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Schneidbuchsen mit Startloch/durchgehendem
Startloch ähnlich ISO 8977
• Form AU mit Startloch
• Form AE mit durchgehendem Startloch

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl

   (Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl mit 12% Chrom (aus Wunsch)

Ausführung
gehärtet und angelassen
HSS 64 ± 2 HRC HWS 62 ± 2 HRC
Außen-ø D geschliffen ISO Toleranz n5
Zentrieransatz geschliffen

Bestellbeispiel

...einer Schneidbuchse Form A aus
Hochleistungs-Schnellstahl (HSS)
D = 10 mm, L = 20 mm, l = 3 mm

AU 10 – 3 – 20

L + 0,5
     0

d1 Dn5 l

1,0
1,0
1,2
1,2
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5

 8
10
13
16
20
22
25
32
38
40
45
50

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

25

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

30

2
3
4
4
5
5
5
5
8
8
8
8

8
8
8
8
8

12
12
12
12

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

20

P

D

0,
8

l

L

1,6

1,6

d1Zentrieransatz

l 1 
+0

,3

P 
+0,1

d2 n6

3

10°

P

D

0,
8

l

L

1,6

1,6

d1

Zentrieransatz

1,6

D1

D

P
Zentrieransatz

1,6

1,6

1,6

L

l

D1

0,
8

Form AU

Form AE

Form BU

Form BE

Bestellbeispiel

...einer Schneidbuchse Form B
aus Hochleistungs-Schnellstahl (HSS)
D = 8 mm, L = 20 mm, l = 2 mm

BU 8 – 2 – 20

P

35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

35

4
5,8
8
9,5

12
15
17,3
20,7
26,7
27,7
35,7
37

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

28

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

32

Schneidbuchsen mit Startloch/durchgehendem
Startloch ähnlich ISO 8977
• Form BU mit Startloch
• Form BE mit durchgehendem Startloch

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl

   (Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl

   mit 12% Chrom (aus Wunsch)

Ausführung
gehärtet und angelassen
HSS 64 ± 2 HRC HWS 62 ± 2 HRC
Außen-ø D geschliffen ISO Toleranz m5
Zentrieransatz geschliffen

L + 0,5
     0

d1 Dm5 l

1,0
1,0
1,2
1,2
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5

 8
10
13
16
20
22
25
32
38
40
45
50

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

2
3
4
4
5
5
5
5
8
8
8
8

8
8
8
8
8

12
12
12
12

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

P

35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

4
5,8
8
9,5

12
15
17,3
20,7
26,7
27,7
35,7
37

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

h + 0,25
     0

   5
  5
  5
  5
  5
5
5

  5
  5
  5
5
 5

D1 0
 – 0,25
  11
  13
  16
  19
  23
  25
  28
  35
  41
  43
  48
  53

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

16
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Schneidbuchsen Automobilnorm
mit konischer Freimachung
• Type 8977AA ohne Bund - rund

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl (Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl mit 12% Chrom (auf Wunsch)

Ausführung
gehärtet und angelassen
HSS 64 ± 2 HRC HWS 62 ± 2 HRC
Bohrung d geschliffen ISO Toleranz H8
Außen-ø D geschliffen ISO Toleranz n5, Zentrieransatz geschliffen

Bestellbeispiel

...einer Schneidbuchse Ausführung A
aus Hochleistungsschnellstahl (HSS)
d2 = 10 mm, P = 1,8 mm
L =16 mm,  l = 3 mm

8977AA 10 – 3 – 16 P1,8

Bestellbeispiel

von – bis

...einer Formschneidbuchse rechteckig,
Ausführung B aus Hochleistungs-
Schnellstahl (HSS)
D = 16 mm, P = 8,8 mm,
W = 4,0 mm, R = 0,5 mm
L = 32 mm, l = 5 mm,
Verdrehsicherung S3, α = 90°

