








Schneidbuchsen mit Startloch/durchgehendem
Startloch dhnlich 1S0 8977

® Form AU mit Startloch
® Form AE mit durchgehendem Startloch

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

Ausfihrung

gehartet und angelassen

HSS 64 = 2 HRC HWS 62 = 2 HRC
AuBen-e D geschliffen ISO Toleranz n5

Zentrieransatz geschliffen

d'l P DI‘IS I' + g’s

4 1,0 8 16 20 25 28 30 32 35
58 1,0 10 16 20 25 28 30 32 35
8 1,2 13 16 20 25 28 30 32 35
9,5 1,2 16 16 20 25 28 30 32 35
12 1,5 20 16 20 25 28 30 32 35
15 15 22 16 20 25 28 30 32 35
17,3 1,5 25 16 20 25 28 30 32 35
20,7 15 32 16 20 25 28 30 32 35
26,7 15 38 16 20 25 28 30 32 35
2,1 1,5 40 16 20 25 28 30 32 35
35,7 1,5 45
37 15 50 16 20 25 28 30 32 35

Schneidbuchsen mit Startloch /durchgehendem
Startloch tihnlich 1SO 8977

® Form BU mit Startloch
® Form BE mit durchgehendem Startloch
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Werkstoff

HSS = Hochleistungs-Schnellstahl
(Standard)

HWS = HochleistungsWerkzeugstahl
mit 12% Chrom (aus VWunsch)

Ausfihrung

gehartet und angelassen

HSS 64 =2 HRC HWS 62 = 2 HRC
AuBeno D geschliffen ISO Toleranz m5
Zentrieransafz geschliffen

D0
d P Dps | - 0,25 b 8,5
4 1,0 8 11 16 20 25 28 30 32 35
58 10 10 13 16 20 25 28 30 32 35
8 1,2 13 16 16 20 25 28 30 32 35
95 1,2 16 19 16 20 25 28 30 32 35
12 1,5 20 23 16 20 25 28 30 32 35
15 15 22 25 16 20 25 28 30 32 35

173 15 25 28 16 20 25 28 30 32 35

207 15 32 35 16 20 25 28 30 32 35

26,7 15 38 4 16 20 25 28 30 32 35

2,7 15 40 43 16 20 25 28 30 32 35

35,7 15 45 48 16 20 25 28 30 32 35

37 1,5 50 53 16 20 25 28 30 32 35
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Zentrieransatz &' /%6

Form AE
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d? né

Bestellbeispiel

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

AU 10-3-20
Form BU D
P Zentrieransatz
1,6
o -
=) 1,6
di 16
D,
Form BE D
Zentrieransatz
1,6
€ —_
= 1,6
1,6

Dy

Bestellbeispiel

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

BU8-2-20
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Schneidbuchsen Automobilnorm
mit konischer Freimachung

® Type 8977AA ohne Bund - rund

Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl (Standard)
HWS = HochleistungsWerkzeugstahl mit 12% Chrom (auf VWunsch)

Ausfihrung

gehartet und angelassen

HSS 64 =2 HRC HWS 62 £ 2 HRC

Bohrung d geschliffen ISO Toleranz H8

AuBen-o D geschliffen ISO Toleranz n5, Zenfrieransatz geschliffen

von — bis

P+ L+0,5
001 |dam 0

6 - 68 10 16 20 22 25 28 30 32 3IH 3B 3
30 - 88 13 16 20 2 25 28 30 32 3H 3B 3
74 - 108 16 16 20 2 25 28 30 32 35 38 3
95 = 136 20 16 20 22 25 28 30 32 3 3B 3
105 - 150 22 16 20 22 25 28 30 32 3 3B 3
120 = 170 25 16 20 2 25 28 30 32 3H 3B 3
160 - 220 32 16 20 22 25 28 30 3 35 38 3
180 - 270 38 20 22 25 28 30 3 3H 3B 40 3
180 - 270 40 20 22 25 28 30 3 3H» 3B 40 3
180 - 350 45 22 25 28 30 32 3 3B 4 3
180 - 400 50 2 25 28 30 32 3 3B/ 4 3

