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EJECTEURS ET EJECTEURS TUBULAIRES
_ DIN 1530 & DIN ISO 8405
ELEMENTS DE GUIDAGE DIN




EJECTEURS TUBULAIRES

EJECTEURS TUBULAIRES DROIT
—
Standard Longueur Spécifiées | Dimensions Spécifiées
Type d'outil R
; i o o
Catégorie :[ I ] 7
Suil Suil e
Standard | Matériau Epaissauijdellalicte Toler?ncc‘e (P) N° de Piéce Page N° de Piéce Page N° de Piéce Page
(T mm) du Diamétre
1.2344
(Equivalent 06 D-EPN P5 D-EPN-L P6 D-EPNB P.6
TYPE Nitruré
DIN 1.2~10
1.2344/1.3505
(6quivalent) g6 D-EPU P.7 D-EPD-L P.8 D-EPDB P.8
EJECTEUR EPAULEE LAMES D'EJECTEUR
_—— R ——
_: _n._
_ i
[ ]
i . I : 1
Dimensions Longueur Dimensions
Type d'outil Standard | Specitiées Type doutil Standard | g icifices | Spécifices i
= — < q 72\ = | I — A
Catégorie — = Catégorie = o= == |
=N | O W T T
Epaisseur 4 o o Epaisseur | 114 o o o
Standard | Matériau | de la Téte Toler_anc? ®) N”de Page N.‘de Page Standard | Matériau | de la Tete Jocarce N“de Page N“de Page N”de Page !
(T mm) du Diamétre | Piéce Piéece (Tmm) duP-W | Piéce Piéce Piéce
1.2344 12344
(equem) g6 — | — | D-ENSF | P10 '“”'_‘f‘e”t' _g os| — |- | — |- |p-ERnx|pas
TYPE Nitruré Type | Nirur
DIN 1.2~10 DIN 1.2~10
1.2344 _ _ 12344 0 _ _ _ _
(équivalent) & D-EDSF | P11 (i) —0015 D-ERDX | P14




GUIDE DE MODIFICATION

B Guide de modification pour les broches d'éjection droites et étagées

Article Produits Applicables Modifications Code Spécifications
\ Pour réaliser un plat a la position du diamétre de I'arbre \
— ==y
Coupe plate de la clavette B R EE @)‘
@ K.C | [Gamme de désignation -
K o4 DI2=KC<H/2 Ke
Unité de désignation| ~ Incréments de 0.05 mm possibles
Meéthode de désignation|  + KCO.75 (Lorsque D1.5)
« WKC3.5 (Lorsque D7)
(@ La tolérance D est maintenue méme si D/2 est
deS|gne pour s'adapter au diamétre de I' arbre
Pour désigner une taille plate arbitraire
Coupe plate Zcaveiic Découpe de deux plats paralleles
Droites et © WKC
Ejecteur WKC 01 D2=WKC<H/2
Epaulée
Modification de [Unité de désignation] ~ Incréments de 0.1 mm uniquement
la téte Methode de désignation| .+ KC1.4
Changement du diamétre de la téte Réduit le diamétre de Ia téte.
— o HC Gamme de désignation| D-+1=HC<HetD=1.5
= ‘T’t Unité de désignation ]  Incréments de 0.1 mm
1 N2 ot Methode de désignaion]  HC6.5
Changenendu e et e REAMHREENER b RER (FEEkm)
‘ Gamme de désignation| D-+1=HCC<H—0.3 etD=1.5
- , ,C’C"f HCC | [Unité de désignation]  Incréments de 0.1 mm
\ S/ ] Wethods de désignation]  HCC6. 1
= (® JIS Type )
Changement I: Réduit I'épaisseur de la téte par rapport & la norme.
de I'épaisseur ‘ TC TC La dimension L reste inchangée (sauf pour le type de piéce brute).
de la téte T T2=TC<T ®D=15 ®T—TC=Lmax.—L
(® JIS Type seulementy)
B Guide de modification des lames d'éjecteur
Article [Produits Applicables Modifications Code Spécifications

Lames
D'Ejecteur

Modification de la téte

Coupe plate de la clé (angulaire)

o3| ¢

| 0.9

&5 & 270“90
®

AKC

Modifie la position plate dans le sens des aiguilles d'une montre a partir de la position
standard (standard : 0° ).

0=AKC<360 (AKC)
6 =0" - AKCO incréments de 45° incréments de 1°
6=45" - AKCA5

Coupe plate de la clé (angulaire)

s g 0°_8

T

N /7 - (= o

S @ 270 %%90
-

AWC

Ajoute deux plats parallgles & la position standard (0°
(dans le sens des aiguilles d'une montre, par incréments de 1° a partir de la position standard).
0=AWC< 360 incréments de 1°

6=0"

), ou & I'angle désigné

> ANCO, § =45° > AWC45

Coupe plate de la clé (angulalre)

o5y 0
! f
e KEJ 270° 90°

Position standard ‘80

ARC

Ajoute deux méplats a angle droit a la position standard (0°), ou a I'angle désigné

(dans le sens des aiguilles d'une montre, par incréments de 1° a partir de la position standard).
0=ARC< 360 incréments de 1°

6=0"

> ARCO, § =45 - ARC45

Coupe plate delaclé (angulalre)

oS

T N
ol ff 270° ‘ 90°
\J

Position standard 180"

D2

ADC

Ajoute trois méplats a la position standard (0°), de plus a I'angle désigné

(dans le sens des aiguilles d'une montre, par incréments de 1° par rapport & la position standard).
0=ADC< 360 incréments de 1°

6=0

> ADCO, 6 =45" - ADC45




izwanae GOUPILLES D'EJECTEUR DROITES

Nitruré —TYPE D'OUTIL STANDARD—
@
=
D-EPN
) X1 ) b1 (Plage de précision garantie du diameétre de I'arbre)
= €
; B B
- S/
R=05 (P=12..R=1.2)
T—g,us -
L +0.1
(D 1.2344 équivalent=+-Nitruré
(3 Surface base : 900HV~
Matériau : 35~40HRC 40~ 45HRC
EStandard
N° de Piece L
H T | P Iipedosi] P Sélection
1 100 125 160 200
25 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 25 100 125 160 200 250 315 400
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
” —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
75 100 125 160 200 250 315 400 500
—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
[g' [N° de Piece| —| L |
Commande
5 D-EPN 3 — 100




izmanan GOUPILLES D'EJECTEUR DROITES

—L/L - P DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—

Nitruré

D-EPN-L (L Spécifier)
D-EPNB (L - P Spécifier)

X1 b1 (Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre)

