STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

Auswerferstift

A. Auswerfer flir den Spritzguss

*  Auswerferstifte nach DIN 1530
«  Auswerferhiilsen nach DIN 16756

Auswerferstifte dienen dem Auswurf der Formteile aus dem jeweiligen Werkzeug

Ausfiihrung lieferbare Abmessungen
Art.Nr.
aus Werkzeugstahl, gehértet
Lo Schaft @ 1,50 — 20,00 mm
401300 Form AH mit Zylinderkopf Langen 40 — 1.000 mm
. Schaft @ 0,80 — 16,00 mm
401301 Form D, mit 60° Senkkopf Langen 40 — 315 mm
. . Ansatz @ 0,80 — 2,50 mm
401302 Form CH, mit Zyinderkopfund | angen 63 (60) - 250 mm
9 Auf Wunsch auch mit stérkerem Ansatz-@!
401303 EommiE i a/inc= ol aus allen Rohlingsabmessung der Form AH
Flachansatz
Auswerferhiilsen gehértet
Warmarbeitsstahl, W. St. Nr. 1. plasmanitriert, blanke Oberfldche
Schaft @ 1,50 — 32,00 mm
. . Langen 100 — 1.000 mm
CE G LY, i ATl Auch mit TiN-Beschichtung (PVD-Verfahren)
lieferbar.
Warmarbeitsstahl, W. St. Nr. 1.2343, tenifer-badnitriert, blanke Oberflache
401305 Form C, mit Zylinderkopf und Ansatz @ 0,80 — 2,50 mm
abgesetztem Schaft Langen 80 — 200 mm
Spezial-Anfertigungen
401306 Auswerferstifte mit exzentrischem Zylinderkopf Form EZ
401307 Soft-Coated-Auswerferstifte
401308 Kupfer-Kernstifte Ampcoloy 940
Nirosta-Auswerferstifte aus 1.4125 ahnl. DIN ISO 6751, Form AH
DS S Zylinderkopf (extrem verschleiBfest) ' '
Auswerstifte aus HSS ahnl. DIN ISO 6751, Form AH, Zylinderkopf (extrem
G e verschleiBfest)
401311 NEU mit WC/C Balinit C-Beschichtung (aus gehartetem Werkzeugstahl)
I‘I.
I
|
i 1§
|
i B
|
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STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

B. Auswerfer flr den Druckguss

*  Auswerferstifte nach DIN 1530
*  Auswerferhiilsen nach DIN 16756

Auswerferstifte dienen dem Auswurf der Formteile aus dem jeweiligen Werkzeug

Art.Nr. Ausfiithrung lieferbare Abmessungen

tenifer-badnitriert, mit MoS2-Gleitlack

RUISi2 Form A mit Zylinderkopf E;:Zitn ?0165_02_0%%%)"? m

Ansatz @ 0,80 — 2,50 mm

aorzz  Form € mit Zyinderkopf und Langen 80 — 200 mm
9 Auf Wunsch auch mit starkerem Ansatz-@!

Form F, mit Zylinderkopf und .

401314 Flachansatz, ohne Gleitlack aus allen Rohlingsabmessung der Form A

. Schaft @ 1,50 — 16,00 mm

401315 Form DN mit 60° Senkkopf Léngen 100 — 400 mm
Auswerferhiilsen gasnitriert
unnitriert, fiir Kernstifte oder Konturenauswerfer

401316 Form A, mit Zylinderkopf SchalBRaR505820;00Imm

Langen 60 (63) — 630 mm

Spezial-Anfertigungen

401317 Auswerferstifte mit exzentrischem Zylinderkopf Form EZ
401318 Kernstifte (Pinolen) nach Zeichnung
401319 Auswerferstifte mit Halbrundansatz
401320 Auswerferstifte fiir Gesenkschmieden
Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de

Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de



STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

1. Auswerferstifte Form A

DIN ISO 6751
(alt: DIN 1530 Teil 1)

Anwendungsbereich

Abmessung/KopfmaBe

Passungen/Toleranzen

Werkstoff

Werkstoffeigenschaften

Harte

Ausfiihrung

Hinweis

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2

Ra 126/ h_,_.,-"ﬂ

Art.Nr.

g6

nitriert
- mit zylindrischem Kopf
- mit MoS,-Gleitlack-Beschichtung
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MaR X: In diesem Bereich geringe Aufdickung moglich.
Alle Kanten gratfrei.

401321 401322 401323 401324 401325 401326
@15-3 ?32-6 ? 6,2 -10 @ 10,2 - 18 @ 20 - 25 @ 32 - 40
-0,002 -0,004 -0,005 -0,006 -0,007 -0,009
-0,008 -0,012 -0,014 -0,017 -0,020 -0,025

Zum Auswerfen von Formteilen aus DruckgieBwerkzeugen — bei
Verarbeitung hochschmelzenden Metalllegierungen.

siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm
Schaftdurchmesser Dy

Lénge: Gesamt L

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Nitrierfahiger Warmbandarbeitsstahl (WAS)

Werkstoff-Nr. 1.2343 (x 38 Cr Mo V 51)
1.2344 (x40 Cr Mo V 51)
Anlassbestandigkeit: Uber 600°C
Schaft: Kern auf min. HRC 44 (ca. 1400 MPa) vergutet.
Oberflache: tenifer®-badnitriert oder plasmanitriert auf ca. HRC 70
(950 — 1100 HV 0,3kp).
Die Oberflachenharte darf wegen der diinnen Nitrierschicht
nur nach Vickers 0,3 kp gepriift werden.
Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)

Schaft geschliffen, Zylinderkopf warmgestaucht, tenifer®-badnitriert oder
plasmanitriert, MoS,-Gleitlack beschichtet.

Durch MoS,-Gleitlack-Beschichtung nahezu grifffeste Oberflache — kein
Verschmutzen der Formen! Sehr gute Notlaufeigenschaften.

Problemloses Trennen auf jede gewiinschte Lange ist bei diesen Auswerferstiften
ohne die Gefahr des Abblatterns der Nitrierschicht moglich.

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 3
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de



STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

im.