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)

Ausfihrung

gehartet und angelassen

HSS 64 =2 HRC HWS 62 = 2 HRC

Bohrung d geschliffen ISO Toleranz H8

AuBen-o D geschliffen ISO Toleranz m5, Zentrieransatz geschliffen

von — bis
w L+0,5
min. Pl dys (]
13 - 68 10 16 20 22 25 28 30 32 3H 38 3
19 - 88 13 6 20 22 25 28 30 32 3H 38 3
19 - 108 16 16 20 22 25 28 30 32 3 38 3
19 - 136 2 16 20 22 25 28 30 32 3H 38 3
1,9 - 150 22 16 20 22 25 28 30 32 3 38 3
1,9 - 170 25 16 20 22 25 28 30 32 3 38 3
19 - 220 32 20 22 25 28 30 32 3H 38 3
1,9 - 2710 38 20 22 25 28 30 32 3B 38 40 3
19 - 270 40 22 25 28 30 32 3 38 40 3
24 - 350 45 22 25 28 30 32 3B 38 40 3
40 - 400 50 22 25 28 30 32 3B 38 40 3

Beschreibung Verdrehsicherung Seite 41
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Bestellbeispiel

...einer Schneidbuchse Ausfthrung A
aus Hochleistungsschnellstahl (HSS)
do=10mm, P=1,8 mm
L=16mm, |=3 mm

+0,3

8977AA10-3-16P1,8

p+001

f

+0,3
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Bestellbeispiel

..einer Formschneidbuchse rechteckig,
Ausfihrung B aus Hochleistungs-
Schnellstahl (HSS)

D=16mm, P=8,8 mm,

W =4,0mm, R=0,5 mm
L=32mm, |=5mm,
Verdrehsicherung S3, a = 90°

8977AAS 16 -5-32
P8,8 W4,0 R0,5 S3 90
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Schneidbuchsen nach DIN 9845 v V-7

-
® Form A A E
P
Werkstoff Zi Z
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl (Standard) 77 ke % )
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl mit 12% Chrom (auf Anfrage) é ' % =
|
Ausfihrung / 7 4
gehartet und angelassen Zentrieransatz -
HSS 62 =2 HRC
HWS 60 = 2 HRC
io{hsrung jl gescmﬁen ISO Toleranz H8 Schneidbohrung d1 konisch,
ubene d2 geschliffen ISO Toleranz n6 . . /
: : Neigungswinkel 30
Zentrieransafz geschliffen
kurz lang
b e p T
d] +03
- 20 4,+03 ..einer Schneidbuchse ohne Bund
2,1 - 30 7 ¢+05 20 17 28 25 Ausfuhrung A, aus Hochleistungs-
3,1 = 4,0 8 d;+05 20 17 28 25 Schnellstahl (HSS)
4 - 50 10 4+07 20 6 28 2 e 8.0 i, I = 20 i
51 = 6,0 12 d;+07 20 16 28 24 0,02
6,1 = 8,0 15 d+0,7 20 16 28 24
8,1 = 10,0 18 di+1 20 16 28 24 9845A 8x20
10,1 = 12,0 22 di+1 20 15 28 23
12,1 = 15,0 26 di+1 20 15 28 23
155 = 18,0 05 30 d+1 20 28 23 v/m (\Z/= v/ré?)
Schneidbuchsen nach DIN 9845 “ o
® Form B &) P VA
|
Werkstoff ) rb/ SN
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl (Standard) n % 7 =
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl mit 12% Chrom ,/ : é -
(auf Anfrage A 77
ds
Ausfihrung ds

gehartet und angelassen

HSS 62 =+ 2 HRC HWS 60 + 2 HRC
Bohrung d1 geschliffen ISO Toleranz H8
AuBene d2 geschliffen ISO Toleranz k&