8977AAS 16 – 5 – 32
P8,8 W4,0 R0,5 S3 90

3

d2 n5

l

10°

l 1
+0

,3

P+ 0,01

1°

3

d2 n5

l
10°

l 1
+0

,3

P+ 0,01

1°

P ±
0,01

L + 0,5
     0

d2 n5 l

  1,6
  3,0
  7,4
  9,5
10,5
12,0
16,0
18,0
18,0
18,0
18,0

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

10
13
16
20
22
25
32
38
40
45
50

16
16
16
16
16
16
16

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

5
8
8

10
10
12
12
12
12
12
12

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

 6,8
  8,8

  10,8
  13,6
  15,0
  17,0
  22,0
  27,0
  27,0
  35,0
  40,0

20
20
20
20
20
20
20
20
20

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

40
40
40
40

4
5
5
5
6
8
8
8
8
8
8

von – bis

W
min.

L + 0,5
     0

l

Schneidbuchsen Automobilnorm
mit konischer Freimachung
• Typ 8977AAS - ohne Bund quadratisch/quadratisch mit Radius
• Typ 8977AAR - ohne Bund rechteckig/rechteckig mit Radius
• Typ 8977AAO - ohne Bund langrund

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl (Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl mit 12% Chrom (auf Wunsch)

Ausführung
gehärtet und angelassen
HSS 64 ± 2 HRC HWS 62 ± 2 HRC
Bohrung d geschliffen ISO Toleranz H8
Außen-ø D geschliffen ISO Toleranz m5, Zentrieransatz geschliffen

P

1,3
  1,9
  1,9
  1,9
1,9

  1,9
  1,9
 1,9
 1,9
 2,4
4,0

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

10
13
16
20
22
25
32
38
40
45
50

16
16
16
16
16
16

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

5
8
8

10
10
12
12
12
12
12
12

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

  6,8
  8,8

 10,8
 13,6
15,0

  17,0
  22,0
  27,0
  27,0
  35,0
  40,0

20
20
20
20
20
20
20
20

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

38
38
38
38
38
38
38
38
38
38
38

40
40
40
40

4
5
5
5
6
8
8
8
8
8
8

P

W D
1

d2 n5

Beschreibung Verdrehsicherung Seite 41
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Schneidbuchsen nach DIN 9845

• Form A

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl (Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl mit 12% Chrom (auf Anfrage)

Ausführung
gehärtet und angelassen
HSS 62 ± 2 HRC
HWS 60 ± 2 HRC
Bohrung d1 geschliffen ISO Toleranz H8
Außen-ø d2 geschliffen ISO Toleranz n6
Zentrieransatz geschliffen

Bestellbeispiel

...einer Schneidbuchse ohne Bund
Ausführung A, aus Hochleistungs-
Schnellstahl (HSS)
d1= 8,0 mm, I1 = 20 mm

9845A 8x20

(Rz 25 z = )Rz 6,3

l 1

P
z

d2

d4

l 2

z z

A

A

Zentrieransatz

l 1

P
z

d2

d4

l 2

z z

A

A Zentrieransatz

(Rz 25 z = )Rz 6,3

d3

l 3

Schneidbohrung d1 konisch,
Neigungswinkel 30

,

Schneidbohrung d1 konisch,
Neigungswinkel 30

,

Stufung l2 +  0,5
     0d2 n6P tl2d4 ± 0,1

0,1

0,5

l1 +  0,5
     0 l2H8 1)

1,0
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,0
15,0
18,0

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

  1,1
  2,1
  3,1
  4,1
  5,1
  6,1
  8,1
10,1
12,1
15,5

 5
  6
  7
  8
10
12
15
18
22
26
30

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

d1 + 0,3
d1 + 0,3
d1 + 0,5
d1 + 0,5
d1 + 0,7
d1 + 0,7
d1 + 0,7
d1 + 1
d1 + 1
d1 + 1
d1 + 1

