O STEMPLE, TULEJE TNACE

Stemple / PUNCHES ....ooiiieee e 0.002 - 0.012
Tuleje tngce / Button dies ..o 0.013-0.020




KONEK PSN

Stempel z tbem stozkowym, typ A002

Round precision piercing punches

0. 002

DIN 9861
Form DA -WS
Stal
Steel
Acier
Werkstoff «
N N -
WS = Specjalny stop stali ) ; =
Y \/
WS = Special alley steel Z% S
WS = Acier Tungsténe i
Vanadium 52
o —=I=8] 1
WS = Werkzeugstahl T
@
L @
Diugosé
Length
Longueur
Lange d1he d2 d3 max K 40,2 L 05
Standardowa dtugosc: i 71 80 100
71-80-100 mm 05 0,9
Standard lengths: 0,6 11 0,2
71-80-100 mm 07 1,3 d1+0,02
Longueurs normalisé 08 1.4 v
71-80-100 mm 0,9 16 ’
Lénge: 1,0/1,1 1,8
71-80-100 mm 12113 2,0 d1+0,03 0,5
1,415 2,2
2 1,6/1,7 2,5
sé o, '
Twardo 1,8/1,9 2,8 d1+0,03 0,5
Hardness 50 50
Dureté : ’
Hirte 2,1/2,2 3,2
2,3/2,5 35 d1+0,03 0,5
Walt: 60/62  HRC
teb: 45+5  HRC 26/29 4.0
3,0/3,4 4,5
Shaft: 60/62  HRC 3,5/3,9 50
. —— . d1+0,03 0,5
Head: 45+5 HRC 2.0/4.4 55
Corp: 60/62  HRC 4,5/49 6,0
Téte: 45+5 HRC 50054 6.5
Schaft: 60/62 HRC 55/59 7,0 d1+0,03 0,5
Kopf: 45+5  HRC 6,0/6,4 8,0
6,5/7 4 9,0
2 - 5
Wykonczenie ;5;22 1?8 d1+0,04 10
Finish 9:5 1(;4 12,0
Exécution 1C; Ef/1 11 4 13‘0
Ausfiihrung - : d1+0,04 1,0
11,5/12,4 14,0
Powierzchnia - Polerowana
Ground - Lapped 125134 1210
Rectifiés - Polis 13,5/14,4 16,0
Geschliffen - Geldppt 14,5/15 17,0 d1+0,04 1,5
teb jest kuty na goraco 15,1716 18,0
The head is hot forged 16,1/17 19,0
17,118 20,0
9 ()
Na zaméwienie TIN LEAT el Sikeie v
Onrequest TIN 19,1/20 220
Sur demande TIN 20,1/21 23,0
Auf Anfrage  TIN 21,1/22 24,0 d1+0,04 1,5




