 — 18 — 17
30 2 —0.050 I +0018
32 I —0.075 A +0.002
40 +g'°25 54 54
2 i [ tom
= +g.030 = —0.090 o 0.002
60 80 80




DIN
TYPE

DIN TYPE OIL-FREE GUIDE BUSHINGS WITH CENTERING HEAD

D-GBM1000W

De7
dB13

dH7

De7
Dke

([ High strength brass
inlaid graphite

Part No.
Type

28

30

20

25

14
15

30

40

26

31 64

18

36

49

30

35

D-GBM1000W

22
24

54

64

42

47

30

116

76

80

54

60

40
42

dH7

dB13

De7

14
15

18

+0.018
0

+0.42

+0.15

20

22

30

—+0.021
0

—+0.49

+0.16

—0.040
—0.061

Part No.

Dk6 7 ‘
Order 5 GBM1000W

=+0.015
+-0.002

32

40

42

+0.025
0

=+-0.56

+0.17

—0.050
—0.075

=+0.018
=+0.002

+0.42
+0.15

—0.060
—0.090

+-0.021
+0.002

sjuauodwon
aping
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DIN
TYPE

DIN TYPE OIL-FREE GUIDE BUSHINGS WITHOUT CENTERING HEAD

D-GBM1100W
—05
L—1
+0.15
‘. t+0.05 L1 +0.05
- 'j !
W EEE
« % . D @@ D
Ve WEER =00t &2
el = OO0 [ v/ 4
« 9
Vo 4
2
[ High strength brass
inlaid graphite
L1 D H t 2 Part No. d L
Type
83 17
13.3 - 22
183 14 27
273 20 2 8 27 15 36
373 46
473 & 56
133 — 22
18.3 27
273 22 27 6 27 16 36
373 46
473 & 56
83 17
133 _ 22
183 27
273 18 36
373 28 & 5 20 46
473 56
57.3 e 66
67.3 76
126 22
17.6 — 27
26.6 36
366 36 D-GBM1100W 2 46
46,6 30 35 6 56
56.6 24 66
66.6 48 76
76.6 86
86.6 96
15.85 27
24.85 _ 36
34.85 26
44.85 30 %6
54.85 42 47 6 54 66
64.85 32 76
74.85 86
84.85 & 96
104.9 116
30.15 46
40.15 . 56
50.15 66
60.15 40 76
70.15 = & L0 76 42 86
80.15 96
100.15 80 116
12015 136
dH7 dB13 De7 Dk6 lﬁo 4 ‘ Part No. ‘— ‘ d ‘— ‘ L ‘
14 14 20 20 raer _ _ _
—= 1 10018 4042 D-GBM1100W 14 17
15 0 15 4015 20 20
18 18 ) 26 —0.040 26 +0.015
20 20 26 —0.061 26 +0.002
22 | +0.021 22 +0.49 30 30
24 0 24 +0.16 30 30
30 30 42 | —0050 | 42 | 40018
32 32 | +os6 | 42 | —0075 [ 42 | +0.002
+0.17
40 +g.025 40 S 54 — 0,060 54 +0.021
: —0. .002
42 42 | Igy5 | 54 0.090 | 54 | +0.00:




DIN
TYPE

DIN TYPE OIL-FREE EJECTOR GUIDE BUSHINGS

D-GBM13W
¢
t+0.05
( o o
44, - @[ ool =
”L <> o o
L 08 s o
(D High strength brass inlaid
graphite
R s t D H LD, d L
Type
20 14 17
& E 20 g 15 17
39 17 ig 31 ;g 22
6 0 D-GBM13W 22 27
4 22
2 30 % 24 27
42 30 36
63 27 i 47 - "
dH7 De7 Dk6 7 ‘ Part No. ‘—‘ d ‘—‘ L ‘
14 N 20 20 Order D-GBM13W — 14 — 17
15 o018 20 20
18 26 —0.040 26 —+0.015
20 26 —0.061 26 +0.002
22 30 30
0.021
24 +0 30 30
—0.050 +0.018
30 42 —0.075 42 40,002
+0.025 —0.060 +0.021
32 0 54 —0.090 54 +0.002

sjuauodwon
aping
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CENTERING SLEEVE