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

7805 @ P
L T3%2(200<L=500-L T§%, L>500- L*35)
(@D 1.2344 équivalent+-Nitruré
3 Surface base : 900HV~
Matériaux : 40~45HRC
L Dimension a Préciser HL - P Dimension a Préciser
q= = N° de Piece L T N° de Piece L [}
9 Type d'outil | P |Incréments de 0.01 mm 9 Type d'outil |Non.|Incréments de 0.01 mm| Incréments de 0.01 mm
2.5/1.2 1 2.5/1.2 1 0.50 ~ 1.00
——{ 40.00 ~ 200. ——{ 40.00 ~ 200.00 ———————
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
5 2 2.5 5 2 2.5 2.01 ~ 2.50
6 3 6 3 2.51 ~ 3.00
— —— 40.00 ~ 400.00 — —— 40.00 ~ 400.00
7] 3.5 7| 3.5 3.01 ~ 3.50
sl 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 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
\ [N°dePiece |[-[ L |—[ P |— (KC-WKCetc)
Modifications D-EPNB 45 — 24835 — P4.23 — WKC2.115
Détails de la modification B=" P.4
Modifications Code Spec. Modifications Code Spec.
A propos de |'unité de a2 _ -
L N\ HC=0.1mm incréments
demgnz‘itlon pourla' It Lli HC @ PH1=HC<H P=15
A ) coupe a plat des clés === 2
@ . KC Coupe plate simple
KC—o.1 PR2=KC<H/2 (1) Pour aligner le méplat
de la clavette sur e - -
L
Incréments de 0.005 D-EPNB1  — 100.00 — P0.50
mm possibles
N -
Dé de d lats | (2) Pour désigner des
N WKC pgzg\mczﬁg PIIS ™ dimensions arbiaies
WKC —04 des méplats de clé
0.1 mm

najoafy,p
sa|jidnoy



DIN 1530

wasos et GOUPILLES D'EJECTEUR DROITES

Trempé —TYPE D'OUTIL STANDARD—

=
D-EPU
) X1 . b1 (Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre) )
= f ©
. %
R=05 (P=12»R=1.2)
T g 05
— Z P g6
L 131
([ Equivalent 1.3505
[ 58~62HRC
N° de Piece L
H T P g6 - i .
Type d'outil P Sélection
1 100 125 160 200 250
25 1.2 1.1 100 125 160 200
1.2 100 125 160 200 250
3 15 _ggg; 1.5 100 125 160 200 250 315
4 9 ’ 2 100 125 160 200 250 315 400
5 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
8 3 4 100 125 160 200 250 315 400 500
—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
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
- 12 100 125 160 200 250 315 400 500
—83(1)3 12.5 100 125 160 200 250 315 400
2 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

[ﬁ' [N°de Piece| —| L |
Commande
7 D-EPU3 — 100



DIN 1530
1.2344 équivalent
Trempé

GOUPILLES D'EJECTEUR DROITES

—L/L - P DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—

e e

D-EPD-L (L spécifier)
D-EPDB (L - P Spécifier)

X1 ) b1 (Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre)

R=0.5 (P=12-»R=1.2)

T—g.os - P
L "392200<L.=<500-L *§%, L >500-» L*§%)
[ Equivalent 1.2344
[ 50~55HRC
L Dimension a Préciser HL - P Dimension a Préciser
HiT P N° de Piece L HIT| Pos N° de Piece L P
9 Type d'outil | P |Incréments de 0.01 mm 9 Type d'outil |Non.|Incréments de 0.01 mm (Incréments de 0.01 mm
2.5/1.2 1 2.5/1.2 1 0.50 ~ 1.00
——  40.00 ~ 200. r—] 40.00 ~ 20000 ———/—— - —
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
4 < | .00 ~ § — —0.008 e .00 ~ -
5 2 25 40.00 315.00 5 2 25 40.00 315.00 201~ 2.50
6 3 6 3 2.51 ~ 3.00
— ——| 40.00~ 400.00 — r——| 40.00 ~ 400.00
7] 3.5 7] 3.5 3.01 ~ 3.50
8|3 4 40.00 ~ 500.00 sl3 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
—s5| 0005 6.5| 100.00 ~ 250.00 —1 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 12100.00 ~ 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
Détails de la modification BE P.4
Modifications Code Spec. Modifications Code Spec.
/A propos de I'unité de a2 N
Saiorot ,’ oF HC=0.1mm incréments
désignation pour la 2:1 | HC
coupe a plat des clés 1 \Z %E @ P+1=HC<H,P=1.5
A . (1) Pour aligner le méplat
@ 0 KC g?ZlJEK%aéeHs/?ple de la clavette sur le
KC —01 = diamatre de I'arbre
[ do oce] [ & |
D-EPD-L Commande p_gpp-L1 — 100.00
Incréments de 0.05
mm possibles L
‘ [ waepiece |-[ L |-[ P |- (KC WKCete)
DA l/" Modifications . D-EPDB 12 — 350.00 — P11.00 — HC15
Incréments de 0.005
mm possibles
@ Découpe de deux plats
7 0 WKC P/2=WKC<H/2 (2) Pour désigner des
WKC o1 dimensions arbitraires
des méplats de clé
0.1 mm

1n3j3(3,a
sajidnoy



DIN 153

1.2344 3(_1uiv:gent EJECTEUR EPAU LEE

—TYPE D'OUTIL STANDARD —

Nitruré

[,
D-ENSFB
= o
R=05 = Pas R
: (7
~ ©
= - &/
Tfo.%s
N-2 L—N) P g
L 0% 1>900..p L 1395
[ 1.2344 équivalent+-Nitruré
[ Surface 900HV~Matériau 40~45HRC
N° de Piéce L
H T . . P N
Type d'outil D Sélection
100 0.8 40
3 1.5 1.5
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 3 3 1.5
160 50 75
200 1.5 25 75

(® La nitruration peut s'étendre a la téte lorsqu'elle est appliquée aprés I'usinage de la dimension P.

g [N°dePiece|—[ L |-[ P |-[ N ]|
Commande
D-ENSFB3 — 100 — P1.0 —

N40




DIN
1.2344 équi
+

want EJECTEUR EPAULEE

—DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—

Nitruré

D-ENSF
= &
R=0.5 = Pas R
- (7
¥ f : ©
i = &/
T—obs =
N-2 L—N) P g
L+8.uz (L>200--->L+3'”5)
[ 1.2344 équivalent+-Nitruré
[ Surface 900HV~Matériau 40~45HRC
H T N° de Piéce L P N
Type d'outil Non. Incréments de 0.01 mm |Incréments de 0.01 mm Incréments de 1 mm
3 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 et
- - - 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
1 D-ENSF
0 5.5 50.00 ~ 200.00 3.50 ~ 5.40
1 6 50.00 ~ 1000.00 | 4.00 ~ 5.90 Ni:-/3
5
5 6.5 50.00 ~ 250.00 450 ~ 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
(® La nitruration peut s'étendre a la téte lorsqu'elle est appliquée aprés I'usinage de la dimension P.
‘ \ N'dePiece |—[ L |-[ P |-[ N |- (KC-WKCetc)
. Modifications D-ENSF 25 — 14978 — P15 — N70 — KC1.25
Détails de la modification B= P.4
Modifications Code Spec. Modifications Code Spec.
A propos de I'unité de A s3 HC=0.1mm incréments
désignation pour la I[ LI,I HC ® D+1=HC<H
coupe & plat des clés -
@ Coupe plate simple DA
S KC Ipp=kc<Hr2
KC —o0.1 = (1) Pour aligner le méplat N .
de la clavette sur le Commande ‘N de Plece‘—‘ L ‘_‘ P ‘_‘ N ‘
diamétre de I'arbre D-ENSF 2.5 —149.78 — P1.5 — N70
Unité de désignation L
Incréments de 0.05
mm possibles
2 . (2) Pour désigner des
Découpe de deux plats N : L
S WKC dimensions arbitraires
0 =
WKC —0.1 D/2=WKC<H/2 des méplats de clé
0.1 mm