Masstabelle Auswerferstifte Form A

MaBtabelle

1,5

0,0
1,5

2,0

2,2

2,5

2,7

0,2

100

125

160

200

250

315 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250 | 1600

2000

3,0

3,2

3,5

3,7

4,0

4,2

4,5

5,0

5,2

10

5,5

0,3

6,0

6,2

6,5

12

7,0

7,5

8,0

8,2

8,5

14

9,0

9,5

10,0

10,2

10,5

16

11,0

0,5

12,0

12,2

18

12,5

14,0

14,5

16,0

22

16,5

18,0

18,5

24

0,8

20,0

20,5

26

25,0

32

32,0

40

40,0

50

10

Die ausgefiiliten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Auswerferstifte der Form A sind auf Anfrage auch in Zoll-Abmessungen erhiltlich.

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
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STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

2. Auswerferstifte ,Nini“ Form A

DIN ISO 6751 nitriert o
(alt: DIN 1530 Teil 1) - mit zylindrischem Kopf
- mit blanker Oberflache

Fase als Unterscheidung
zu gehartet (WS)

) _Ra 33/'2 Ra 0,8 /

D1 g8

Dzo.z

‘
_\1
>

Ra 12.5i

H -o.08 X

L+

Mal’ X: In diesem Bereich geringe Aufdickung moglich.
Alle Kanten gratfrei.

Ra 32/

Art.Nr. 401327 401328 401329 401330 401331 401332

gb -0,002 -0,004 -0,005 -0,006 -0,007 -0,009
-0,008 -0,012 -0,014 -0,017 -0,020 -0,025
Anwendungsberelch Zum Auswerfen von Formteilen aus Press- oder SpritzgieBwerkzeugen — speziell wenn
Abmessung/KopfmaBe Lange: Gesamt L
Passungen/Toleranzen Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m
Werkstoff Nitrierfahiger Warmbandarbeitsstahl (WAS)
Werkstoff-Nr. 1.2343 (x 38 Cr Mo V 51)
1.2344 (x 40 Cr Mo V 51)
Werkstoffeigenschaften Anlassbestandigkeit: uber 600°C
Harte Schaft: Kern auf min. HRC 44 (ca. 1400 MPa) verglitet.
Oberflache: plasmanitriert auf ca. HRC 70 (950 — 1100 HV 0,3kp).

Die Oberflachenharte darf wegen der diinnen Nitrierschicht
nur nach Vickers 0,3 kp gepriift werden.

Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)
Ausfiihrung Schaft geschliffen, plasmanitriert, poliert, Zylinderkopf warmgestaucht,
eingeolt.
Hinweis Durch die blanke Oberflache gibt es keine Verfarbungen an den

SpritzgieBteilen. Problemloses Trennen auf jede gewlinschte Lange ist bei
diesen Auswerferstiften ohne die Gefahr des Abblatterns der Nitrierschicht

maglich.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 5
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de



STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

2m. Masstabelle Auswerferstifte ,Nini“ Form A

MaBtabelle

g6 0 0,0 0 100| 125| 160| 200| 250| 315| 400| s500| 30| 800 1000
1,5 3 1,5
2,0

0,2

2,2
2,5
2,7

3,0
3,2

3,5
3,7

4,0 03

4,2 8
4,5

5,0
5,2 10

5,5
6,0
6,2

6,5 12
7,0

7,5
8,0

8,2

8,5 14
9,0

9,5
10,0

10,2
10,5
11,0
12,0
12,2 18

16

12,5
14,0

22

16,0

18,0 24
20,0 26 8

25,0 32 1

32,0 40 10

Die ausgefiiliten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Auswerferstifte ,Nini" der Form A sind auf Anfrage auch mit TiN-Beschichtung (PVD-Verfahren) lieferbar.
Dadurch ist eine weitere Erh6hung der Standzeiten bei Auswerferstiften m

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de



STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

3 Auswerferstifte Form C
DIN ISO 8694 nitriert
(alt: DIN 1530 Teil 2) - mit zylindrischem Kopf und abgesetztem Schaft

- mit MoS,-Gleitlack-Beschichtung

o™~
¥ B
&
Ra 12,5 . g
Ra 0.8 R 0.3 e 2
3 Ra 0,8 a
I 1 }
i . LS )
Q
\’P o 10
]
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| H -005 X
| (Ole 0.09] A
L1
N
B} L
&
X = in diesem Bereich geringe Aufdickung mdglich
Alle Kanten gratfrei.
Anwendungsbereich Zum Auswerfen von Formteilen aus DruckgieBwerkzeugen — bei Verarbeitungen

hochschmelzender Metalllegierungen.
Die abgesetzten, nitrierten Auswerferstifte werden speziell dort eingesetzt, wo besonders
hohe Anspriiche an die Knickfestigkeit gestellt werden.

Abmessung/KopfmaBe siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm

Passungen/Toleranzen Schaftdurchmesser D+

Art.Nr. 401333
?08—25
g6 -0,002
-0,008

Schaftdurchmesser D, 1

Langen: Gesamt L i,
Schaft L1

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Werkstoff Nitrierfahiger Warmbandarbeitsstahl (WAS)
Werkstoff-Nr. 1.2343 (x 38 Cr Mo V 51)
1.2344 (x 40 Cr Mo V 51)
Werkstoffeigenschaften Anlassbestandigkeit: tiber 600°C
Hirte Schaft/Ansatz: Kern auf min. HRC 44 (ca. 1400 MPa) vergltet.
Oberfldche: tenifer®-badnitriert oder plasmanitriert auf ca. HRC 70

(950 — 1100 HV 0,3kp).
Die Oberflachenharte darf wegen der diinnen Nitrierschicht
nur nach Vickers 0,3 kp gepriift werden.

Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)

Schaft und Ansatz geschliffen, Zylinderkopf warmgestaucht, tenifer®-badnitriert
Ausfiihrung oder plasmanitriert, mit MoS,-Gleitlack beschichtet.
Durch die blanke Oberflache gibt es keine Verfarbungen an den
SpritzgieBteilen. Problemlosen Trennen auf jede gewlinschte Lange ist bei
diesen Auswerferstiften ohne die Gefahr des Abblatterns der Nitrierschicht
Tel.: 05621 / 96 74 88-2 maoglich.
Fax: 05621/ 96 75 66-2



STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

3m. Masstabelle Auswerferstifte Form C

Maftabelle

80 100 125 160 200 Gesamtldnge L +2

Kopfhohe | Radius

32(35)* 50 50 63(75)* 80(75)* Schaftlinge L1 -1-2

48 (45)* 50 75 97 (85)* 120 (125)* ca. Ansatz-Lénge

Die ausgefiiliten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Durch MoS2-Gleitick-Beschichtung entsteht eine nahezu grifffeste Oberflache — kein Verschmutzen der Formen!
Sehr gute Notlaufeigenschaften.