CNTR
T M
03 a
E = £
4]
L +o05
[0 1.3505
[ 58HRC~
Part No.
T 21 M d Type | D L
8.8 M8 11 14120 30 40 50 60 70 80 100
- 11.2 16 20 30 40 50 60 80 100 120 140 160
’ 15.2 21 26 30 40 50 60 80 100 120 140 160 180
16.1 Mi2 25 CNTR | 30 40 50 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240
20.8 83 42 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300
4 22.9 43 54 60 80 120 160 180 200 220 240 260 280 300 320
25.2 54 66 80 120 160 180 200 220 240 260 280 300 320
M Tolerance for D and DK ‘ Part No. ‘ — ‘ L ‘
D D k6 Order CNTR30 — 160 ex Example
14 —0.006 | +0.012
—0.017 | +0.001 (
20 —0.007 | 4+0.015
26 | 96 | —0.020 | +0.002 S
30 —0.009 | +0.018 I
e —0.025 | +0.002
54 | o | —0030 | +0021 /)
66 —0.049 | +0.002
Guide Pillar (0-GPM00) B P.23
Guide Bushing B P.27
(D-GBM10)
/Iér

Centering Sleeve




RECTANGULAR STRAIGHT BLOCK SETS

Part No. V Tolerance Positioning precision| V dimension symmetry o @
Set ®Pin (@Bushing (Clearance) against D plane
D-TBSFH08 - i 0.005~0.015 0.005 or less SKS3 53~58HRC
(2Bushing H Dimensions when combined EWhen using
. . di
N1 (Dismounting tap hole) j—r
& ‘ —
o . .
T | :gl[ Parting Line Recess
d
1\ v __ o
| [ |
” —'_ " Mount the block set as shown in
T T | the left figures.
= Make sure to provide
. _i_ the embedding hole with recesses
@Pin v N2 (Dismounting tap hole) b as shown in the figure above.
I
w pidts A
About dismounting tap for bolt
3 L mounting hole (N)
< . || As shown in the left figure, the
) §§ N positioning block can be easily
e L/ removed by screwing a bolt into its
o I! tap and extracting it.
v E L L1 L2 Dismounting tap hole| Installation bolts Part No.
N1 N2 d d2 Type D
10 55 14 4 12 M 5 M 6 M4 M 5 20
12 7.5 16 8 13 M 6 M 8 M5 M 6 25
D-TBSFH08
16 9.5 18 12 15 M 8 M10 M6 M 8 (@+@set) 32
20 115 225 10 17 M10 M12 M8 M10 40
_ MFeatures of block sets
Order @
D-TBSFH0O8 — 25
HEUsage

* Contacting the pin and bushing when mold is closed may cause damage. Please leave
a clearance of about 0.5mm on PL.

* Arrows indicate the directions
of thermal expansion.

+ The block sets are capable of offsetting the plate's thermal expansion caused
in high temperature molding process for thermosetting resins, etc., thereby
maintaining positioning accuracy. The pin type positioning method cannot
thoroughly absorb thermal expansion when it takes place in directions as
shown in the figure above.

The block type will be unaffected if the groove direction is in parallel to the
directions of thermal expansion as shown in the drawing above.

Bujuoipisod
10} syuduodwo?
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STRAIGHT BLOCK SETS

—PL SIDE FIXING TYPE—

D-TBMS50-02
c ! .
‘ L @ Pin i o (2 Bushing
@ V—0.005 V/40.002
: e a4
T —
— I had M
A L A=So0s = ! s
+ ‘
D-TBMS50-0 o F | _‘ | .
‘ -
- ‘ i Y |
=1 — ' |
H pa
H @ z N N
i =
b
0 [ SkD11
=4 A—0.005 [ 54~58HRC
D-TBMS50-05
D-TBMS50-1
®Pin (2 Bushing
. Vs V130
| o S
—— &
1 r T —
I - R
% H ‘ S 1 d -
- M \ =" b
4 | [ | =
— @ | | - —
it |
I
A—g.oos ?\‘ N N
=
[ SKD11
[ 54~58HRC
D-TBMS50-2
D-TBMS50-3
F,\ @ Pin @ Bushing
T | " s VI
; < j )
§ TN ‘ .
) — | i d d cﬂ
o I
Y : (@“ B[ ; ”T%‘ el =
= : gl ! ﬂf !
™| 5 | T 5
‘ ‘ =l ! \ ! ! | ! T
s \ ! \ ‘ : 1 =
0201 | ‘ | | \ LN
o A-.005 ‘ RN ‘ N
[ SkD11
[ 54~58HRC
Installation bolt hole : Dismounting Part No.
T | T2 | T3 | T4 Cg{g;er insiallation | “taphole | V | L | A
1| £2 d t OIS N Type No.
0.5 - - 12 02
16 | 6 |158 (10 75| 5 M4 M5 9 16
R5 55 | 11 22 05
2 | 148 |30 |155 — : 6 21 % | D-TBMS50 |—
' ’ "8 8 22 | 11 7 M6 M8 . 1
298 | 20 | 488 | 29.8 1 35 20 | 38 | 50 2
39.8 | 25 | 63.8 | 39.8 52 | 15 9 m8 M10 30 75 3
7 Part No.
Order
D-TBMS50-0