KONEK PSN

Stempel z tbem stozkowym, typ HS03 - HWS/HSS
Round precision piercing punches

DIN 9861

Form D - HWS-HSS

Stal
Steel
Acier
Werkstoff p .
HWS = 12% dodatku chromu o
/‘“Hz‘] ) ko]
HSS = Stal szybkotngca
HWS = 12% Chreme alley steel 3 I -
HSS = High speed stee|
HWS = Acier Spécial 12%
Chreme . L =
HSS = Acier rapid & E
HWS = 12% Chremlegiert «
Stahl
HSS = Hechleistungs -
Schnellstahl
Diugosé
Length
Longueur
Linge 0,5 09
Standardowa dtugosc: 06 1,1 0.2
71-80-100 mm 07 13
Standard lengths: ’ :
71-80-100 mm 0,8 1,4
Longueurs normalisées: 09 16 0,4
71-80-100 mm : !
Lange: 1,0/1,1 1.8
71-80-100 mm 1,2/1,3 20 0,5
Twardosé 14715 2.2
Hardness 1617 25
Dureté 1,8/1,9 28 0,5
Hirte 20 30
W HWS 60/62 HRC 2122 22
at:
teb:  HWS 45:5 HRC 2.3/2.5 35 05
wat: HSS 62/64 HRC 2,6/2,9 4,0
teb:  HSS 52£3 HRC 3.0/34 te
Shaft: HWS 60/62 HRC
Head: HWS 45:5 HRC 3539 5.0 . 05
Shaft: HSS 62/64 HRC 4,0/4.4 55
Head: HSS 52+3 HRC 4,5/4,9 6,0
Corp: HWS 60/62 HRC 5,0/5,4 6,5
Téte: HWS 45+5 HRC
Corp: HSS 62/64 HRC 55/5.9 7.0 05
Téte: HSS 52+3 HRC 6,0/6,4 8,0
Schaft: HWS 60/62 HRC 6,5/7,4 9,0
Kopf: HWS 45+5 HRC 7 5/8.4 10.0 10
Schaft: HSS 62/64 HRC Sf8, - '
Kopf: HSS 52+3 HRC 8.5/9.4 110
= 9,5/10,4 12,0
VYV_kOﬁczer“e 10,5/11,4 130 .
Finish 11,5/12,4 14,0 ’
Exécution 12,5/13,4 15,0
Ausfiihrung 13,5/14,4 16,0
Powierzchnia - Polerowana 14,5/15 17,0 15
Greund - Lapped 15,116 18,0
Rectifiés - Pelis
Geschliffen - Gelappt 16,1/17 19,0
teb jest kuty na gorgco 17,118 20,0
The head is het ferged 18,1/19 21,0 1,5
Na zamoéwienie TIN 19,1/20 22,0
Onrequest TIN
Sur demande TIN 20.1/21 23.0
Auf Anfrage TIN 21,1/22 24,0 1,5




Stal

Steel
Acier
Werkstoff

ASP 2023

Dlugosé¢
Length
Longueur
Linge

Standardowa dtugosc:
71-80-100 mm

Standard lengths:
71-80-100 mm

Longueurs normalisées:
71-80-100 mm

Lange:
71-80-100 mm

Twardosé:
Hardness
Dureté

Harte

Wwat: 62/66 HRC
Leb: 45s5 HRC
Shaft: 62/66 HRC
Head: 45+5 HRC
Corp: 62/66 HRC
Téte: 45+5 HRC
Schaft:  62/66 HRC
Kopf: 45x5 HRC
Wykonczenie
Finish
Exécution
Ausfiihrung

Powierzchnia - Polerowana
Greund - Lapped

Rectifiés - Pelis

Geschliffen - Gelappt

teb jest kuty na goraco
The head is het ferged

Na zamowienie TIN
On request TIN
Sur demande TIN
Auf Anfrage TIN

KONEK PSN

0.004
Stempel z them stozkowym, typ HS03 - ASP
Round precision piercing punches
DIN 9861
Form D - ASP 2023
; v;“‘bﬂzﬁ sl
g o -
@Q ey
o ‘E\
o
d1 he d2 K +0,2 L40,5
71 80 100
0,5 0,9
0,6 1,1 0,2
0,7 1,3
0,8 1,4
0,9 1,6 04
1,0/1,1 1,8
1,2/1,3 2,0 0,5
1,4/1,5 2,2
1,6/1,7 2,5
1,8/1,9 2,8 0,5
2,0 3,0
2,1/2,2 3,2
2,3/2,5 3,5 0,5
2,6/2,9 4,0
3,0/3,4 4.5
3,5/3,9 50 05
4,0/4,4 515
4,5/4,9 6,0
5,0/5,4 6,5
5,5/5,9 7,0 0,5
6,0/6,4 8,0
6,5/7,4 9,0
7,5/8,4 10,0 1,0
8,5/9,4 11,0
9,5/10,0 12,0
10,5/11,0 13,0 1.0
11,5/12,0 14,0
12,5/13,0 15,0
13,5/14,0 16,0
14,5/15,0 17,0 1,5
15,5/16,0 18,0