Zentrieransatz geschhffen

Schneidbohrung d1 konisch,
Neigungswinkel 30’

kurz lang
I A KA Y Y
= 01 5 d+03
- 20 6 ¢,+03 ..einer Schneidbuchse mit Bund
2,1 - 30 7 9 ¢+05 20 17 16 28 25 24 Ausfuhrung B, aus Hochleistungs-
31 = 40 8 10 d,+05 20 17 16 28 25 M Schnellstahl (HSS)
5 - 50 10 12 4+07 20 6 16 8 M N di=80mm I, = 20 mm
51 = 60 12 14 d+07 20 16 16 28 24 24 002
61 - 80 15 17 d+07 20 16 16 28 4 M
81 = 100 18 20  di+1 20 16 16 28 4 M 9845B 8x20
101 = 120 22 ¥ d+] 20 15 16 28 23 M
121 = 150 26 28  di+] 20 15 16 28 23 M
155 = 180 05 30 32 d+] 20 28 23 M

1) Zwischenabmessungen d1, die iber dem GréBtmal eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinstmaf3 des nach-
folgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundséizlich dem kleineren AuBen-o do zugeordnet:
z. B.: Bohrung d1 = 5,05 mm erhdlt AuBen- dp = 10 mm.
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Stempelfishrungsbuchsen nach DIN 9845

® Form C

Werkstoff
Quadlitatsstahl

Ausfihrung

geharfet und angelassen 700 + 80 HV 10
Bohrung d1 geschliffen ISO Toleranz H7
AuBen-g d2 geschliffen ISO Toleranz né

Zenfrieransafz geschliffen

P H7 1)
- 1,0

11 - 20
2,1 - 30
3,1 - 4,0
4,1 - 50
51 - 6,0
6,1 - 8,0
8,1 - 10,0
10,1 - 12,0
12,1 - 15,0
15,5 - 18,0

Anwendungsbeispiel
1 = Schneidstempel DIN 9861
2 = Schneidstempel ISO 8020

3 = Stempelfihrungsbuchse DIN 9845 C

= 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 Fihrungselemente. Dabei sind
in diesem Beispiel die Teile beson-
ders leicht auswechselbar, die
wegen ihrer kleinen Abmessungen
auch besonders anféllig gegen

Bruch und VerschleiB sind.

Die Schneidbuchsen sind in einer
besonderen Schneidbuchsenplatte

eingesetzt, die aus kostenginstige-

Stufung done r
0,1 5 9 1
6 12 1
7 12 1
8 12 1
10 16 1
12 16 15
15 20 1,5
18 20 2
22 28 2
26 28 2
0,5 30 28 2

M

0,01

0,02

;
\ \\\\\\\\\\\\‘

rem Werkstoff hergestellt sein kann
und die nicht gehartet sein muss.
Die Schneidstempel werden in
Stempelfihrungsbuchsen gefihrt,
bei Verschleil® 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.

v /-7

e

d»

©lat A

N

N> N>

NN
NN

i @l

Zentrieransatz

Bestellbeispiel

...einer Stempelfihrungsbuchse
Form C
d;=8,0mm |, = 20 mm

9845 C 8x20

1) Zwischenabmessungen d1, die Uber dem GréBtmaR eines Bohrungsbereichs und unter dem KleinstmaP des
nachfolgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundséitzlich dem kleineren AuBen-e do zugeordnet:
z. B.: Bohrung d1 = 5,05 mm erhdlt AuBenz dyp = 10 mm.
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Schneidbuchsen nach DIN 9845 v (/- )