D-TBMS46
E1 t t
1+
0 N\ [ SKD11
[ 54~58HRC
D-TBMS48
R E2
| J < > o
\d N | Q=0 [ sKp11
o Tzo1 | [ 54~58HRC
bolt hols i i Part No.
i I P Q N bolts P e - Typea : v - e
15| 12 | 8 | 30| 11 2 | 45 16 | 20 ig
11 7 M6 M8 20
195 | 20 | 10 46 17.5 35 60 30 26 63
D-TBMS46 gg
255 | 26 |125| 74 | 23 | 18 | 11 M10 M12 46 | 100 D-TBMS48 48 | 36 —o2
80
50
355 | 36 | 16 114 | 30 20 13 M12 M16 60 | 150 77 56 71
100
D-TBMGT @ Pin @ Bushing
Vo
| 7] R e
' | | IS
ot & |7 | n **I?E[
II °_\°' & I T |
A= L G N R
Pths ‘ L NzP:oﬂzs ‘
A—0.01 A—-0.01

DPin [SKS3
[ HRC50~
B Surface Treatment Fe,0,

(@ Bushing [ SKD11
[ HRC56~
B Surface Treatment Titanium Plating

bolt hole bolts Part No.
mym P Q d1 a2 t PIN BUSHING v E L Type A
15 25 23 13 10 5.3 5.5 M5x18 M5x30 11 16 26 35
30 15 11 6.4 6.5 M6x18 M6x30 15 30 45
30 37.5 18 15 8.4 9 M8x25 M8x35 20 20 36 D-TBMGT 55
20 35) 52 M10x40 30 26 36 75
60 | 70 | 225 18 | 105 | M LG M10x65 40 | 41 | 45 100
D-TBMGS @ Pin (@ Bushing
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voowe @Pin [SKS3 @ Bushing [0 SKD11
[ HRC50~ [ HRC56~
B Surface Treatment Fe,0, B Surface Treatment Titanium Plating
T 5 a = boit h°':2 : Installation bolts v E L Typzm o =
21.5 34 11 11 7 7.5 M6x20 17 12 16 50
B T 18 | 11 | 11s G 21 1 D-TBMGS 00
45 22 : 85) 23
84 M10x30 25 125
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OIL-FREE SIDE STRAIGHT BLOCK SETS

V Tolerance Positioning precision |V di ion symmetry
[P (DPin |@Bushing| (Clearance) against A plane o H
0.005
D-TSSBHO7 | _9o07 | 19982 o 0.005 or less SKS3 53~58HRC
: : .015
3|
DPin P
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Bolt Hole Part No.
V (TR PlaiJQ | di | de]ds | da | - | M L2]Ls]Ls Type Al E
20
16 22 26 15 20 1 12 40 20
6 7 25
20 27 31 19 11 6.6 | 10.3 6.3 22 6.9 13 14 6.2 45 50
32
25 36 35 9 27 25 14 15 50 63
3 D-TSSBHO07
(D+@Set 40
32 46 45 1 85 15 9 15 9 32 9 19 20 9 ( * 63 80
50
40 56 60 15 40 18 | 11 18 11 3% | 1 22 23 |11 85 100
10 56
50 66 74 18 48 20 | 14 20 14 40 |13 24 25 |13 100 112
— — Groove alteration End mills
Order E E ex Example @
D-TSSBHO7 — 45 — 25
B Features
« Suitable for positioning in precision molds such as connector
and electronic device. [When posiioning s begun| [ Mold Closing ]
« Itis capable of preventing wear and damage in core pins since y
it can be positioned before core pins and such are inlayed on cavity. ‘ \ ‘
« Positioning is easily performed by simultaneously processing plates \: | I  ——
in piles (refers to drawing on the right).
= Use precision leader pins since clearance is fairly small.
« There are lubricant coating on the sliding part of the side block sets _| ‘ ‘ |_
and on both sides of the pin. J ‘ ‘ |_ B
« The oil grooves that oil is fed to the sliding part, thus preventing
the straight locating block set from scuffing or seizing.
HEUsage ‘ ‘

« Contacting the pin and bushing when mold is closed may cause

36

damage. Please leave a clearance of about 1mm on PL.

D

7

A relatively large sized mold can be positioned more
precisely using 2 of the block set at each side in
longitudinal direction of the mold base.