1n3j3(3,a
sajidnoy

10



DIN 1530

12ausuaer EJECTEUR EPAULEE

Trempé —DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—
-’ — _
D-EDSF
R=0.5 S Pas R

| 0
T—0.05
0
N—5 (L—N) P g6
L% 1>200-+L78%) S
(1 1.2344 équivalent
[E 50~55HRC
H T N° de Piéce L P N
Type d'outil Non. Incréments de 0.01 mm | Incréments de 0.01 mm Incréments de 1 mm
3 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 et
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
1 D-EDSF
L 5.5 50.00 ~ 200.00 3.50 ~ 5.40
1 6 50.00 ~ 1000.00 | 4.00 ~ 5.90 Ng:-/3
e
5 6.5 50.00 ~ 250.00 450 ~ 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°dePiece]—[ L |-[ P |-[ N |— (KC-WKCetc)
D] Modifications D-EDSF 2 — 149.78 — P15 — N70 ~— KCH
Détails de la modification B= P.4
Modifications Code Spec. Modifications Code Spec.
A propos de ['unité de - ,/ 53 HC=0.1mm incréments
désignation pour la \%/ HC @ D-+1=HC<H
A coupe a plat des clés =T -
@J . KC Coupe plate simple
KC —o0.1 D2=KC<H/2 (1) Pour aligner le méplat -
de la clavette sur le Command ‘ N° de Piéce ‘_‘ L ‘_‘ P ‘_‘ N ‘
diamétre de I'arbre onmen®® "D EDSF 2.5 —149.78— P1.5 — N70
Unité de désignation L
Incréments de 0.05
mm possibles
" . (2) Pour désigner des
S 0 WKC De°°<”pe Cejdendelet dimensions arbitraires
D/2=WKC<H/2 " "
WKC —o.1 des méplats de clé
0.1 mm




DIN 1530 P
1234 équivalen LAMES D'EJECTEUR

Nitruré —TYPE D'OUTIL STANDARD —

D-ERNXB

R=0.5 g w w©

o Pas R b=

0=12-R=12) [ = =

|

E

C’% . 7 — =
i ‘
, ¥ ®pzw
T—005 ®@K=./P2+W?
0
N_J w—nT3 & P—0015
L3 >500 -+ LT3

(® Ce produit n'est pas polis aprés la nitruration. [ 1.2344 équivalent+-Nitruré
I n'y a pratiquement pas d'irrégularités de couleur, et aucun probléme de qualité. [ Surface 900HV~ Matériau 40~45HRC
N° de Piéce L K
. u Type d'outil| D [Sélection 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 1215 2 59
200
14 5 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
)y [N°dePiece|—| L |- P |-[ w |-[ N |
Commande
D-ERNXB4 — 125 — P35 — W1 — N40
HENorme de Equilibre de I'angle de la pointe Valeur R de I'angle de la pointe
Précision Pmax. Amax.  Rmax.=0.03 (Trimming R)
(-Pmin. ‘ W plan comme base @ Les coins de la pointe ont été

. légérement coupés pour mesurer
;' (Pmax.—Pmin.)=0.02 les dimensions P+ W.

1n3j3(3,a
sa|jidnoy
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DIN 1530 ,

rsueudent LAMES D'EJECTEUR

Nitruré —DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—
D-ERNX
R=05 8 " o
o0 PasR 5
O=12--92R=12) A c,%
=
C’% - 7 — 3
- T
, ¥ ®pzw
T—005 @K=./P2+W?
0
N_J w—nT3 & P—0015
L3 >500 -+ LT3
(® Ce produit n'est pas polis aprés la nitruration. [0 1.2344 équivalent+Nitruré
I n'y a pratiquement pas d'irrégularités de couleur, et aucun probleme de qualité. 3 Surface 900HV~ Matériau 40~45HRC

H T N° de Piéce L P w K N
Type d'outil| D [Incréments de 0.01 mm|Incréments de 0.01 mm|Incréments de 0.01 mm| max. |Incréments de 1 mm
7 2 — 0.80 ~ 1.80 7.9
5 z 25| 100.00 ~ 315.00 0.80 ~ 2.30 24
6 3 - 0.80 ~ 2.80 0.30 ~ 2.9
7 3.5 | 100.00 ~ 400.00 1.00 ~ 3.30 34
8 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 et
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
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 ot 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
[N°dePiece |—[ L |-[ P |-[ w |- N |
Commande
D-ERNX12 — 505.00 — P10.00 — W5.00 — N170
| [ sopiee] [ €]~ |~[ W]~ [N ]~ ke awo-ot)
Modifications D-ERNX12 — 505.00 — P10.00 — W5.00 — N170 — AKC 0
Détails de la modification B P.4
Modifications Code Spec. Modifications Code Spec.
o o
he 0.0 g 0l —1"incré
Ofterr ADC=1"incréments
o | . AKC=1"incréments a 270({E&3p-90 |ADC
sH@ 270 w0 | AKC |95 <pkc< 360 X}:@ (® 0=ADC< 360
180°
o AL HC=0.1mm incréments
o 0.6 . = g i c'i HC |\@ b+1=HCc<H
N7\ o | AWC AWC=1"incréments =
= \‘%’l ® 0=AWC<360 02 02T
%0 Qg,y WR |2 endroits sur le dessus sont arrondis.
0° ¢
°. . +0.04
o 5 5 ARC=1"incréments 4-R02%0
S 270 %" | ARC | @) 0<pRC< 360 Les 4 emplacements sur le dessus sont
= ,%, FR i
180° arronais.
HENorme de Equilibre de I'angle de la pointe Valeur R de I'angle de la pointe
Précision Pmax. Rmax. Rmax.=0.03 (Trimming R)
Pmin. ‘ @) Les coins de la pointe ont été

W plan comme base
q (Pmax.—Pmin)=0.02

légérement coupés pour mesurer
les dimensions P + W.




DIN 1530
1.2344 équivalent
Trempé

LAMES D'EJECTEUR

—DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—

D-ERDX
R=0.5 g ©
o Pas R s
D=12-2R=12) A % 3
2
o3 : Z | @pPzw
= I ©K=)/P+W*
0
T—005 (L>300 -+ T-0.05)
0 +5 -
N-—5 (L—N) o
L% >500 -+ LTS
([ 1.2344 équivalent
[3 50~55HRC
H T N° de Piéce L P w K N
Type d'outil| D [Incréments de 0.01 mm|Incréments de 0.01 mm|Incréments de 0.01 mm| max. |Incréments de 1 mm
4 2 0.80 ~ 1.80 1.9
5 2 55 100.00 ~ 315.00 0.80 ~ 2.30 o
6 3 - 0.80 ~ 2.80 0.30 ~ 2.9
7 3.5 | 100.00 ~ 400.00 1.00 ~ 3.30 34
8 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 et
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 ot 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
N°dePiece] —| L |—-[ P |- w |- N ]
Commande
D-ERDX5 — 120.25 — P3.50 — W1.50 — N60
[Waopies] [+ ] =[P |~ [ W ]~[ N |~ wec-aworet)
| Modifications D-ERDX5 — 120.25 — P3.50 — W150 — N60 — AWC60
Détails de la modification B P.4
Modifications Code Spec. Modifications Code Spec.
o ° @
o 0.8 0 ‘s e
O ADC=1" incréments
o | . AKC=1"incréments a 270({E&3p-90 |ADC
& 270 w0 | AKC |95 <pkc< 360 X}:@ ‘ ® 0=ADC< 360
180° 180
- A\ = HC=0.1mm incréments
o 0.6 . = & ! HC |\@ p+1=HCc<H
N7\ o | AWC AWC=1"incréments =
= \‘%’l ® 0=AWC<360 02 02T
%0 Qg,y WR |2 endroits sur le dessus sont arrondis.
0° 0-¢ _
o 5 | ARC=1" incréments 4-R0.2'8"
= 210 %" | ARC | @) 0<pRC< 360 ER |Les 4 emplacements sur le dessus sont
180°

"o

1y

arrondis.

HENorme de Equilibre de I'angle de la pointe Valeur R de I'angle de la pointe
Précision Prix. amac Rmax.=0.03 (Trimming R)
Pmin. ‘ @) Les coins de la pointe ont été

W plan comme base
q (Pmax.—Pmin)=0.02

:

légérement coupés pour mesurer
les dimensions P + W.