18
17
17
17
16
16
16
16
15
15

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

25
25
25
24
24
24
24
23
23
23

0,1

0,02

von            –          bis kurz lang

Schneidbuchsen nach DIN 9845
• Form B

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl (Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl mit 12% Chrom

   (auf Anfrage)

Ausführung
gehärtet und angelassen
HSS 62 ± 2 HRC HWS 60 ± 2 HRC
Bohrung d1 geschliffen ISO Toleranz H8
Außen-ø d2 geschliffen ISO Toleranz k6
Zentrieransatz geschliffen

Bestellbeispiel

...einer Schneidbuchse mit Bund
Ausführung B, aus Hochleistungs-
Schnellstahl (HSS)
d1= 8,0 mm, I1 = 20 mm

9845B 8x20

Stufung l2 +  0,5
     0d2 k6P tl2d4 ± 0,1

0,1

0,5

l1 +  0,5
     0 l2H8 1)

1,0
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,0
15,0
18,0

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

  1,1
  2,1
  3,1
  4,1
  5,1
  6,1
  8,1
10,1
12,1
15,5

 5
  6
  7
  8
10
12
15
18
22
26
30

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

d1 + 0,3
d1 + 0,3
d1 + 0,5
d1 + 0,5
d1 + 0,7
d1 + 0,7
d1 + 0,7
d1 + 1
d1 + 1
d1 + 1
d1 + 1

18
17
17
17
16
16
16
16
15
15

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

25
25
25
24
24
24
24
23
23
23

0,1

0,02

kurz lang

7
8
9

10
12
14
17
20
24
28
32

d3 l3

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

l3

24
24
24
24
24
24
24
24
24
24

1)  Zwischenabmessungen d1, die über dem Größtmaß eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinstmaß des nach-
folgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundsätzlich dem kleineren Außen-ø d2 zugeordnet:

     z. B.: Bohrung d1 = 5,05 mm erhält Außen-ø d2 = 10 mm.

von            –          bis
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Stempelführungsbuchsen nach DIN 9845

• Form C

Werkstoff
Qualitätsstahl

Ausführung
gehärtet und angelassen 700 + 80 HV 10
Bohrung d1 geschliffen ISO Toleranz H7
Außen-ø d2 geschliffen ISO Toleranz n6
Zentrieransatz geschliffen

Bestellbeispiel

...einer Stempelführungsbuchse
Form C
d1 = 8,0 mm I1 = 20 mm

9845 C 8x20

(Rz 25 z = )Rz 6,3

l 1

r

d2

P

z z

A

A

Zentrieransatz

Anwendungsbeispiel
1 = Schneidstempel DIN 9861
2 = Schneidstempel ISO 8020
3 = Stempelführungsbuchse DIN 9845 C
4 = Schneidbuchse DIN 9845 A
5 = Schneidbuchse DIN 9845 B
6 = Schneidstempel DIN 9861

(als Suchstempel)

Das Anwendungsbeispiel zeigt einen
einfachen Werkzeugaufbau unter
Verwendung genormter Schneid-
und Führungselemente. Dabei sind
in diesem Beispiel die Teile beson-
ders leicht auswechselbar, die
wegen ihrer kleinen Abmessungen
auch besonders anfällig gegen
Bruch und Verschleiß sind.

Die Schneidbuchsen sind in einer
besonderen Schneidbuchsenplatte
eingesetzt, die aus kostengünstige-

rem Werkstoff hergestellt sein kann
und die nicht gehärtet sein muss.
Die Schneidstempel werden in
Stempelführungsbuchsen geführt,
bei Verschleiß kann durch einfachen
Austausch, ohne Nacharbeit, das
Werkzeug schnell wieder einsatz-
bereit gemacht werden.

Damit sind zum Teil erhebliche
Kosteneinsparungen bei der Werk-
zeugherstellung und Instandhaltung
zu erzielen.