Problemloses Trennen auf jede gewiinschte Lidnge ist bei diesen Auswerferstiften ohne die Gefahr des
Abblatterns der Nitrierschicht maglich.

*Die in Klammer gesetzten Liangen fertigen wir nur noch auf Wunsch bzw. solange Lagervorrat.

Auswerferstifte der Form C sind auf Anfrage auch in Zoll-Abmessungen erhdltlich.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 8
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de



STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

4. Auswerferstifte Form C ohne Gleitlack

DIN ISO 8694 nitriert
(alt: DIN 1530 Teil 2) - mit zylindrischem Kopf und abgesetztem Schaft
- ohne MoS,-Gleitlack-Beschichtung

Ra3z2/

A
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H.oos X

(©Ole 0.05] A

Zum Auswerfen von Formteilen aus DruckgieBwerkzeugen — bei Verarbeitungen
hochschmelzender Metalllegierungen.

Die abgesetzten, nitrierten Auswerferstifte werden speziell dort eingesetzt, wo besonders
hohe Anspriiche an die Knickfestigkeit gestellt werden.

Anwendungsbereich

Ra 3,2 /

Abmessung/KopfmaBe siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm
Passungen/Toleranzen Schaftdurchmesser Dy
Art.Nr. 401334
%08—25
g6 -0,002
-0,008

Schaftdurchmesser D, 1

Langen: Gesamt L .
Schaft L1

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Nitrierfahiger Warmbandarbeitsstahl (WAS)
Werkstoff Werkstoff-Nr. 1.2343 (x 38 Cr Mo V 51)
1.2344 (x 40 Cr Mo V 51)

Anl tandigkeit: U °C
Werkstoffeigenschaften nlassbestandigkei iber 600

Hirte Schaft/Ansatz: Kern auf min. HRC 44 (ca. 1400 MPa) vergltet.
Oberfléche: tenifer®-badnitriert oder plasmanitriert auf ca. HRC 70
(950 — 1100 HV 0,3kp).
Die Oberflachenharte darf wegen der diinnen Nitrierschicht
nur nach Vickers 0,3 kp gepriift werden.

Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)

Schaft und Ansatz geschliffen, Zylinderkopf warmgestaucht, tenifer®-badnitriert
oder plasmanitriert, eingedlt.

Durch die blanke Oberflache gibt es keine Verfarbungen an den
SpritzgieBteilen. Problemlosen Trennen auf jede gewlinschte Lange ist bei
diesen Auswerferstiften ohne die Gefahr des Abbldtterns der Nitrierschicht
madglich.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 9
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de



STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

4m. Masstabelle Auswerferstifte Form C ohne Gleitlack

Maftabelle

Ansatz- Schaft- Kopf-
2 Kopfhohe | Radius

80 100 125 160 200 Gesamtldnge L +2
32(35)* 50 50 63 (75)* 80 (75)* Schaftldnge L1 -1-2

48 (45)* 50 75 97 (85)* 120 (125)* ca. Ansatz-Lénge

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

*Die in Klammer gesetzten Langen fertigen wir nur noch auf Wunsch bzw. solange Lagervorrat.
Aufgrund der fehlenden MoS.Gleitlck-Beschichtung gibt es keine Verfiarbung an den SpritzgieBteilen.

Problemloses Trennen auf jede gewiinschte Lidnge ist bei diesen Auswerferstiften ohne die Gefahr des
Abblatterns der Nitrierschicht maglich.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 10
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de



STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

5. Auswerferstifte Form F ART.NR. 401335

DIN ISO 8693
(alt: DIN 1530 Teil 4)

Anwendungsbereich

Abmessung/KopfmaBe

Passungen/Toleranzen

Werkstoff

Werkstoffeigenschaften

Harte

Ausfiihrung

Hinweis

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2

Ra 12,5 /

nitriert
- mit zylindrischem Kopf
- mit Flachansatz

@Dz2-0,2

(2] 2
Ra%./ q.<\“°l Ra 08/
i

H-0,05

x\lf\@/%eﬁ

@ D1-01

L2 10

L1

Ra32/

X = in diesem Bereich geringe Aufdickung méglich.
Alle Kanten gratfrei.

o @“\\0\ Ra%'/
; \ | |

0
I ==

; E—

Zum Auswerfen von Formteilen aus DruckgieBwerkzeugen — bei Verarbeitung
hochschmelzender Metalllegierungen.

Flachauswerferstifte werden dort verwendet, wo der Einsatz eines runden
Auswerferstiftes unglinstig ist.

sie Tabelle — alle Abmessungen in mm

RechteckmaB b 0015 + @ 0015
Schaftdurchmesser Di-01
Langen: Gesamt Liv2

Schaft Lo 12

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabelle bzw. FreimaBe nach DIN ISO
2768-m

Nitrierfahiger Warmbandarbeitsstahl (WAS)
Werkstoff-Nr. 1.2343 (x 38 Cr Mo V 51)
1.2344 (x 40 Cr Mo V 51)

Anlassbestandigkeit: tiber 600°C
Schaft: Kern auf min. HRC 44 (ca. 1400 MPa) verglitet.
Oberfléche: tenifer®-badnitriert oder plasmanitriert auf ca. HRC 70

(950 — 1100 HV 0,3kp).
Die Oberflachenharte darf wegen der diinnen Nitrierschicht
nur nach Vickers 0,3 kp gepriift werden.

Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)
Schaft und Ansatz geschliffen, Zylinderkopf warmgestaucht, tenifer®-badnitriert

oder plasmanitriert, eingedlt.

Problemloses Trennen auf jede gewlinschte Lange ist bei diesen
Auswerferstiften ohne die Gefahr des Abblatterns der Nitrierschicht mdoglich.