1n3j3(3,a
sajidnoy
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DIN ISO 8405  DIN ISO 8405

1.2344 éﬂuivalent 1.2344 équivalent EJ ECTE U RS TU B U LAI R ES D RO IT

Nitruré Trempe —©0.08 TYPE D'OUTIL STANDARD—
; - —
DgG
Type d'outil m H] V | Tolérance du diamétre de I'arbre de I'axe central D=6 |6.5=D=<10{12=D=<16| D=20
D-ESN - — ) X 10+ *Notez que pour les manchons ayant une tolérance de dimension V de H7, 23;8?‘3 :8:8(1)3 :8;8(1)9 28;8%
- 1.2344 équivalent+Nitruré | Surface: 900HV Matériau de base: 401-3HRC i | —oo st pa recommanes e s comb!)ner et s e contaus Ve
- - —0.02 une tolérance de diamétre ‘arbre g o5 N'est pas recommandée.
D-ESD 1.2344 equivalent | Matériau de base: 50~55HRC La raison en est que la section S du raccord est plus longue. V=3 35=V=6 |65=V=10| V=12
+g.010 +g.012 +8.015 +g.018
| x1 i b1 (Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre) i
R ;r i —] ffan)
T H t T
i il s e )7 77777777777 ) | )
= N
R0=0'5 VHz
Tt » Dg
(L=S) —5 S 0
L+ C=V+05
Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre (b1=L—x1)
L [ 100 [ 125 [ 150 | 175 | 200 | 250 | 300 | 350 [ 400 [ 450 | 500  maxao
S |[50(V1.5--40)| 60 75 100 115 150
@ La nitruration peut s'étendre a la téte telle qu'elle est appliquée aprés I'usinage des dimensions V et D.
@ La partie du diamétre (D) de la goupille centrale étagée ne peut pas étre insérée dans le trou de décharge (C).
5 =
HIT N° de Pl.ece L Vv
Type d'outil D
4 100 *125 *150 1.5
100 *125 *150 *175 *200 2 2.5
8 100 *125 *150 1.5
4.5 100 125 *150 175 *200 2
3 *100 *125 *150 175 *200 25
5 100 *125 *150 *175 *200 2 2.5
100 125 *150 *175 *200 250 *300 3
10 100 *125 150 175 200 2 25
5.5 100 *125 *150 175 *200 250 300 3
100 125 *150 175 *200 250 300 3.5
100 *125 *150 *175 *200 250 *300 2 2.5
6 100 *125 *150 *175 *200 250 *300 350 *400 450 3 3.5
*100 *125 *150 *175 *200 250 *300 350 *400 450 4
*100 125 150 175 200 250 300 25
D-ESN 6.5 100 125 150 175 *200 250 300 350 *400 450 3
: 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 3.5
12 1.2344 équivalent 100 125 *150 175 *200 250 300 350 *400 450 4
+ 100 125 150 175 200 250 300 25
Nitruré 7 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 3 3.5
100 125 *150 175 *200 250 *300 350 *400 450 4 4.5 5
5 100 125 150 175 200 250 300 3
7.5 100 125 150 175 200 250 300 350 3.5 4.5
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 4.5 5.5
1 D-ESD 100 125  *150 175 *200 250 _ *300 _ 350 _ *400 450 _ *500 5 6
.. 100 125 150 175 200 250 300 350 3.5 4 4.5
(1 .2344 équivalent ) 9 [[100 125 *150 175 *200 250 *300 350 400 _ 450 _ 500 5 65
Trempé 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 6.5
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 6.5 7
18 100 125 150 175 *200 250 *300 350 400 450 500 8 9
13 100 125 150 175 200 250 300 350 400 450 500 8 9
7 100 125 150 175 *200 250 *300 350 400 450 500 10
15 200 250 300 350 400 450 500 9
2 *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
% | 8 20 200 250 300 350 400 450 500 12
*200 250 *300 350 400 450 500 15
N°dePiece| —| L |—| v |
Commande
D-ESN65 — 125 — 25
\ - - — (KC - WKC--etc) Détails de la modification BS P.4
15 .v. Modifications D-ESD 8 — 500 — 45 — KC45




DIN IS0 8405  DIN ISO 8405
1.2344 1_5,|(_1U|valent 1.2344 équivalent EJ ECTEU RS TU BU LAI R ES D Ro |T

—(©0.08 DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—

Nitruré

Trempé

@ Lorsque le diamétre (D) de la goupille centrale est inséré dans le trou de décharge (C), s'assurer que le diamétre (P) de la goupille centrale

DgG
Type d'outil m H] V | Tolérance du diamétre de I'arbre de I'axe central applicable D=6 |[65=D=10|12=D=16| D=20
. - " *Notez que pour les manchons ayant une tolérance de dimension V de H7, —0.004 —0.005 —0.006 —0.007

- - : s
D-ESN-L | 1284 éqilntlitrur St SO0 Vet e AL 4R w7 |00 il n'est pas recommandé de les combiner avec des axes centraux ayant —0.012 —0.014 —0.017 —0.020
o B —0.02 yne tolérance de diamétre d'arbre _§ g5 nest pas recommandée.

D-ESD-L  |1.2344 équivalent | Matériau de base: 50~55HRC La raison en est que la section S du raccord est plus longue. Vu7
V=30 |31=V=6.061=V=100] V=10.1
+0.010 +0.012 +0.015 +0.018

X1 |_b1 (Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre) | 0 0 0 0
= [ |
. [ — — — =
—-fo 4 __________________ Jemmmmemmmaa=ae — 17 \\’
\
——— — \_R=05 -
N A
_ T—305 ) o VHr
(L=8) -5 S0 Ds
+005 +01
L o (L>20-L o) lLa dimension C reste inchangée

(®) La nitruration peut s'étendre 2 la téte telle qu'elle est appliquée aprés I'usinage des dimensions V et D. o . o
Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre (b1=L—x1)

X1 max.40
est inséré dans le trou de décharge (C).[trou de décharge (C) = diametre de la goupille (D)+1 .0]
N° de Piece L " C S
H T “outil D Incréments de |Incréments de| Incréments de | Incréments de | Cmax. Incréments de
ype d'outi 0.01 mm 0.1 mm 0.1 mm 0.1 mm 1mm
1.5~ 25 3.0
———1 40.00~200. —~
8 a5 0.00~200.00 15~ 3.0 35 (290 100
D4, D4.5
5 2.0~ 3.5 4.0 y
——— 40.00~ X Lorsque V1.5~V1.9
10 D-ESN-L 5.5 | 1000730000 2.0~ 4.0 45 ( 20~40 )
1.2344 équivalent 6 2.0~ 45 :
_ﬂ 6.5 _ 20~ 45 5.0 L (L—S) min.
12 Nitruré —— 40.00~400.00 - - Cc=V+0.5 40.00~60.00 20
7 2.0~ 5.0 55
[ (®Lorsque 60.01~ 30
7.5 2.0~ 5.5 1>300 6.0
" 8 2.0~ 6.0 | incréments de 6.5
9 25~ 70 | %™ [75
D-ESD-L 1 2.5~ 8. L
110 70.00~500.00 5~ 80 85 20~100
(1 2344 équivalent) | 12 | 2:5-100 L (L—S)=50
Trempé 15 2.5~12.0 12.5 o
22 ] 500.1 ~ 800.0
16 3.0~13.0 135
26 20 [100.00~500.00 3.0~16.0 16.5
) | N°dePiece |—|[ L |-[ v |-[c || s |
Commande
D-ESN-L6 — 300 — 35 — 55 — S30