® Form D
Werkstoff
HSS = Hochleistungs-Schnellstahl
(Standard)
HWS = Hochleistungs-Werkzeugstahl
mit 12% Chrom (auf Wunsch) OiA d
P
A
Ausfihrung = ; VA
gehartet und angelassen N
HSS 62 = 2 HRC N> N %
HWS 60 = 2 HRC ; =
Bohrung d; geschliffen ISO Toleranz H8 / : Zi =
AuBeno d, geschliffen 1SO Toleranz n6 :
Zentrieransatz geschliffen Zenirieransatz a
von - bis kurz mittel lang
10 - 1,5 0,1 10 23 20 12 25 17 32 24 0,01
6 - 20 10 28 N0 12 % 07 32 M ...einer Schneidbuchse Form D
21 - 30 13 38 0 12 B 17 N u aus Hochleistungsschnellstahl (HSS)
31 = 4,0 13 48 20 12 25 17 32 24 di=85mml, =32 mm
41 - 50 13 58 20 10 25 17 32 24
510 - 57 16 6,3 20 10 25 15 32 22 0,02
58 - 6,4 16 7.2 20 10 25 15 32 22 9845D 8,5x32
65 - 74 20 8,2 20 10 25 15 32 22
75 - 8,4 20 9.2 20 10 25 15 32 22
85 - 94 20 10,2 20 10 25 15 32 22
95 - 104 20 11,2 20 10 25 15 32 22
105 - 114 25 12,2 20 10 25 15 32 22
1n5 - 124 25 13,2 20 10 25 15 32 22
125 - 134 25 14,2 20 10 25 15 32 22
135 - 142 32 15 20 7 25 12 32 19
143 - 152 32 16 20 7 25 12 32 19
153 - 160 32 17 20 7 25 12 32 19
165 - 170 05 32 18 25 12 32 19
175 - 180 32 19 25 12 32 19
185 - 190 32 20 25 12 32 19
195 - 200 32 21 25 12 32 19
205 - 20 40 22 32 16
n5 - 120 40 23 32 16
225 - 2130 40 24 32 16
85 - 240 40 25 32 16
45 - 150 40 26 32 16
255 - 260 50 27 32 14
265 - 20 50 28 32 14
275 - 280 50 29 32 14
285 - 290 50 30 32 14
295 - 300 50 31 32 14
305 - 310 50 32 32 14
310 - 320 50 38 32 14
325 - 330 50 34 32 14
35 - 340 50 35 32 14
45 - 350 50 36 32 14
3B5 = 30 50 37 32 14

1) Zwischenabmessungen d, die iber dem GréPtmaB eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinstma® des
nachfolgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundsétzlich dem kleineren AuBen-e dy zugeordnet:
z. B.: Bohrung d1 = 5,05 mm erhélt AuBena dy = 13 mm.
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Schneidbuchsen nach DIN 9845

® Form E

Werkstoff

HSS = Hochleistungs-Schnellstahl
(Standard)

HWS = HochleistungsWerkzeugstahl
mit 12% Chrom (auf Wunsch)

Ausfihrung

gehartet und angelassen

HSS 62 =2 HRC

HWS 60 = 2 HRC

Bohrung d; geschliffen ISO Toleranz H8
AuBeno d, geschliffen 1SO Toleranz ké

Zentrieransafz geschliffen

0
10- 15 01 0 13 23 20 12 16 25
16 - 20 10 13 28 20 12 16 25
21 = 30 13 16 38 20 12 16 25
31 = 40 13 16 48 20 12 16 25
41 = 50 13 16 58 20 10 16 25
51 = 57 16 20 63 20 10 16 25
58 — 64 16 20 72 20 10 16 25
65— 74 20 24 82 20 10 16 25
15 - 84 20 24 92 20 10 16 25
85— 94 20 24 1072 20 10 16 25
95 - 104 20 24 172 20 10 16 25
105 - 114 25 29 122 20 10 16 25
15 - 124 25 29 132 20 10 16 25
125 - 134 25 29 142 20 10 16 25
135 - 142 32 36 15 20 7 16 25
143 = 152 32 36 16 20 716 25
153 = 16,0 32 36 17 20 7 16 25
165 =170 05 32 36 18 25
175 = 18,0 32 36 19 25
185 = 19,0 32 36 20 25
195 = 20,0 32 36 2 25
205 - 21,0 40 44 22
25 - 1220 40 44 23
225 - 130 40 44 24
235 - 240 40 44 25
245 - 250 40 44 26
255 - 26,0 50 54 27
265 = 27,0 5 54 28
275 - 280 5 54 29
285 - 290 50 54 30
295 - 30,0 50 54 31
305 - 31,0 50 54 32
31,0 = 32,0 50 54 33
325 - 330 5 54 34
335 - 340 5 54 35
345 - 350 50 54 36
355 = 36,0 50 54 37