Stal

Steel

Acier

Werkstoff

ws

Twardos¢ watu:  60/62 HRC
Shaft hardness: 60/62 HRC
Dureté corp: 60/62 HRC
Harte Schaft: 60/62 HRC
teb: 45+5HRC
Head: 45+£5HRC
Téte: 45+5 HRC
Kopf: 455 HRC
Wykoriczenie

Finish

Exécution
Ausfithrung

Powierzchnia - Polerowana
Greund - Lapped

Reactifiés - Felis
Geschliffen - Gelappt

Testa ricalcata a calde
The head is het ferged

Inne wymiary, materiat,
wykonanie na zamoéwienie

Other dimensions, materials
and executions on request

Autres dimensions, matiéres
et formes sur demande

Stal

Steel

Acier

Werkstoff

HWS

HSS

Twardosé watu: ~ HWS 60/62
HSS 62/64 HRC

Shaft hardness: HWS 60/62
HSS 62/64 HRC

Dureté corp: HWS 60/62
HSS 62/64 HRC

Hérte Schaft: HWS 60/62

HSS 62/64 HRC

teb: HWS 45+5
HSS 523 HRC

Head: HWS 45+5
HSS 52+3 HRC

Téte: HWS 455
HSS 52+3 HRC

Kopt: HWS 4515
HSS 52+3 HRC

Wykonczenie

Finish

Exécution

Ausfithrung

FPewierzchnia - Pelerewana
Greund - Lapped

Ractifiés - Felis
Geschliffen - Gelappt

Leb jest kuty na gorgco
The head is het ferged

Inne wymiary, materia
wykonanie na zaméwienie
Other dimensions, materials
and executions on request
Autres dimensions, matieres
et formes sur demande

Na zamoéwienie TIN

On request TIN

Sur demande TIN

Auf Anfrage TIN

KONEK PSN

Stempel z them stozkowym, odsadzany, typ A002-O
Round precision piercing punches

DIN 9861
0.5+02 /B R13
3 3 R:1.5 / = [R5
of o 2 1N
o - .
© ~5 - 7+0 5] o
T <
L @
&
di hé d2 d3 he L+0,5
05-15 3,0 2,0 71/80/100
1,66 -2,95 4.5 3,0 71/80/100
Stempel z them stozkowym, odsadzany HS03-O
Round precision piercing punches
Poincons de precision Prizisions
Lochstempel Form
DIN 9861
0.5+0.2 R R13
3 \/"Rz‘l 5 '5' \ m
g : ~ == S
f
[¢] 7+05 4
¢ Z
L |
&
di hé d2 d3 hé d4 max L+0,5
05-15 3,0 2,0 d1+ 0,03 71/80/100
1,66-2,95 45 3,0 d1+0,03 71/80/100




Dziat: Stemple
Tuleje thgce

Stempel z tbe
Round precisio

ISO 8020
Stal
Steel
Acier
Werkstoff
HWS Rz8
HSS )
Twardos$é 3 —
Hardness B
Dureté
Harte K
Wat HWS = 60-62
L

Leb: 45+5 HRC '
Head: 45+5 HRC
Téte: 45+5 HRC
Kopf: 45+5 HRC di d2 K L+0,5

m5 0/-0,15 +0,1/4+0,2 7 80 100
Wwat HSS = 62-64 HRC 3 5 3
teb: 52+3 HRC
Head: 52+3 HRC 4 6 8
Téte: 52+3 HRC 5 8 5
Kopf: 52+3 HRC

6 9 5
Wykonczenie 8 Q 5
Finish
Exécution 10 13 5
Ausfiihrung

13 16 5
Powierzchnia - Polerowana
Ground - Lapped
Rectifiés - Polis 16 19 5
Geschliffen - Gelappt
Testa ricalcata a caldo 20 23 5
The head is hot forged