Modifications

V)T ) [5 - ke weoa

D-ESD-L8 —

500 —

— 6.5 — 840 — KC4.5

Détails de la modification B=" P.4

uoyauep
LEIRETE]
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DIN ISO 8405  DIN ISO 8405

1.2344 éﬂuivalent 1.2344 équivalent EJ ECTEU RS TU B U LAI R ES D RO IT

Nitruré Trempé —©0.08 DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—
" - )
b’
Pgs
N° de Piece m [H] V | Tolérance du diamétre de I'arbre de I'axe central applicable P=6 6.5=P=10| 12=P=16 P=20
. _— " . *Notez que pour les manchons ayant une tolérance de dimension V de H7, —0.004 —0.005 —0.006 —0.007
- +
D-ESNB | 1.2344 équivalentsNitruré | Surface: J00H Matérau de bese: 40 34RC 7 |~oo et ecommandé d s cominer v s s cnta e 0012 —0014 —0017 0020
_— . ! —0.02 yne tolérance de diametre d'arbre_gwsn‘est pas recommandée.
D-ESDB | 1.2344 équivalent | Matériau de base: 50~55HRC La raison en est que la secton S du raccord est plus longue. Vu7
V=30 |[31=V=6.061=V=100] V=10.1
+0.010 +0.012 +0.015 +0.018
X1 b1 (Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre) | 0 0 0 0
== | ‘
R — pE— = £
== 07 R J)ﬁ 7777777777777 1 // \\
Iy T
— R=05 -
N |
T8 , » $0.08 Vi
(L=S) -5 S0 Pg6
+0.05 +0.1
Lo (L>200--L0)

(®) La nitruration peut s'étendre & la téte telle qu'elle est appliquée aprés I'usinage des dimensions V et P.
(®) Lorsque le diameétre (D) de la goupille centrale est inséré dans le trou de décharge (C), s'assurer que le diamétre (P) de la goupille centrale

l La dimension C reste inchangée

Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre (b1=L—x1)

40
est inséré dans le trou de décharge (C)A[trou de décharge (C) = diamétre de la goupille (D)+1.0 ] i max
N° de Piece L P \" (o S
H|T — Incréments de |Incréments de|Incréments de [Incréments de|Incréments de | Cmax. Incréments de
Type d'outil | No. | ™0 " 0.1 mm 0.1 mm 0.1 mm 0.1 mm 1 mm
4 3.50~ 3.99| 1.5~ 1.9 2.4
—— 40.00~200.
i 3 25| 10.00~20000 4.01~ 449 1.5~ 24 2.9
- 5 451~ 499| 2.0~ 29 3.4
10 D-ESNB | © { 4500~300.00 20~100
2 2944 sauivatent | |-22 501~ 5.49| 2.0~ 34 3.9 @Nod, Nod5
( . gﬁuwa en ) 6 5.51~ 5,99 2.0~ 3.9 Cc=V+05 4.4 (LorsqueV1.5~V1.9)
Nitruré 6.5 - 6.01~ 6.49| 2.0~ 4.4 et 49 20~40
———1 40.00~400. —
12 7 | 4000740000 651~ 6.99| 20~ 49 | C=P~15 5,
5] 7.5 7.01~ 7.49( 2.0~ 5.4 oL 5.9
] . — orsque
14 8 751~ 7.99| 25~ 5.9 1300 6.4 20~100
| D-ESDB 9 8.01~ 8.99| 2.5~ 6.9 incréments de 7.4 .
10 9.01~ 9.99| 25~ 7.9 0.5 mm 8.4 L (=Sl
1.2344 équivalent| | ~y57|  70-00500.00 10.01~11.99 25~ 99 104 | [200~60001 20
7 Temeé 5 ] 12.01~14.99| 25120 125 | [O0I~7000) %0
2 15 500.1~800.0 o1 ~1499] 2512 S 1 [7001~8000 | 40
16 15.01~15.99| 2.5~13.0 135 | Mo01= =
26| 8 20 | 100.00~500.00 16.01~19.99| 3.0~16.0 16.5
@V=P—20
IN°dePiece] —| L |—[ P |-[ Vv ]-[c]|]-|s]
Commande
D-ESNB4 — 200 — P35 — V1.5 — C2.0 — S30

Modifications g

(Waepioce] [T ]-[7]-[V]-[©][5 ] e - wko-te)

D-ESDB 10 — 300 — P9.1 — V55 — C6.2 — S50 —

HC10

Détails de la modification B=" P.4




Type DIN
1.2344 gflc_luivalent

Nitruré

Typ
12344

Trempé

amen EJECTEUR EPAULEE

—©0.08 DIMENSIONS SPECIFIEES TYPE—

- '
N° de Piece m [H] P | DBV | Tolérance du diamétre de I'arbre de I'axe central Pgs
. | Surface: 900HV “Veuillez noter que la douille d'gjection avec ne tolérance de P=6 6.5=P=10 | 12=P=16 P=20
D-ESNF | 1.234 équivalentNitrré M;én;fdi base: 40:E3HRC. _ dimension V de H7 a une longue durée de vie. tolérance de 0,004 0,005 0,006 —0.007
— g6 | H7 001" GimensionV s H7 a une ongue e prcision S t 't pas 0012 —0014 —0017 0,020
D-ESDF |1.2344 équivalent Matgriau de base: —0.02 agantée a 'isaton convent pas & wtisation d'une goupile
’ 50~55HRC centrale avec une tolérance du diametre de arbre de — oos. VHr
+5 V=3.0 |3.1=V=6.0/6.1=V=100| V=101
(L—8) —5 S0
S ‘ +g.010 +8.012 +8.015 +8.018
R=0.5 9 Pas R
R a ‘
°7 ﬁiE e It B =
| O \ A
™~ 1
L 0 VHr
] T—0.05 P
N_g L—N) +8 96
+0.1 y +10
Lo (>500-t o) ‘ La dimension C reste inchangée
(%) La nitruration peut s'étendre  la téte lorsqu'elle est appliquée aprés I'usinage des dimensions V, D et P.
(3 Lorsque la partie du diamétre (D) de la goupille centrale étagée est insérée
dans le trou de décharge (C) du type D-ESNF, D-ESDF, s'assurer que\ trou de décharge (C) = diameétre de I'axe (D) +1.0 \
N° de Piéce L v @P C N S
| Type d'outil| D |Incréments de |Incréments de |Incréments de|Incréments de (Incréments de Cmax ncréments de|  Incréments de
0.01 mm 0.1 mm 0.1 mm 0.01mm 0.1 mm 1mm 5 mm
5 2.0~ 3.0 | 3.50~ 4.95 3.5
10 | 3 50.00~300.00
5.5 2.0~ 3.5 | 3.50~ 5.45 C2V+0.5 4.0
=V+0. ~
D-ESNF | 6 2.0~ 4.0 | 4.00~ 5.95 ot 45 L20 1(?_2) =
12344 équivalent || 6.5 4.00~ 645/ c=p—1.0| 50| N=t 50,00~60.00 20
12 + 50.00~500.00 2.0~ 45 3 60.01~ 30
Nituré 7 - 4.00~ 6.95 5.0
5 ] — _ @®Lorsque
7.5 2.0~ 5.0 | 4.00~ 7.45 1>300 0.5 mm 5.5
14 8 25~ 5.5 5.00~ 7.95 incréments 6.0
9 70.00~500.00 3.0~ 6.5 | 6.00~ 8.95 7.0
N L L>600
16 D-ESDF |5 3.5~ 7.5 | 6.00~ 9.95|C=V+05[ 8o ,""" 20~100
1.2344 équivelent et R
18 <000 GOUNERNL |4 4.0~ 85 | 7.50~11.95 90|\3="=3 (L-8)=50
— Tempé 70.00~500.00 C=P—15
7 15 5.0~10.5 [10.00~14.95 11.0
22 500.1~800.0 @Lorsque
16 5.0~11.5 [12.00~15.95|(>300 0.5 mm|[ 12:0
100.00~500.00 e
26 | 8 20 7.0~16.0 |14.50~19.95\ incréments /[ 17.0
(®)Limite inférieure de P etV
L D 5-5.5 6~7 75-8 9~20
L=300 P=V+1.5 P=V+1.5 P=V+1.5 P=V+2
1300 et (L-N-10)=S — P=V+3 P=Vi4 P=\V445
L>300 et (L-N-10)>S — P=(V+3) et (P-C)/2=0.75 P=(V+4) et (P—C)/2=0.75 P=(\+4.5) et (P-C)/2=0.75
IN°depPiece] —| L |—| v |[-[ P |-[c |- N]|-[s]
Commande
D-ESNF 12 —200.05 — V4.5 — P7.55 — C6.0 — N120 — S85