32
32
32

19
19
19
19
19
19
19
16
16
16
16
16
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

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

77 /-7

(:2 Zentrier-
ansatz
wall I M I VAR
BEYZ BN
2 = Ba
1
di
ds

Bestellbeispiel

0,01
...einer Schneidbuchse Form E
aus Hochleistungsschnellstahl (HSS)
di=85mml, =32 mm

0,02

9845E 8,5x32

1) Zwischenabmessungen d, die iber dem GréPtmaB eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinstma® des

nachfolgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundsétzlich dem kleineren AuBen-e dy zugeordnet:

z. B.: Bohrung d1 = 5,05 mm erhélt AuBena dy = 13 mm.
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Standardisierte Sonderformen

Darstellung:

Rund, abgeflacht

N33
P
[~
* ™2
ik
W
N52 i
&
@
iy |
\-l_;' —g
w H_2
Verschiedene
N4 1
W =
R, ‘
R.—~LIBI\
2 \t J, o
R;= 0,683W - 0,183P
R2= 1,183P - 0,683W

180°

Triangel/Trapez
N22

]

Schlissel

Pol
olygone N2

Schneidstempel:
Schneidbuchsen:

Ansicht von unten, spiegelbildlich

90°

Schlisselloch-Formen

N53

nI=
E[ =

/_T\,
bt

A = Anzahl
gerade Flachen

N37

A = Anzahl
gerade Fldchen
N38

A = Anzahi
ungerade Flachen

N55
A

A =2

: \

/ g

i \o
1 5
W\ 7
2 Tl
N58 A
R ;

’ N

.'/ | o
t T
w' f./ '
2 Wl

A = Anzahl
ungerade Flachen

(nur 3, 4, 6 oder 8

(nur 3, 4, 6 oder 8
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Standardisierte Sonderformen

Ansicht von unten, spiegelbildlich

Draufsicht

Schneidstempel:
Schneidbuchsen:

Darstellung:

90°

Multi-Schliisselloch-Formen

No6O

N20

59

N

NT15

NP1 N2

N21

Doppel-T-Formen

ATV}
Bl | J

Einfach-T-Formen

-

— A ——

N44

N8 Lojam-

- ] ]

U-Formen

l=]
A=}

mjon @

< =
Ry

mjon @

e

/[
= < u._W

+ 5* g0 .\ﬁ
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Die Geschdftsbereiche von Niederberger Solutions

» Prézisionsteile und Komponenten

FUr die Medizintechnik

FUr den Maschinen und Vorrichtungsbau

FUr die Automotive-Industrie

FUr den Werkzeug- und Formenbau

Nach Kundenzeichnungen, Sonderlésungen, Prototypen, Muster, Erst-Serien, Hartmetall

» Handlingsysteme und Automation

» Dienstleistungen / Lohnbearbeitung

Drehen, Frasen
Honen

Héarten

Erodieren
Prazisionsschleifen
Gewindewalzen

www.nb-solutions.de

Freiberg ® Aspach

® Albstadt

Niederberger Solutions GmbH
Entwicklungs- und Vertriebszentrum
NIEDERBE RG ER Weilheimer Strasse 3
Prazision ist unsere Leidenschaft 73101 Aichelberg

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

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