1) Zwischenabmessungen d1, die über dem Größtmaß eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinstmaß des
nachfolgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundsätzlich dem kleineren Außen-ø d2 zugeordnet:
z. B.: Bohrung d1 = 5,05 mm erhält Außen-ø d2  =  10  mm.

t

0,1

0,5

Stufung d2n6 r

1,1
2,1
3,1
4,1
5,1
6,1
8,1

10,1
12,1
15,5

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

  1,0
  2,0
  3,0
  4,0
  5,0
  6,0
  8,0
10,0
12,0
15,0
18,0

0,01

0,02

1
1
1
1
1
1,5
1,5
2
2
2
2

5
6
7
8

10
12
15
18
22
26
30

P 1)H7 l1

9
12
12
12
16
16
20
20
28
28
28
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Schneidbuchsen nach DIN 9845
• Form D

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl

   (Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl

   mit 12% Chrom (auf Wunsch)

Ausführung
gehärtet und angelassen
HSS 62 ± 2 HRC
HWS 60 ± 2 HRC
Bohrung d1 geschliffen ISO Toleranz H8
Außen-ø d2 geschliffen ISO Toleranz n6
Zentrieransatz geschliffen

l1 + 0,5
     0

Stufung d4 ± 0,1d1 td2 n6

0,1

0,5

10
10
13
13
13
16
16
20
20
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

1) Zwischenabmessungen d1, die über dem Größtmaß eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinstmaß des
nachfolgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundsätzlich dem kleineren Außen-ø d2 zugeordnet:
z. B.: Bohrung d1 = 5,05 mm erhält Außen-ø d2  =  13 mm.

  1,0
  1,6
  2,1
  3,1
  4,1
  5,1
  5,8
  6,5
  7,5
  8,5
  9,5
10,5
11,5
12,5
13,5
14,3
15,3
16,5
17,5
18,5
19,5
20,5
21,5
22,5
23,5
24,5
25,5
26,5
27,5
28,5
29,5
30,5
31,0
32,5
33,5
34,5
35,5

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
5,7
6,4
7,4
8,4
9,4

10,4
11,4
12,4
13,4
14,2
15,2
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0
27,0
28,0
29,0
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0

H8 1)

2,3
2,8
3,8
4,8
5,8
6,3
7,2
8,2
9,2

10,2
11,2
12,2
13,2
14,2

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

  20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

l1

12
12
12
12
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
7
7
7

l1 + 0,5
     0

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

l2

17
17
17
17
17
15
15
15
15
15
15
15
15
15
12
12
12
12
12
12
12

l1 + 0,5
     0

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

l2

24
24
24
24
24
22
22
22
22
22
22
22
22
22
19
19
19
19
19
19
19
16
16
16
16
16
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

0,01

0,02

kurz mittel lang

Bestellbeispiel

...einer Schneidbuchse Form D
aus Hochleistungsschnellstahl (HSS)
d1 = 8,5 mm I1 = 32 mm

9845D 8,5x32

(Rz 25 z = )Rz 6,3

z

d4

l 2
l 1

d2

P

z z

A

A

Zentrieransatz

von       –     bis
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Schneidbuchsen nach DIN 9845
• Form E

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl

   (Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl

   mit 12% Chrom (auf Wunsch)

Ausführung
gehärtet und angelassen
HSS 62 ± 2 HRC
HWS 60 ± 2 HRC
Bohrung d1 geschliffen ISO Toleranz H8
Außen-ø d2 geschliffen ISO Toleranz k6
Zentrieransatz geschliffen

l1 + 0,5
     0

Stufung d4 ± 0,1P td2 k6

0,1

0,5

10
10
13
13
13
16
16
20
20
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

1) Zwischenabmessungen d1, die über dem Größtmaß eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinstmaß des
nachfolgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundsätzlich dem kleineren Außen-ø d2 zugeordnet:
z. B.: Bohrung d1 = 5,05 mm erhält Außen-ø d2  =  13 mm.