(%
Modifications

Waspisse] [ L]~ [v ][ ][] (W] [5] Ko wko ot

D-ESDF6 — 150.00 — V3.0 — P5.50 — C4.0 —

N80 — S85 —

KC3.5

Détails de la modification == P.4

uoyauep
LEIRETE]
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Type DIN

I G 125 EJEGTEURS TUBULAIRES DROITES & ENSEMBLE DE GOUILLES CENTRALES DROITES

Nitruré

Trempé

(D Manchon (2 Broche centrale
& AL

N° de Piece (M] (H]
D-ESNP @ | 1.2344 équivalent-+Nitruré Surface: 900HV Matériau de base: 40+=3HRC
@ | 1.2344 équivalent+-Nitruré Surface: 900HV Matériau de base: 40+3HRC
[©) 1.2344 équivalent Matériau de base: 50~55HRC
D-ESDP — —
@ 1.2344 équivalent Matériau de base: 50~55HRC

La nitruration peut s'étendre a la téte telle qu'elle est appliquée apreés I'usinage des dimensions V et D.
(® Pour ajouter un traitement de montage, ne s'applique pas a la combinaison avec d'autres ensembles.

M Manchon  p<gs

ol [~y ——"—"—"~"~""~"~"~"~"~"~"™"™"™""7™"™°- N =
od|so I
T+ i
0 ST T T T T
T1—0.05
=9 -2 3
+o 05(L 200+ >L+g.w )
(2) Broche centrale
) X1 L b1 (Plage de précision garantie du diamétre de I'arbre) )

H243.3

R=0.5(V=2-+R=0.3)
0
T2 —0.05

+0.2
X +0

Jeu (c?) entre le diamétre interne

de la douille d'éjection (VH7) et

le diameétre de I'arbre (V) de la le
diameétre de la tige de I'axe central (V).

@ Ejecteurs

@ Dégagement de I axe
central Clearance (c£)<0.03

VH7 Dimension

V (Manchon) | Tolérance
20~ 30 +go10
31~ 6.0 +8.012
6.1~100 +go15
10.1~16.0 0018

Plage de précision garantie du diametre de I'arbre (b1=L-x1)
x1 max.40




N° de Piece L \ S X
H1 | T1 Incréments de Incréments de Incréments de
Type d'outil D |Incréments de 0.01 mm| Incréments de 0.1 mm 0.1 mm 1 mm 5mm
4 1.5~2.5
8 40.00~200.00
4.5 1.5~3.0
3
5 2.0~3.5 (2900:1[)‘:2
10 40.00~300.00 Lorsque V%.S;VLQ
5.5 2.0~4.0 2040
D-ESNP 6 2.0~4.5 L (L—S) min.
40.00~60.00 20
1.2344 équivalent | | 6-5 - 2.0~45 | 6001~ 30
12 + 40.00~450.00
Nitruré 7 ~
20750 X=L+20
5 7.5 2.0~5.5 et
=<
8 2.0~6.0 X=Li00
14 D-ESDP
9 ~T7.
(1.2344 équivalent) 25-1.0
Trempé
16 P 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
% |8 20 | 100.00~500.00 3.0~16.0
Diamétre/épaisseur de la téte de I'axe central 7 ‘ N° de Piéce ‘—‘ L ‘—‘ \' ‘—‘ 3 ‘—‘ X ‘
o .
H2 T2 | V (Goupille centrale) D-ESNP10 — 250.00 — 6.5 — S80 X360
3 15 1.5
4 5 16~ 2.0 o [N°dePiece |- L |—[ v |-[ s |—[ X |—(KC-WKC-etc)
5 21~ 25 Modifications D-ESNP10 — 1503 — 25 — S60 — X215 — HC14
6 2.6~ 3.0
7 31~ 35 —
I 3 36~ 45 Détails de la modification 2= P.4
10 46~ 55
12 5.6~ 6.5
14 5 6.6~ 8.0
16 8.1~10.0
18 7 10.1~12.0
22 12.1~16.0

uoyauep
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DIN 1530

12ueuaet 1IGES DE CCEUR DROIT

Trempé

—TYPE D'OUTIL STANDARD —

N° de Piéce

[ Matériau [ Dureté

D Tolérance

D-CPD

1.2344 équivalent 48~52HRC

g6

R=050D=2-»R=0.3)

=3 B} B
g
] T—g.nz
i i*i L1
N° de Piéce
H T - L
Type d'outil D
2.5 1.2 1
3 15 1.5
4 2
2
5 2.5
6 3
7 D-CPD 3.5 125
3 4
8
4.5
10 5
12 6
5
14 8

— 125

) \ N° de Piéce ‘_‘ L ‘
[ﬂcommande D-CPD2.5



LEADER COMPONENTS

LEADER
COMPONENTS

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—
M

Part No. D-GPMO00 D-GPMO03

D-GPMO11

D-GPMO1

Page 23 24

25

26

s . .
. O h
v 0% J
T b ' @ j
S e [ B
bR - sy 4
4 g
f'! s " ‘d - B
DI Tpe G Bitng i Ceterng e P Ty~ DI Tye G Bifing oGl Feed Pl ype-_ DIy O Fee Gde Bshngo i CelgFead DIy 01— GG Bt i Creng ead_ DIN Type Oi-Free Eector Guide Bushings
D-GBM10 D-GBM11 D-GBM1000W D-GBM1100 D-GBM13W
27 28 29 30 31

Centering Sleeve
CNTR

32

B Guide for guide pillars & bushings

Guide pillars and bushings are guide components used for accurately positioning movable molds and
fixed molds. If the cavity is not accurately aligned when the mold is closed, the molded components
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
guide bushings are reversely mounted depending on the mold structure.

If they are used in combination with positioning components (tapered positioning pins, tapered
positioning blocks, etc.), the alignment of the cavity will be more precise.

M Guide pillar

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
have relative movement by a clearance fit, so the outer diameter dimension of the guide pillar working
surface is set to a negative tolerance. In order to smoothly insert the guide pillar into the guide bushing
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.