25 28 5

32 35 5

@ 3 na zamowienie
@ 3 on request

@ 3 sur demande
@ 3 auf Anfrage

Na zamodwienie TIN
Onrequest TIN
Sur demande TIN
Auf Anfrage TIN




Dziat: Stemple
Tuleje thgce 4

Stempel z the
Round precisic
ISO 8020

Stal

Steel
Acier
Werkstoff

HWS Rz8

HSS

~

ds
\
T

Twardosé
Hardness -
Dureté
Harte

Wat HWS =60-62 HRC L

teb: 45£5 HRC
Head: 45+5 HRC
Téte: 45+5 HRC

K L1

Kopf: 45+5 HRC +0,1/40,2 +0,5

WatHSS = 62-64 HRC 3 5 3 10 08 - 29
Leb:

o228 HRC 4 6 3 10 > - 39
Head: 52+3 HRC
Téte:  52:3 HRC 5 8 5 10 2 - 49
Kopf:  52+3 HRC 6 9 5 10 3 . 59
Wykonczenie 8 11 5 13 3 - 79
Finish
Exécution 10 13 5 17 45 - 99
Ausfiihrung

13 16 5 17 65 - 129

Powierzchnia - Polerowana ’
Ground - Lapped

Rectifiés - Polis 16 19 5 17 95 - 159

Geschliffen - Gelappt ' Y

teb jest kuty na gorgco

The head is hot forged 20 28 5 i 125 - 198
25 28 5 17 16,5 - 249

@ 32 na zamoéwienie
@ 32 on request

@ 32 sur demande
@ 32 auf Anfrage

Na zaméwienie TIN
Onrequest TIN
Sur demande TIN
Auf Anfrage TIN




Dziat: Stemple
Tuleje thgce

Stempel z thel
i wypychaczer
Punches cyl.he
ISO 8020

Stal

Steel
Acier
Werkstoff

HSS Rz8 /

d2

Twardosé
Hardness
Dureté

Harte K

Wat HSS: 62/64 HRC

Shaft HSS: 62/64 HRC !
Corp HSS: 62/64 HRC
Schaft HSS: 62/64 HRC

d2 K
teb HSS:  52:3HRC +0/-015  +0/+0,2

Head HSS: 52+3HRC

Téte HSS: 52+3 HRC

8 11 5 1,0
Kopf HSS: 523 HRC

10 13 5 1,4
Wykonczenie s o s i
Finish :
Exécution o o s "
Ausfiihrung :
Powierchnia - Polerowana 20 23 5 21

Ground - Lapped
Rectifiés - Polis

Geschliffen - Gelappt 25 28 5 2,1
Leb jest kuty na goraco
The head is hot forged

32 35 5 2,1

Na zaméwienie TIN
Onrequest TIN
Sur demande TIN
Auf Anfrage TIN




Dziat: Stemple
Tuleje thgce

Stempel z then
i wypychaczen
Punches cyl. he

ISO 8020
Stal
Steel
Acier
Werkstoff
HsS RE
Twardosé s
Hardness
Dureté —
Harte K
WatHSS:  62/64 HRC
Shaft HSS:  62/64 HRC L |

Corp HSS:  62/64 HRC
Schaft HSS: 62/64 HRC

a3 di K

teb HSS: 52+3 HRC -0,00/40,01  +0,1/402

Head HSS: 52+3 HRC 6 e) 25 - 59 5 1,0 13 25

Téte HSS: 52+3 HRC
Kopf HSS:  52+3 HRC

10 13 40 - 99 5 1.4 16 32

Wykonczenie 13| 16 | 50 -120 | 5 | 14 | 21 | 32
Finish T :
Exécution 6 | 19 | 80 -159 | 5 | 21 | 24 | 32
Ausfiihrung R :
Powierzchnia - Polerowana 20 23 | 12,0 - 19,9 5 21 27 32

Ground - Lapped '
Rectifiés - Polis
Geschliffen - Gelappt 25 28 | 17,0 - 24,9 5 2,1 32 32
Leb jest kuty na goraco
The head is hot forged