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

Bm. Masstabelle Auswerferstifte Form F

Maftabelle

Ansatz ‘ Schaft-@ Kopf-@ Kopfhéhe Radius 63 80 100 125 160 200 250 315 400 Gesamtldangel +2
32 40 50 63(60)* 80 100 125 160 200 Schaftlinge L1 -1-2

31 40 50 62 (65)* 80 100 125 155 200 ca. Ansatz-Ldnge

3,5x1,0 4,0

3,5x1,0

3,8x0,8 8

3,8x1,0

3,8x1,2

45x 1,0

45x1,2 5,0 10

4,5x1,5

5,5x 1,0

55x1,2

6,0 12

55x1,5

55x2,0

75x1,2 5 0,5

7,5x1,5 8,0 14

7,5x2,0

9,5x1,5

10,0 16

9,5x2,0

11,5 x 2,0

12,0 18

11,5x2,5

15,5 x 2,0

16,0 22

15,5x 2,5

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

*Die in Klammer gesetzten Liangen fertigen wir nur noch auf Wunsch bzw. solange Lagervorrat.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 12
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de




STERNISA Modellbauwerkstoffe, Frankenstr. 17, 34537 Bad Wildungen

6. Auswerferhilsen

nitriert
DIN ISO 8405 - mit zylindrischem Kopf
(alt: DIN 16756)

0] @ 0012 [A]
RN
o
Ra 12,5 &
au & Ra0.8/
o ravey / 7
: 8 S S |/ & 8 raoz
(] o) & &
9
H . 0,05 L1 E
L
T 1)1= 0,012 (L1 x10 ")
i...*.,\ ED Alle Kanten graffrei.
©
o

Al bereich
nwendungsbereic Zum Auswerfen von Formteilen aus SpritzgieB- oder DruckgieBwerkzeugen —

bei Verarbeitung hochschmelzender Metalllegierungen.

Abmessung/Kopfmafie siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm

Passungen/Toleranzen
gen/ Bohrungsdurchmesser D;

Schaftdurchmesser D,

Art.Nr. 401336 401337 401338 401339
H5 @915-3 ?32-6 ?6,2-10 212
+0,004 +0,005 +0,006 +0,008

Freibohrung Ds-0,1
Langen: Gesamt L 44
Bohrung L; +1
Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Nitrierfahiger Warmbandarbeitsstahl (WAS)
Werkstoff Werkstoff-Nr. 1.2343 (x 38 Cr Mo V 51)
1.2344 (x 40 Cr Mo V 51)

Werkstoffeigenschaften Anlassbestandigkeit: iiber 600°C
Harte Schaft: Kern auf min. HRC 44 (ca. 1400 MPa) verglitet.
Oberflache: Schaft und Bohrung nitriert auf ca. HRC 70

(950 — 1100 HV 0,3kp).
Die Oberflachenharte darf wegen der diinnen Nitrierschicht
nur nach Vickers 0,3 kp gepriift werden.

Kopf: HRC 45 £ 5 (1250 — 1670 MPa)

Schaft nitriert, feingeschliffen, Flihrungsbohrung nitriert, gehont, Zylinderkopf

warmgestaucht, eingedlt.

" Auf Wunsch erfolgt die Lieferung auch mit Kern- bzw. Auswerferstift.
Ausfiihrung Bitte geben Sie dies bei der Bestellung mit an.
Der Stift ist ca. 50langer als die Hiilse.

Die Hilsen sind auch mit abgesetztem Schaft lieferbar. Auf Anfrage.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 13
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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6m. Masstabelle Auswerferhiilsen

Maftabelle

Filhrungs- @ Schaft-@ Freibohrung ‘ Kopf-@ 0y GesamtldngelL + 1
Bohrungs-
() Lange

75 100 125 150 175 200 225 250 275 300

2,0 2,524
2,2 40 8 35
2,5 3,0 3 0,3
2,7
3,0 >0 3,5 (3,3) 10
3,2 3,5
3,5 4,0
3,7 6,0 12
4,0 4,5 (4,3)
4,2 4,5

L L 5 0,5
5,0 8,0 5,5 (5,3) 14
5.2 5,5 45
6,0 10,0 6,5 (6,3) 16
6,2 6,5
8,0 12,0 8,5 (8,3) 20
8,2 8,5
10,0 14,0 10,5 7 0,8
12,0 12,5

16,0 22

12,5 13,0

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

*Die in Klammer gesetzten MaBe der Freibohrung D; liefern wir nur solange Lagervorrat.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 14
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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7. Auswerferstifte/Kernstifte Form A
ahnlich DIN ISO 6751 unnitriert
(alt: DIN 1530 Teil 1) - mit zylindrischem Kopf
Ra 3,2/
~ - Ra 0,8/
4 S %
a a
1—L e :
Ra 12,5/ /
T /H-U,U:; o . X___, i
I L *L !
= Maf X: In diesem Bereich geringe Aufdickung maglich.
i ot

Alle Kanten gratfrei.

B -
Anwendungsbereich Als Kernstifte oder Konturen-Auswerferstifte verwendbar. Sie kénnen vom Kunden auf
jedes gewlinschte MaB und jede Form gedreht, gefrast oder geschliffen werden
siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm
Abmessung/KopfmaBe

Schaftdurchmesser D,
Passungen/Toleranzen

615-3 332-6 $62-10 ©10,2-12 320

abziiglich ca. — 4 um fiir das anschlieBende Tenifer®-Badnitrieren bzw. Plasmanitrieren
Lange: Gesamt L .,

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Werkstoff Nitrierfahiger Warmbandarbeitsstahl (WAS)

Werkstoff-Nr. 1.2343 (x 38 Cr Mo V 51)

1.2344 (x 40 Cr Mo V 51)

Werkstoffeigenschaften Anlassbestandigkeit: tiber 600°C
Hirte Schaft: auf min. HRC 44 (ca. 1400 MPa) vergltet.

Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)
Ausfiihrung Schaft geschliffen, Zylinderkopf warmgestaucht, entspannnt, eingedlt.

Beim Drehen und Frasen ist ein zu starkes Erwarmen (Blauwerden) der
Hinweis Rohlinge durch Verwendung einer druckfesten Kiihlfliissigkeit zu vermeiden.

Falls technisch mdglich, empfiehlt sich die volle Abnahme mit einem Span.

Das Tenifer®-Badnitrieren bzw. Plasmanitrieren sollte man einer erfahrenen
Harteanstalt lberlassen.
Die erzielbare Oberflachenharte betragt HRC70 (950 — 1100 HV 0,3 kp).