N

(

eI
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DIN
TYPE

DIN TYPE GUIDE PILLAR

—OIL GROOVE / STEP TYPE—

t
D-GPMO00O
0.8,
3 =
o3 T = {" 3| s
. || x = = o
m o 3 l J 2 L = 3
g >
&
Lt 82 E
—05 [0 Tool steel
N L [ 56 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 50 70 17
25 35 55 75 05 22
14 10-012 —0.032 4 3 3116 9 20 30 50 70 90 27
0.001 | —0.050 10 25 45 65 85 36
30 45 70 46
3 60 56
4 66
3 556 75 95 17
30 50 70 90 110 125 150 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 95 135 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
18 5 45 *65 *85 *105 135 165 245 4
5 *55 *75 5 135 155 5
26 —+0.015 | —0.040 31 20 5 *55  *75 5 145 6
—+0.002 | —0.061 *55 75 95 135 7
*56 75 95 125 86
55 75 95 115 135 96
75 115 116
135 136
5 55 75 17
7 9! 6 5 55 75 05 105 130 22
5 45 65 85 105 125 165 205 245 285 27
*35 55 _*75 _*05 115 135 165 *205 245 285 36
35 45 *65 *85 *105 *125 165 205 245 4
29 35 55 *75 *05 115 *165  *205 5
30 35 24 35 55 *75 *95 125 155 195 6
*56 _ *75 5 *115 145 7
D-GPMO00 *55 _ *75 *95 115 *135 155 195 8
*56  *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 36
45 __*65 85 *105 *125 *165 205 245 285 46
55 *75 *05 *115 *135 *175 205 245 295 56
55 *75 *95 *115 135 *175 205 245 295 66
4o | +0018 | —0050 47 30 *655  *75 *95 *115 *1556 205 76
40002 | —0.075 32 55 75 95 115 1556 195 *225
*55  *75 *95 *115 1556 175 205
756 95 *115 *155 195 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 | —0060 | 1 | 12 | 10 ET i
+0.002 | —0.090
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 115155 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-GPMO00 18 35 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
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o DIN TYPE GUIDE PILLAR

—OIL GROOVE / STEP TYPE—

D-GPMO03 0
-3 = o =
- iR 3
g >
s LL
NS L [ Tool steel
[ 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
20 30 17
14|F0012| —00%2| 4 | 3|16 9 — —
+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 8 105 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
55 905 9
75 116
] [ 35 55 75 95 17
20 5 40 45 50 55 0 65 70 80 85 115 22
20 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 *05 115 135 155 36
18 20 *45 *65 *85 *105 135 165 46
2 31 20 *35 *55 75 05 56
—+0.015 | —0.040 20 *65  *75  *95 6
-+0.002 | —0.061 *55 75 *95 7i
55 75 05 8
55 905 9
115 11
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
0 . 22 25 *45 *55 *75 *95 *115 *165 195 5
*55___*75 _*95 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
L 155 156
35 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 | T0018—0050 47 55 *75 5 115 *155 195 7
40,002 | —0.075 *55 _ *75 5 *115 155 8
32 *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
75 *115_*175 7
54 60 40 75 *135 8
75 115 155 o
42 5 115 135 195 11
- 5 115 135 215 13
1151556 195 215 15
135 1556 175 17,
155 195 235 19
+0021| —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
9-10 | 14~18 | 20~30 | 32~42 | 50~60 7@7‘ L ‘7‘ N ‘ Alterations Code Spec.
D-GPMO3 — 18 — 20 — 36 o ol
Slide Part oo
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 B
k=1 [=3
N B8 =
N e - 1T 2
0
T-02
N
[ 20cr
[ 56HRC~
Sliding part | Press-fit section Part No.
Dg6 Dm6 E T L Lt Type D
27 80 100
—0.006 -+0.018 36 120
81 _go17 | "® | +0007 2 46 18 40 160
8 56 180 200 220
27 80 100
36 120
20 20 24 45 20 =20 760
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 e % 76 30 220 240 280 320 360
4 2 56 32 | 120140 160 180 200 220
76 240 280 320 360
—0.009 —+0.025 56 200
g0 | 70| | H0009 ) 4, 48 76 40 | 240
96 300 360
ord | PartNo. |—| D |—| L |
e "D-GPmMO11 — 18 — 80

sjuauodwo)
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DIN

DIN TYPE EJECTOR GUIDE PILLAR

TYPE
—PLAIN / STRAIGHT TYPE—
D-GPMO1
© ’\o
S 08 A
I — T
pm =
702 E
L
[ 20cr
[ 56HRC~
Part No.
Dg6 E H | T T E L
14 18 14 | 60 80 100 120 140 160 180
15 | —0.006 15 | 60 80 100 120 140 160 180
16 | —0.017 20 | 8 16 | 40 60 80 100 120 140 160 180 200
18 22 18 | 60 80 100 120 140 160 180 200 240
20 7 | D-GPMo{ | 22| 60 8 100 120 140 160 180 200 240
22 | —0.007 26 - 22 | 80 100 120 140 160 180 200 220 240 300
24 | —0.020 28 24 | 80 100 120 140 160 180 200 220 240 300
30 % |15 30 | 100 120 160 200 240 300 360
32 | —0009 32 | 100 120 160 200 240 300 360
40 | —0025 | 10 | 48 40 | 160 200 240 300 360
ord PartNo. |—[ D |- L | ax ol
Xample
9’ “D-GPMO1 14 — 60 ?




DIN

TYPE

DIN TYPE GUIDE BUSHINGS WITH CENTERING HEAD

—PLAIN TYPE—

D-GBM10
s L 795 &
—1
—05
0 _
o wo
oS 1 i ,,L,i,i, 3 < ss| JE
Ia E‘ a a + .Jg 18
i, A/ A
28 2
TYPE 1 TYPE 2
(@ Tool steel
58 HRC~
TYPE| & | e@1) t | p|n | PartNo d L TYPE| ¢ | ¢ee1) | s |t | D RartiNo: d L
Type Type
12 12 9 125 0 116
15 15 12 2 | 96 [ 145 30 | 35 o 136
, [2 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
, [ 31 22 105 | 105 06
36 36 27 125 | 125 116
45 45 36 145 *136
55 55 14 46 165 156
65 | 2 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 prt 116
55 55 *46 148 136
65 65 18 *56 168 156
75 | 15 6 | 26 | 31 20 *66 188 176
85 *76 2 | 136 | 208 196
9% 86 228 216
2 | 76 [ 105 96 248 | 12 | 10 236
125 116 258 246
145 136 68 68 56
% | 2 17 gg ;g sg
31 31 22 i |5 0 e
36 36 27 108 | 108 96
45 45 *36 128 128 50 116
66 | 72 | 116
5 55 . 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 RS D-GBM10 — 18 — 17
9 +0.015 14 —0.032 14 —+0.012
10 0 —0.050 +0.001
14 —+0.015
15 +8-018 2 L +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
20 +0025 54 54
42 54 —0.060 54 -+0.021
50 40,030 66 —0.090 66 +0.002
52 0 66 66

sjuauodwon
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DIN
TYPE

DIN TYPE GUIDE BUSHINGS WITHOUT CENTERING HEAD

—PLAIN TYPE—

D-GBM11
—0.5 —
L L T98
0
t—02
o os |
R —— —- 3 & 4y —— —— 3
| T - d
] ]
TYPE 1 TYPE 2
[ Tool steel
[ 58 HRC~
Part No. Part No.
TYPE| & D | H — e ] ¢ L TYPE| ¢ D | H t [ pe | d L
9 9 7 7
z 2 2 22
7 7 7 *57
1 2 o 2 36 *
7| 14 | 16 7 46 Z
10 1 *E
36 56 o 5
46 4 66 | 30 | 35 > *
2 | 4 13 o
86 *3
z 96 *9
7 1
2 2 2 | 9% 1
7| 18 | 23 12 7 1
36 2 6
4 4 7777 27
1 g =
: i
2 2 U 66 *
7 7 76 30 %7
36 36 g% | 2| Y 32 7
46 14 4 % =
s | D | B 15 5 116
€
2 56 D-GBM11 86 2 116
6 1
116 3% *
7 7 46 iz
2 2 56 7
. 7 7 66 D-GBM11 *
1 76 *7
7
2 | 2 16 4 % -
5 96 20
€ 116 | 54 | 60 pe
2 | 56 [
7 [«
! z 2 | 13
7 %57
a . 10 3
U 4 * 56 5
5 18 & 66
6 CCaN 20 7 76 7
7 7 1 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 | 13
18 2% oo 26 246
20 2 : 2 +0.015
22 +0.021 30 30 +0.002 Order Part No. ‘ - ‘ d ‘ - ‘ L ‘
24 0 30 30 D-GBM11 — 18 — 17
30 42 —0.050 I +0018
32 42 —0.075 A +0.002
40 +g'°25 54 54
: Com T
= +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

Dké

14
15

18

+0.018
0

+0.42

+0.15

20

22

30

—+0.021
0

—+0.49

+0.16

—0.040
—0.061

=+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

¢ |
lﬂ Order

Part No.