32 3 |20 - 319 5 2.1 32 32

Na zaméwienie TIN
Onrequest TIN
Sur demande TIN
Auf Anfrage TIN




KONEK PSN

Stempel wg rysunku na zamowienie
Punches as per drawing on request
Acciai WS/ HWS/HSS/ASP23/ASP30

I— . . [ I Y ()
L | | Oioim

!
ﬂiliﬂi‘
CON
e
|
|
Al

s
A




KONEK PSN

Stempel wg rysunku na zamowienie
Punches as drawing on request
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KONEK PSN

Stempel DIN 9861 / 1SO8020

FORMA D-C /1S08020 FORMA C

Specjalny stempel wg rysunku, weglik spiekany
Punches DIN 9861 /1508020

FORM D-C/ 1508020 FORM C

Special punches as drawing in carbide

K R

0.5+0.2

|o
=
(&)

—{olo.005A]

Rz8 / R13
« /Rz




oz somi KONEK PSN

Tuleja wiertarska, typ DIN179

Drill bushes
DIN 179
Stal
Steel d1
Acier ‘
Werkstoff r
88 MN V8
d
Twardos$é
Hardness L1
Dureté
Harte
60-62 HRC
Wykoriczenie \K ' 2
Finish o
Exécution
Ausfiihrung
di F7 PROGRESSIONE d2 né L1 CORTA L1 LUNGA
Powierzchnia hartowana,
szlifowana oraz docierana 09 - 10 0.1 3 6 9
Hardened, annealed, precision
ground and lapped 11 - 18 0.1 4 6 9
Trempées, revenues et
finement rectifiées 19 - 26 0,1 - 025 5 6 9
Gehértet, angelassen, 27 . 33 01 - 025 6 8 12
geschliffen und gelappt ! ’ ’ ’
34 - 40 0,1 - 025 7 8 12
41 - 50 01 - 025 8 8 12
51 - 60 0,1 - 025 10 10 16
6,1 - 80 0,1 - 025 12 10 16
81 - 10 01 - 025 15 12 20
10,1 - 12 0,1 - 025 18 12 20
121 - 15 01 - 025 22 16 28
15256 - 18 0,25 26 16 28
18,26 - 22 0,25 30 20 36
2225 - 26 0,25 35 20 36
26,25 - 30 0,25 42 20/25 36/45
30,25 - 35 0,25 48 25 45
355 - 42 0,5 55 25/30 45/56
425 - 48 0,5 62 30 56
485 - 55 0,5 70 30 56
Wigksze $rednice na zaméwienie
Bigger diameters on request 56 - 63 1,0 78 35 67/72




oz somi KONEK PSN

Tuleja wiertarska, typ DIN172
Drill bushes

DIN 172
stal Dettaglio X
Steel -
Acier
Werkstoff
88 MN V8 FORMA A
r
< : X
Twardosé \’ ‘ K
Hardness ‘
Dureté !
Harte L1
60-62 HRC
Wykonczenie ‘ S
F i 5 i sh » invito di piantaggio
p . 15°
Exécution
Ausfiihrung Corte Lunghe
d1 F7 PROGRESSIONE ~ d2 n6 ds L1 L4 L1 L4
Powierzchnia hartowana,
szlifowana oraz docierana 09 - 10 0.1 3 6 5 P 9 P
Hardened, annealed, precision
ground and lapped 1. 18 0,1 4 7 6 2 9 2
Trempées, revenues et
finement rectifiées 19 - 2,6 0,1-0,25 5 8 6 2 9 2
Gehartet, angelassen, 27 - 33 |01-025 6 9 8 225 | 12 2,5
geschliffen und gelappt
3,4 - 4,0 0,1-0,25 7 10 8 2,5 12 2,5
4,1 - 5,0 0,1-0,25 8 11 8 25 12 2,5
51 - 6,0 0,1-0,25 10 13 10 3 16 3
6,1 - 8,0 0,1-0,25 12 15 10 3 16 3
8,1 - 10 0,1-0,25 15 18 12 3 20 3
10,1 - 12 0,1-0,25 18 22 12 4 20 4
121 - 15 0,1-0,25 22 26 16 4 28 4
15,25 - 18 0,25 26 30 16 4 28 4
18,25 - 22 0,25 30 34 20 5 36 5
22,25 - 26 0,25 35 39 20 5 36 5
26,25 - 30 0,25 42 46 20/25 5 36/45 5
30,25 - 35 0,25 48 52 25 5 45 5
355 - 42 0,5 55 59 25/30 5 45/56 5
425 - 48 0,5 62 66 30 6 56 6
48,5 - 55 0,5 70 74 30 6 56 6
Wigksze $rednice na zaméwienie
Bigger diameters on request 56 - 63 1,0 78 82 35 6 6772 6