E-VIall: INTO@As-moaelnauwerksiorne.ae 15
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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7m. Masstabelle Auswerferstifte/Kernstifte Form A

Maftabelle

Schaft-@  Kopf-@ ‘ Kopfh6he‘ Radius
D1 D2 ‘ H R

g6 0,2 ‘ -0,05
1,5 3 1,5
2,0
2,2
2,5
2,7
3,0
3,2
3,5
3,7
4,0
4,2 8
4,5
5,0
5,2 10
5,5
6,0
6,2
6,5 12
7,0
7,5
8,0
8,2
8,5 14
9,0
9,5
10,0
10,2
10,5
11,0
12,0
12,2 18
12,5
14,0
16,0
18,0 24

20,0 50 8 1,0

60/63 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630

0,3

16

22

Die ausgefiiliten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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8. Auswerferstifte Form DN

DIN 1530 Teil 3

Anwendungsbereich

Abmessung/KopfmaBe
Passungen/Toleranzen

Werkstoff

Werkstoffeigenschaften

Harte

Ausfiihrung

Hinweis

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2

-~ R
/ Rz 63 \Q N

o
3
w

nitriert
- mit 60°-kegeligem Kopf
- mit MoS,-Gleitlack-Beschichtung

da
ﬂﬂ
M
»
(=]

d1gs

11 +2

Alle Kanten gratfrei.

/ Rz 18

Zum Auswerfen von Formteilen aus DruckgieBwerkzeugen — bei Verarbeitung
hochschmelzender Metalllegierungen.

siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm
Schaftdurchmesser d

?98-10 ?12-16

Lange: Gesamt | 1+,

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Nitrierfahiger Warmbandarbeitsstahl (WAS)
Werkstoff-Nr. 1.2343 (x 38 Cr Mo V 51)
1.2344 (x 40 Cr Mo V 51)

Anlassbestandigkeit: Uber 600°C
Schaft: Kern auf min. HRC 44 (ca. 1400 MPa) vergutet.

Oberflache: tenifer®-badnitriert oder plasmanitriert auf ca. HRC 70 (950
— 1100 HV 0,3kp).
Die Oberflachenharte darf wegen der diinnen Nitrierschicht
nur nach Vickers 0,3 kp gepriift werden.

Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)

Schaft geschliffen, 60°Senkkopf warmgestaucht, tenifer®-badnitriert oder
plasmanitriert, mit MoS,-Gleitlack beschichtet.

Durch MoS,-Gleitlack-Beschichtung nahezu grifffeste Oberflache — kein
Verschmutzen der Formen! Sehr gute Notlaufeigenschaften.

Problemloses Trennen auf jede gewiinschte Lénge ist bei diesen
Auswerferstiften ohne die Gefahr des Abblatterns der Nitrierschicht méglich.
Diese Stifte haben den Vorteil, dass die aufgrund des kleinen Kopfdurchmessers
mit geringerem Abstand in die Form eingebaut werden kdnnen.

Problemloses Trennen auf jede gewiinschte Lénge ist bei diesen
Auswerferstiften ohne die Gefahr des Abblatterns der Nitrierschicht méglich.

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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8m. Masstabelle Auswerferstifte Form DN
Maftabelle
0 opf-& opf-& pfhé d d g Gesamtlénge I; +2
g6 0 0 100 125 160 200 250 315 400
1,5 2,2 + 0,05 1,11
2,0 3 0,4 *03
1,37
2,5 3,5 dy 5
3,0 45 +£0,1 +0,03
4/0 515 1’8 0,6 +0,4
5,0 6,5
6
6,0 8 2,23
8,0 10 8
10,0 12 2,73 1,0 ¥05 d, 0
£0,2
12,0 14 +0,04
14,0 16
3,23 1,5 +05 12
16,0 18

Die ausgefiiliten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Fiir Press- oder SpritzgieBwerkzeuge — speziell wenn hohe emperaturen auftreten — bieten wir diese
Auswerferstifte auch mit blanker Oberflache (mit Fase als Unterscheidung zu gehéartet (WS)) an!

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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9. Auswerferstifte Form AH

DIN ISO 6751
(alt: DIN 1530 Teil 1)

Anwendungsbereich

Abmessung/KopfmaBe

Passungen/Toleranzen

Werkstoff

Werkstoffeigenschaften

Harte

Ausfiihrung

Hinweis

Ra 12,6

gehartet
- mit zylindrischem Kopf

i 32’2 Ra 0,4/

D1ge

Dz.02

H-005 X

L +2

Maf X: In diesem Bereich geringe Aufdickung maglich.
Alle Kanten gratfrei.

Ra 3,2/

Zum Auswerfen von Formteilen aus Press- oder SpritzgieBwerkzeugen — bei Verarbeitung

von Kunststoffen und niedrig schmelzenden Metalllegierungen.

siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm

Schaftdurchmesser D,

Lange: Gesamt L .,

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Legierter Kaltbandarbeitsstahl (WS)
Werkstoff-Nr. 1.2516 (120 WV 4)
1.2067 (100 Cr 6)

Anlassbestandigkeit: ca. 200°C
Schaft: HRC 60 £ 2
Kopf: HRC 45 £ 5 (1250 — 1670 MPa)

Gehértet, angelassen, Schaft feingeschliffen, Zylinderkopf warmgestaucht,
eingeolt.

Gute Bearbeitbarkeit, bei fachgerechter Behandlung kein Harteabfall.

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 19
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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9m. Masstabelle Auswerferstifte Form AH

Maf3tabelle

Schaft-§ Kopf-@} Kopfhéhe Radius
D1 D2 H R
g6 -0,2 -0,05 +0,2

Gesamtlinge L+2

1,00

110 2,5 1,2

1,20
1,30
1,40
1,50
1,60 3 1,5 0,2
1,70
1,80
1,90
2,00
2,05
2,10
2,20 2
2,50
3,60 5
2,70
3,00
3,05
3,10
3,20
3,50

3,70
4,00
4,05 0,3
4,10
4,20 8
4,50
4,60
4,70
5,00
5,05
5,10
5,20

3,00

0,5

9,00
10,00
10,05
10,10
10,20
10,50
11,00
12,00
12,05
12,10 18
12,20
12,50
13,00 20
14,00
14,50 22
16,00
18,00 24
20,00 26 8

25,00 32 10

1,0

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 20
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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10. Auswerferstifte Form D

DIN 1530 Teil 3 gehirtet

- mit 60°-kegeligem Kopf

60
dz
I
T~
l
d1gs

11 +2

w

N

o
\D Alle Kanten gratfrei

Anwendungsbereich Zum Auswerfen von Formteilen aus Press- oder SpritzgieBwerkzeugen — bei Verarbeitung
von Kunststoffen und niedrig schmelzenden Metalllegierungen.

Abmessung/KopfmaBe siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm

Passungen/Toleranzen Schaftdurchmesser d;

Lange: Gesamt | 1+,

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Werkstoff Legierter Kaltbandarbeitsstahl (WS)

Werkstoff-Nr. 1.2516 (120 WV 4)
1.2067 (100 Cr 6)

Werkstoffeigenschaften

Anlassbestandigkeit: ca. 200°C

Harte Schaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC 45 £ 5 (1250 — 1670 MPa)

Ausfiihrung Gehartet, angelassen, Schaft feingeschliffen, 60°Senkkopf warmgestaucht,
eingedlt..