  1,0
  1,6
  2,1
  3,1
  4,1
  5,1
  5,8
  6,5
  7,5
  8,5
  9,5
10,5
11,5
12,5
13,5
14,3
15,3
16,5
17,5
18,5
19,5
20,5
21,5
22,5
23,5
24,5
25,5
26,5
27,5
28,5
29,5
30,5
31,0
32,5
33,5
34,5
35,5

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
5,7
6,4
7,4
8,4
9,4

10,4
11,4
12,4
13,4
14,2
15,2
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0
27,0
28,0
29,0
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0

H8 1)

2,3
2,8
3,8
4,8
5,8
6,3
7,2
8,2
9,2

10,2
11,2
12,2
13,2
14,2

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

  20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

l2

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

0,01

0,02

von   –    bis kurz mittel lang

Bestellbeispiel

...einer Schneidbuchse Form E
aus Hochleistungsschnellstahl (HSS)
d1 = 8,5 mm I1 = 32 mm

9845E 8,5x32

(Rz 25 z = )Rz 6,3

z

d4

l 2
l 1

d2

P

z

z

A

A

Zentrier-
ansatz

d3

l 3

øt

z

d3

13
13
16
16
16
20
20
24
24
24
24
29
29
29
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54

l3

12
12
12
12
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
7
7
7

l1 + 0,5
     0

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

l2

21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21

l3

17
17
17
17
17
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
12
12
12
12
12

l1 + 0,5
     0

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

l2

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

l3

24
24
24
24
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
19
19
19
19
19
19
19
16
16
16
16
16
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14



50

Standardisierte Sonderformen
Darstellung: Schneidstempel: Ansicht von unten, spiegelbildlich

Schneidbuchsen: Draufsicht

Rund, abgeflacht
90°

0°

270°

180°

Schlüsselloch-Formen

Verschiedene

Triangel/Trapez

Schlüssel

Polygone

N33 N13 N53 N54 N55

N52 N14 N56 N57 N58

N41 N93 N64 N65 N27

N28 N29 N16 N34

N22 N23 N24 N25 N26

N30 N31 N32 N61 N62

N12 N85 N35 N86 N87N36

N88 N89 N37 N38 N90N39
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Multi-Schlüsselloch-Formen 90°

0°

270°

180°

Doppel-T-Formen

L-Formen

U-Formen

N19 N59 N20 N17 N18

N21 N91 N92 N15

N44 N66 N45 N67

N81 N82 N47 N83 N49

N50 N68 N69 N70 N72N71

N51 N73 N74 N75 N76

Einfach-T-Formen

N60

N84

N46 N77 N78 N79 N48 N80

Standardisierte Sonderformen
Darstellung: Schneidstempel: Ansicht von unten, spiegelbildlich

Schneidbuchsen: Draufsicht



Weilheimer Strasse 3
Entwicklungs- und Vertriebszentrum

73101 Aichelberg

Telefon +49 (0) 7164 / 149 84 -100
Telefax +49 (0) 7164 / 149 84 -110

vertrieb@nb-solutions.de
www.nb-solutions.de

Niederberger Solutions GmbH

Präzis ion  i s t  unsere  Le idenschaf t

www.nb-solutions.de

Die Geschäftsbereiche von Niederberger Solutions

» Präzisionsteile und Komponenten

Für die Medizintechnik• 
Für den Maschinen und Vorrichtungsbau• 
Für die Automotive-Industrie• 
Für den Werkzeug- und Formenbau• 
Nach Kundenzeichnungen, Sonderlösungen, Prototypen, Muster, Erst-Serien, Hartmetall• 

» Handlingsysteme und Automation

» Dienstleistungen / Lohnbearbeitung

Drehen, Fräsen• 
Honen• 
Härten• 
Erodieren• 
Präzisionsschleifen• 
Gewindewalzen• 

Freiberg Aspach

Aichelberg
Geislingen 
an der Steige

Albstadt

STUTTGART

ULM

A7

A81

A8

A8

Uhingen