oz somi KONEK PSN

Tuleja thaca, typ A

Dies
DIN 9845
Form A
Stal
Steel
Acier
Werkstoff
UX 200 C13 Dettaglio X
HSS 1.3343
Twardosé dt
Hardness
Dureté 0,5x45°
Harte
60-62 HRC
Wykonczenie H :
Finish |
Exécution X
Ausfiihrung
Powierzchnia hartowana, 1 I ----------
szlifowana oraz docierana p
4 |
Hardened, annealed, precision d2
ground and lapped
Trempées, revenues et
finement rectifiées
Gehartet, angelassen,
hliff d gelappt
gesehitien und gelapp di1H8  PROGRESSIONE  d2ne da L120 L128
08 - 1,0 0,1 5 d1+0,3
1,1 - 20 0,1 6 d1+0,3
2,1 - 33 0,1 7 d1+0,5
34 - 40 0,1 8 d1+0,5
41 - 50 0,1 10 d1 +0,7
51 - 60 0,1 12 d1+0,7
6,1 - 80 0,1 15 d1+0,7
8,1 - 10 0,1 18 dli+1,0
10,1 - 12 0,1 22 d1+1,0
12,1 - 15 0,1 26 d1+1,0
15,6 - 18 0,5 30 dli+1,0
18,6 - 22 0,5 35 dl+1,0
225 - 26 0,5 42 d1+1,0
Wieksze srednice na zamoéwienie
Bigger diameters on request 265 - 30 0.5 48 d2+20




oz somi KONEK PSN

Tuleja thaca, typ B
Dies

DIN 9845

Form B

Stal

Steel
Acier
Werkstoff

UX 200 C13 ) 0,5 x 45°
HSS 1,3343 Dettaglio X

Twardosé
Hardness
Dureté
Harte

60-62 HRC

X

).

invito di centraggio

Wykonczenie B

Finish
Exécution
Ausfiihrung 4mm

Powierzchnia hartowana, o

szlifowana oraz docierana F
d3 d2

Hardened, annealed, precision
ground and lapped

Trempées, revenues et
finement rectifiées

Gehartet, angelassen,
geschliffen und gelappt

d1 H8 PROGRESSIONE

08- 1,0 0,1 5 7 d1+0,3
1,1- 20 0,1 6 8 d1+0,3
20- 33 0,1 7 9 d1+0,5
3,1- 40 0,1 8 10 d1+0,5
41 - 50 0,1 10 12 d1+0,7
51- 60 0,1 12 14 d1+0,7
6,1- 8,0 0,1 15 17 d1+0,7
8,1 - 10 0,1 18 20 d1+1,0
10,1 - 12 0,1 22 24 d1+1,0
12,1 - 15 0,1 26 28 d1+1,0
156 - 18 0,5 30 32 d1+1,0
18,6 - 22 0,5 35 37 d1+1,0
225 - 26 0,5 42 44 d1+1,0
Wieksze srednice na zamdwienie
Bigger diameters on request 265 - 30 0.5 48 50 d2+20