Hinweis Gute Bearbeitbarkeit - bei fachgerechter Behandlung kein Harteabfall.
Diese Stifte haben den Vorteil, dass sie aufgrund des kleinen Kopfdurchmessers
mit geringerem Abstand in die Form eingebaut werden kdnnen.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 21

Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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10m. Masstabelle Auswerferstifte Form D

MaBtabelle
Schaft-0 Kopf-@ Kopf-@- Kopfhdohe Radius Aufdickung Linge GesamtEinge I;+2
d, d, Toleranz k r d; Aufdickung
+0,2
0,90 16 tor | 2 10,02
1,00 1,19
1,10 18 1,11
1,20 1,19
1,25 2,0 1,15
1,30 1,11
1,40 . £0,50 1,19
1,50 ! 1,11
1,60 1,28
1,70 25 1,19 0,4 *03
1,75 1,41 o
1,80 2,8 1,37
1,90 1,28
2,00 3,0 1,37
2,10 1,45
2,20 3.2 1,37
2,25 1,59
2,30 1,54
2,40 35 1,45 5
2,50 1,37
2,60 1,71
2,70 1,63 di
2,75 4,0 1,59 +0,03
2,80 1,54
2,90 1,45
3,00 1,8
3,10 1,71
— 4,5 a
3,20 +0,1 1,63
3,25 1,59
3,50 1,8
3,60 50 1,71 L 4
3,75 155 ] ™6
4,00 1,8
4,10 1,71
3,20 55 163
4,25 1,59
4,50 1,8
4,60 6.0 1,71
5,00 1,8
5,10 1,71
5,20 5.5 1,63
5,25 1,59 6
5,50 7,0 1,8
6,00 2,23
6,20 8.0 750
6,50 3.17
7,00 2,0 7,73
7,50 3,17
8,00 10,0 2,43 ) +05 8
8,20 £0.2 756 | 1" d1
8,50 ' 3,17 +0,04
— 11,0
9,00
10,00 12,0
11,00 13,0 10
12,00 14,0 2,73
14,00 16,0 +0,5
T T 32l -

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 22
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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11.  Auswerferstifte Form CH

DIN ISO 8694

(alt: DIN 1530 Teil 2) gehdrtet

- mit zylindrischem Kopf und abgesetztem Schaft

s Ra 12,5 %

v/ Ra 0.4 o )
| " = B3 Ra 04 =
! L r

o L

| e o T L .
| ]
]

|
i

|

|

|

: A 3 o
H.0 X =
L.
o4
o L
m
&
| X =in diesem Bereich gerings Aufdickung miglich.

Alle Kanten gratire.

Zum Auswerfen von Formteilen aus Press- oder SpritzgieBwerkzeugen — bei Verarbeitung
von Kunststoffen und niedrig schmelzenden Metalllegierungen.

Anwendungsbereich Der Schaft kann bis zum kleinsten Durchmesser von 0,80 mm abgesetzt werden.
Daher sind diese Auswerferstifte speziell fiir sehr kleine Spritzteile geeignet.

Abmessung/KopfmaBe siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm

Passungen/Toleranzen Schaftdurchmesser di

Schaftdurchmesser D ; .1

Lange: Gesamt L .,
Schaft L1 ) 1.2

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Werkstoff Legierter Kaltbandarbeitsstahl (WS)
Werkstoff-Nr. 1.2516 (120 WV 4)
1.2067 (100 Cr 6)
Werkstoffeigenschaften Anlassbesténdigkeit: ca. 200°C
Harte Schaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)
Ausfiihrung Gehartet, angelassen, Schaft und Ansatz feingeschliffen, Zylinderkopf

warmgestaucht, eingedlt.

Hinweis Die abgesetzten Auswerferstifte sind auch mir starkeren Schaft- und
Ansatzdurchmessern lieferbar.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstorte.de
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11m. Masstabelle Auswerferstifte Form CH

MaBtabelle

Ansatz  Schaft-@ Kopf-@ Kopfhihe

D2 D3 H
-0,1 -0,2 -0,05

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

Radius
R
+0,2

0,2

63 (60)*

25 (25)% 32 (35)*

38 (35)%

80

48 (45)*

100 125 160 200 250 Gesamtlinge L +2
50 50 63(73)* 80(75)* 100 Schaftlinge L1 -1-2
50 75 97 (85)% 120 (125)% 150 ca. Ansatz-Lange

0,3

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

*Die in Klammer gesetzten Langen werden nur noch auf Wunsch gefertigt bzw. sind lieferbar solange

Lagervorrat vorhanden.

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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12.  Auswerferstifte Form FH

DIN ISO 8693 gehartet =
(alt: DIN 1530 Teil 4) - mit zylindrischem Kopf

- mit Flachansatz

@D2 -0,2

il
[+1)
©
Ra 12,5 <k [A]
5/ y S
f /% Ra 04/ Pe Ra 04/
-
X

H-o0.08 |
1

I D1-0,

|

’|

ﬂ

=]

=

HR
-] 3

L2 10

L1

Ra 3,2/

X = in diesem Bereich geringe Aufdickung mdaglich.
Alle Kanten gratfrei.

Anwendungsbereich Zum Auswerfen von Formteilen aus Press- oder SpritzgieBwerkzeugen — bei Verarbeitung
von Kunststoffen und niedrig schmelzenden Metalllegierungen.
Flachauswerferstifte werden dort eingesetzt, wo der Einsatz eines runden Auswerferstiftes
ungunstig ist.

Abmessung/KopfmaBe
siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm

Passungen/Toleranzen

RechteckmaB b 0,015 + @ -0,015
Schaftdurchmesser D; .1

Langen:
Gesamt Liw
Schaft L

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Werkstoff Legierter Kaltbandarbeitsstahl (WS)
Werkstoff-Nr. 1.2516 (120 WV 4)
1.2067 (100 Cr 6)
Werkstoffeigenschaften Anlassbestandigkeit: ca. 200°C
Harte Schaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC 45 + 5 (1250 — 1670 MPa)
Ausfiihrung Gehartet, angelassen, Schaft und Ansatz geschliffen, Zylinderkopf

warmgestaucht, eingedolt.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 25
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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12m. Masstabelle Auswerferstifte Form FH

Mafltabelle
Schaft-@  Kopf-0 \ O TR e 63 80 100 125 160 200 250 315 Gesamtlingel +2
D2 \ H R \ 32 40 50 63(60)* 80 100 125 160 Schaftlinge L1 -12
31 40 50 62 (65)* 80 100 125 155 ca. Ansatz-Lange
1,8x0,6 2,0 4 2 0,2
2,8x0,6 3,0 6 3 0,3
3,5x1,0 4,0
3,8x0,6
3,5x1,0 8
3,8x0,8 4,2
3,8x 1,0 3 0,3
3,8x1,2
4,5x1,0
4,5x1,2 5,0 10
45x1,5
55x1,0
55x1,2
55x1,5 6.0 12
5,5x 2,0
7,5x1,2 5 0,5
7,5x1,5 8,0 14
7,5x2,0
9,5x 1,5
05 x2.0 10,0 16
115x20 1 1h4 18 7 0,8
11,5x2,5

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

*Die in Klammer gesetzten Langen werden nur noch auf Wunsch gefertigt bzw. sind lieferbar solange
Lagervorrat vorhanden.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 26
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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13. Auswerferhiilsen

DIN ISO 8405 gehértet
(alt: DIN 16756) - mit zylindrischem Kopf
Gl [4]
o
™
Ra 12,5 s (
hvi < Ra 04
; e "/ e
o 7 1
I & ___._._.__/o]DRao.vz/
2 &
o ~ 1
1 ¥
K _ H-gos L1 IEI
A P L
o Wt=0,012{L1 %107 )
e g Alle Kanten gralfre,
o
Anwendungsbereich Zum Auswerfen von Formteilen aus Press- oder SpritzgieBwerkzeugen — bei der

Verarbeitung von Kunststoffen und niedrig schmelzenden Metalllegierungen.
Die Auswerferhiilsen ibernehmen die Funktion des Auswerferstiftes und
entformen Teile Uber konturgebende Formkerne.

Abmessung/KopfmaBe siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm

Passungen/Toleranzen Bohrungsdurchmesser D;

-0,002
-0.008

Schaftdurchmesser D,

Freibohrung D301
Langen: Gesamt L 41
Bohrung L; +1

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Legierter Kaltbandarbeitsstahl (WS)

Werkstoff Werkstoff-Nr. 1.2516 (120 WV 4)
1.2067 (100 Cr 6)
Werkstoffeigenschaften Anlassbestédndigkeit: ca. 200°C
Harte Schaft: HRC 60 % 2
Kopf: HRC 45 £ 5 (1250 — 1670 MPa)
Ausfiihrung Gehartet, angelassen, Schaft feingeschliffen, Filhrungsbohrung gehont,
Zylinderkopf warmgetauscht, eingedlt.
Hinweis Auf Wunsch erfolgt die Lieferung auch mit Kern- bzw. Auswerferstift.
Tel.: 05621 / 96 74 88-2 Bitte geben Sie dies bei der Bestellung mit an.
Fax: 05621 / 96 75 66-2 Der Stift ist ca. 50 mm langer als die Hiilse.

Die Hiilsen sind auch mit abgesetztem Schaft lieferbar. Auf Anfrage.
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13m. Masstabelle Auswerferhiilsen

MafBtabelle
Fithrungs- Schaft-0 Freibohrung Kopf-0 =l Gesamtldnge L + 1
Bohrungs-0 Linge
L1
+1 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300
2,0
2,2 4,0 25 (24) 8 35
2,5
2,5 3,0 3 0.3
2,7
3,0 5,0 3,5 (3.3) 10
3,2 35
3,5
3,5 4,0
37
4,0 6,0 4,5(4,3) 12
4,2 45
4,5 5,0
4,0 4,5 (,3)
42 45 s 05
45 80 50 14
5,0 " 5,5 (5,3)
5.2 55
5,5 6,0
6,0 6,5 (6,3) »
6,2 10,0 6,5 16
6,5 7,0
8,0 8,5 (8,3)
8,2 12,0 85 20
8,5 9,0
10,0 10,5
10,5 11,0
e 14,0 115 ’ 7 0,8
11,5 12,0
12,0 12,5
. [ i
12,5 160 13,0
14,0 18,0 14,5 24
iﬁ il an [} iﬁ E aﬁ 8 1
Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 28
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14.  Kupferkernstifte Form A

ahnlich DIN ISO 6751
(alt: @hnlich DIN 1530 Teil 1)

Ra 125

Anwendungsbereich

Abmessung/KopfmaBe

Passungen/Toleranzen

Werkstoff

Harte

Ausfiihrung
Vorteil

Hinweis

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2

D202

H-0.05 X

- mit zylindrischem Kopf

Ra 3,2
—,ﬂ/ Ra 0,8/

Dige

L2

Mal X: In diesem Bereich geringe Aufdickung maglich.
Alle Kanten gratfrei.

Ra 3,2/

Zum Auswerfen von Formteilen aus Press- oder SpritzgieBwerkzeugen — bei der
Als hochleitfahige Kernstifte oder Konturen-Auswerferstifte in SpritzgieBformen.

siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm

Schaftdurchmesser D,

Lange: Gesamt L 4,

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Berylliumfreie Sepzial-Kupferlegierung

Schaft: HB 185 - 210

Schaft geschliffen, Zylinderkopf warmgetauscht.
Verbesserung der Produktqualitét, Reduzierung der Zykluszeit.

Die Stifte kdnnen vom Kunden auf jedes gewiinschte MaB und jede Form
problemlos gedreht, gefrast oder geschliffen werden. Die Spezial-
Kupferlegierung ist oberflachenbeschichtbar. Bei der Verarbeitung von
glasfaserverstarkten Kunststoffen oder bei Gleitbewegung der Auswerferstifte
ist eine Oberflachenbeschichtung zur Reduzierung von Abrasions- oder
GleitverschleiB z.B. durch die Firma Novo-Plan zu empfehlen.