Dziat: Stemple
Tuleje thgce 0.017

Tuleja wiertarska wydtu ona, typ DIN179/DIN172
Drill bushesextra long size

DIN 179

DIN 172

Stal

Steel
Acier
Werkstoff

16.Cr Ni 4 " N

| !
Twardosé

Hardness s
Dureté
Harte

60+2 HRC

M

Wykonczenie
Finish

Exécution
Ausfiihrung /

|
|
|
L ‘ L+
|
|
i

Powierzchnia hartowana ‘

- ,l d2
Cementing, hardening d
Tolleranza
Foro F7 - Diam. esterno n6
Tollerances of grinding
Hole in F7 - outside in n6
9 di 9 d2 9 d3 L1 DIN 179 DIN 172
2,7-275-3,0-3,25 6 9 16
34-35-375-4,0 7 10 16
41-425-45-475-50 8 " 16
51-525-55-575-6,0 10 13 20

6,1-6,25-65-6,75-7,0

725-75-7,75-8,0 12 15 20
81-825-85-875-9,0
9,25-95-9,75- 10,0 15 18 25
10,1-10,5-11-11,5-12 18 22 25
12,1-125-13-135
14,0-14,5-15,0 22 26 86
15,25-155- 16 - 16,5 I~ © I~

17,0-17,5-18,0




Dziat: Stemple
Tuleje thgce 0.018

Tuleja thaca, typ DIN9845C
Punch guide bushes

DIN 9845 C
Stal
Steel
Acier
Werkstoff
HWS dz
| N
Twardos$é S
Hardness [ Dettaglio X
Dureté ‘
Harte
602 HRC '
| L
Wykonczenie '
Finish ‘ ==
Exécution X
Ausfiihrung [
Powierzchnia hartowana !
Hardened, annealed o
— PROGRESSIONE T "
Advancement
2,1-30 0,1 7 12
3,1-40 0.1 8 12
41-50 0.1 10 16
51-6,0 0.1 12 16
6,1-80 0.1 15 20
8,1-10,0 0,1 18 20
10,1- 12,0 0.1 22 28
12,1-15,0 0.1 26 28
15,5-18,0 05 30 36




Dziat: Stemple
Tuleje thgce 0.019

Tuleja thgca z otworem startowym, typ ISO8977A
Dies with start hole

ISO 8977A
Stal
Steel
Acier
Werkstoff
di
Hss I
|
& I
Twardos¢ ' el x
ettaglio
Hardness ‘ — 9
Dureté
Harte '
63-64 HRC ’ L
|
Wykonczenie ’
Finish X 05 x 45°
Exécution '
Ausfiihrung | /J
I
Powierzchnia hartowana prézniowo LTJ ‘
Vacuum Hardening -
L +0/ +0,5
d2n5 di 16 20 25 32 ds I
5 1,0 - 2,8 2,0
6 1,0 - 35 3,0
8 1,0 4,0 4,0
10 1,0 5.8 4,0
13 1,2 - 8,0 5,0
16 1,2 - 9,5 5,0
20 15 - 12 8,0
25 15 - 17,3 8,0
32 15 - 20,7 8,0
40 15 - 27,7 8,0




Dziat: Stemple
Tuleje thgce 0. 020

Tuleja tngca z otworem startowym, typ ISO8977B
Dies with start hole

ISO 8977 B
Stal
Steel
Acier
Werkstoff .
2
HsS @ ‘
X |
Twardode 77 |
Hardness ! ettt X
2 i I ettaglio
Dureté e |
Harte |
63-64 HRC ‘
| L
Wykonczenie ‘
Finish
Exécution : /
Ausfiihrung 5 mm’ A ‘ /ri
Powierzchnia hartowana prézniowo ‘ ] ‘
Vacuum Hardening do
da
L +0/ +0,5
d2m5 di 16 20 25 32 da ds |
5 1,0 - 8 238 2
6 1,0 - 9 35 3
8 1,0 11 40 4
10 1,0 13 5,8 4
13 1.2 - 16 8,0 5
16 1,2 - 19 9,5 5
20 15 - 24 12,0 8
25 15 - 29 17,3 8
32 15 - 36 20,7 8
40 15 - 44 277 8