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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14m. Masstabelle Kupferkernstifte Form A

Maf3tabelle

Schaft-@ Kopf-©@ Kopfhohe Radius
D1 D2 H R
-0,2 -0,05 +0,2 100, 200 400

Gesamtlinge L+2

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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15.  Auswerferstifte Nirosta Form A

ahnlich DIN ISO 6751 gehartet
(alt: @hnlich DIN 1530 Teil 1) - mit zylindrischem Kopf
g Ra 3,2
— Ra 0,4/
a BE &
—L— ¢
H-0.0s X
B L +2
D> |
i MaR X: In diesem Bereich geringe Aufdickung méglich.
© Alle Kanten gratfrei.
Anwendungsbereich Einsetzbar speziell fiir Kunststoffteile aus dem Bereich Medizin- und Lebensmittelindustrie.

siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm
Abmessung/KopfmaBe

Schaftdurchmesser D,
Passungen/Toleranzen

Lange: Gesamt L .,

Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m

Werkstoff Werkstoff-Nr. 1.41251
Werkstoffeigenschaften Einsetzbar bis max. 180°C Spritztemperatur
Harte Schaft: HRC 60 + 2

Kopf: HRC35+5
Ausfiihrung Schaft geschliffen.
Hinweis

Keine Probleme mehr mit Korrosion!

I1€1.. UDDLI / YO 714 OO
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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15m. MabBtabelle Auswerferstifte Nirosta Form A

MaBtabelle

0 0 op ohe Rad

go
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
6,0

0,0 0 100 | 160 | 200 250
0,2

0,3

0 |N|o|u| S

=
N[O

5 0,5

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Fax: 05621/ 96 75 66-2 Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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16. Auswerferstifte Form AH HSS

shnlich DIN ISO 6751 gehartet  windrischer Koof
(alt: shnlich DIN 1530 Teil 1) - Mmitzylindrischém Kop

D1gs

L+2

Maf} X: In diesem Bereich geringe Aufdickung méglich.
Alle Kanten gratfrei.

Anwendungsbereich Zum Entformen von abrasiven Kunststoffmassen. Extrem verschleifest bei hartestem
Einsatz.
Abmessung/KopfmaBe siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm
Passungen/Toleranzen Schaftdurchmesser D,
I 0008 | -0012 | -0014 |
Lénge: Gesamt L .
Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m
Werkstoff Werkstoff-Nr. 1.3343
Harte Schaft: HRC 60 + 1
Kopf: HRC 42 + 2
Ausfiihrung Schaft geschliffen.
Hinweis Diese Auswerfer vereinigen in sich die VerschleiBfestigkeit eines nitrierten und
die Vorteile eines gehdrteten Stiftes.
Ideal geeignet fiir das nachtragliche Anschleifen von Konturen
Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 33
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16m. MabBtabelle Auswerferstifte Form AH HSS

MaBtabelle
g' 0 op O C Q
D D
g6 0 0,0 0 100 125 160 200 250
1,5 3 1,5
2,0
2,2 3(%) 1,5(2) 0,2
2,5 5 2
3,0
3,2 6
3,5 7
4,0
4,2 8
4,5
5,0
5,2 10
5,5 3 0,3
6,0 12
8,0 14
2,0 16
10,0 5 0,5

Die ausgefiillten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2

E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de
Internet: www.ds-modellbauwerkstoffe.de
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17.  Spezial-Auswerferstifte Form EZ

gehdrtet

ghnlich DIN ISO 6751 mit formschliissigem Verdreh-Stop
(alt: ahnlich DIN 1530 Teil 1) durch exzentrischen, zylindrischen Kopf
Ra 12,_5_
) Ra3Z/ 4 Ra 04/
o # o} { , R
< b — — — —— —T1 gl L s -
1 - TN
1 < _\9 i R
H-oos X D1 g6
- L+ | . D2
.
N_[)’ Mal X: in diesem Bereich geringe Aufdickung maglich. Patent Nr.: P 3345 366
r; Alle Kanten gratfrei.
o
T
Anwendungsbereich Uberall dort, wo Auswerferstifte fixiert sein miissen. Zum Auswerfen von Formteilen aus
Press- oder SpritzgieBwerkzeugen — bei Verarbeitung von Kunststoffen und niedrig
schmelzenden Metalllegierungen.
Abmessung/KopfmaBe siehe Tabelle — alle Abmessungen in mm
Passungen/Toleranzen Schaftdurchmesser D,
Lénge: Gesamt L .
Ubrige Toleranzen: s. Zeichnung und Tabellen bzw.
FreimaBe nach DIN ISO 2768-m
Werkstoff Legierter Kaltarbeitsstahl (WS)
Werkstoff-Nr. 1.2516 (120 WV 4)
1.2067 (100 Cr 6)
Werkstoffeigenschaft Anlassbestzndigkeit: ca. 200° C
Harte
Schaft: HRC 60 + 2
Kopf: HRC 45 + 5 /1250 — 1670 MPa)
Ausfiihrung Gehartet, angelassen, Schaft feingeschliffen, exzentrischer Zylinderkopf
warmgestaucht, eingedlt.
Hinweis Gute Bearbeitbarkeit —bei fachgerechter Behandlung kein Harteabfall.

Tel.: 05621/ 96 74 88-2
Fax: 05621 / 96 75 66-2
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17m. MaBtabelle Spezial-Auswerferstifte Form EZ

MaBtabelle

g6 0 0,0 0 aftachse A 100 | 125] 160f 200) 150 315| 400

2,0
. 4 0,2 0,6
2,2 ' '

2,5

2,7

3,0

3,2

3,5 0,8

3,7

4,0 0.3

4,2 8

4,5

5,0

5,2 10

5,5

6,0 1,0

6,2 12

6,5

7,0

8,0

8,2 1,5

8,5 14 5 0,5

10

10,2 16 1,8

10,5

12 18 7 0,8 2,0

Die ausgefiiliten Felder kennzeichnen die Abmessungen des Standardlieferprogramms.
Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Formschlussiger Verdreh-Stop, sowie Achsabstand-Reduzierung bei paariger Anordnung integriert — Abweichung von DIN ISO
6751 (alt. DIN 1530)

Kopfachse exzentrisch zur Schaftachse (A)

Kopf- @-Toleranzfeld eingeschrankt: - 0,05 mm.

Einbauhinweis:
1. Schaftbohrung @ D1: + 0,06 / + 0,03
2. Vor Kopfeinsenkung @ D2: Maschinen-Arbeitsspindel um den jeweiligen Betrag ,A" neu positionieren.
3. Mit Uiber Mitte schneidendem Schaftfraser Kopfeinlass bohren. Kurze Fraser verwenden! Toleranz D2: + 0,03 / +0

Um eine optimale Verdrehsicherheit zu erreichen, miissen die Auswerferstifte auf Passung eingearbeitet
werden.

Tel.: 05621 / 96 74 88-2 E-Mail: info@ds-modellbauwerkstoffe.de 36
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