D-GBM1000W

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
).
W ] ——
v ;] e OIS
.. W =00t .32
W & = § D00 [ = 3§
. ®
L]
\Zw
2
[ High strength brass
inlaid graphite
L1 D H t ) Part No. d L
Type
83 17
133 - 22
183 14 27
273 20 & 8 27 15 36
3728 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 & & 20 46
473 56
57.3 X 66
67.3 76
126 22
176 - 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 46
44.85 56
54.85 42 47 6 54 30 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 S < Lo 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 | tos6 | 42 | —0.075 | 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:




oo:  DIN TYPE OIL-FREE EJECTOR GUIDE BUSHINGS

D-GBM13W

t +0.05

. @ _ _
LI08 s o
(D High strength brass inlaid
graphite
R s t D H EariHel d L
Type
20 14 17
& E 20 g 15 17
39 17 ;g 31 ;g 22
6 ) D-GBM13W 22 27
49 22 5 35 24 27
42 30 36
63 27 1 47 = e
dH7 De7 Dk6 7 ‘ Part No. ‘—‘ d ‘—‘ L ‘
Order
14 R 20 20 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 o4 —0.090 o4 +0.002

sjuauodwon
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CENTERING SLEEVE

CNTR
T_ M
08 a
2 - %
4]
L +05
[@1.3505
[ 58HRC~
Part No.
T o M d Type | D L
8.8 M8 1 14(20 30 40 50 60 70 80 100
a5 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 Wi 25 |[CNTR|30 40 50 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240
20.8 33 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
o6 | 96 | —0.020 | +0.002 S
30 —0.009 | +0.018 I
42 —0.025 | +0.002
54| | —0030 | +0021 /)
66 —0.049 | +0.002
Guide Pillar (D-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 @ @
Set @®Pin @Bushing (Clearance) against D plane
D-TBSFH08 - i 0.005~0.015 0.005 or less SKS3 53~58HRC
(@Bushing M Dimensions when combined EWhen using
; : i
N1 (Dismounting tap hole) j—r
& ‘ —
o . .
T | il[ Parting Line Recess
-
1\ &Y
v — O
| [ |
” —'_ " Mount the block set as shown in
T T | the left figures.
= Make sure to provide
. _l_ the embedding hole with recesses
@Pin v N2 (Dismounting tap hole) b as shown in the figure above.
I
w pidl 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 di de 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 EEEEEEE—
16 9.5 18 12 15 M 8 M10 M6 M 8 (@+@set) 32
20 11.5 22.5 10 17 M10 M12 M8 M10 40
_ HFeatures of block sets
Order @
D-TBSFHO08 — 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.

Bujuoiysod
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34

STRAIGHT BLOCK SETS

—PL SIDE FIXING TYPE—

D-TBMS50-02
, )ﬁC ® Pin (2 Bushing
- ‘ 0 +0.007
@ \/—0.005 V/+0.002
L - : =4 &
= — T —
- o5 ?‘ 0 ! had —
RS A—0.005 = ! s
H |
— D-TBMS50-0 o F | _‘ | :
‘ -
I - : I ;
e ﬁ — bt '
: P
5
0 [ SKD11
2 A—0.005 [ 54~58HRC
D-TBMS50-05
D-TBMS50-1
®Pin (2 Bushing
. Vs VI
| o hu
—— &
1 r T —
I - R
5 3 | S | d =
- A \ = b
| L Ll | -~
— —
S @ |
I
A—g.oos j‘ N N
=
[ SKD11
[ 54~58HRC
D-TBMS50-2
D-TBMS50-3
B @ Pin (2 Bushing
0 +0.007
R V—0.005 V+0.002
: <
/ i \ T S
1 +
ps d o
S L1 . i \ d
- E T@" | @ - i 1 ﬂ: mna] ' H
IS H - : % :
[l = | T =
! =l ! | ! ! ‘ ! 3
s | I | | . f b
0201 | ‘ | | \ LN
A—Bo0s ‘ N ‘ N
[ SKD11
[ 54~58HRC
Installation bolt hole : Dismounting Part No.
T | T2 | T3 | T4 |Corer Installation | “taphole | V | L | A
1| 2 | d t Q1S N Type No.
C0.5 - - 12 02
16 6 158 | 10 7.5 5 M4 M5 9 16
R5 55 11 22 05
2 | 148 |30 |155 : : 16 | 30 | D-TBMS50 —
' ’ "8 8 22 | 1 7 M6 M8 . 1
29.8 | 20 48.8 | 29.8 19 35 20 38 50 2
39.8 | 25 63.8 | 39.8 52 15 9 M8 M10 30 75 3
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bolt hol i i Part No.
B R R P Q S bolts P Rrehoe) T - Typea 5 v 5l 2
15 12 | 8 | 30| 11 2 | 45 16 | 20 —23
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 22
80
50
355 | 36 |16 114 | 30 20 13 M12 M16 60 | 150 77 56 71
100
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@Pin [ SKS3 @ Bushing [0 SKD11
B HRC50~ [ HRC56~
B Surface Treatment Fe,0, B Surface Treatment Titanium Plating

bolt hole bolts Part No.
il 2 P Q d1 d2 t PIN BUSHING v E e Type A
5 | 25 2|18 10 | 53 | 55 M5x18 M5x30 | 15 26 35
30 | 15 11 | 64| 65 M6x18 M6x30 15 30 45
30 | 375 | 5 | 84 9 M8x25 M8x35 20 | 20 | 36 D-TBMGT 55
20 | 35 | 52 M10x40 30 | 26 | 36 75
60 |70 225 '8 | 105 |1 e 065 40 [ 4| 4 100
D-TBMGS @ Pin (@ Bushing
| Afgm | A*gm
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vohoe ®Pin [DSKS3 @Bushing [ SKD11
[ HRC50~ [ HRC56~
B Surface Treatment Fe,0, B Surface Treatment Titanium Plating
bolt hole N Part No.
m™ P Q a1 F7) 1 Installation bolts v E I Type A
215] 34 | 11 | 11 7 | 75 M6x20 17 | 12 | 16 50
36 | 50 | 18 2 | 17 75
70 18 | 11 | 115 Al b D-TBMGS 100
B e 2 1030 % | 8 5 125
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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 +0.012 s
D-TSSBHO7 | _goo7 | +0.005 ol 0.005 or less SKS3 53~58HRC
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Bolt Hole
V (TR PlaiJQ | di | de]ds | da | - | M L2]Lsa]Ls 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
- D-TSSBH07
(D+@8et 40
32 | 46 5| 11 |3 | 15| 9 |15 [9 | 32 |9 | 19 2|09 e N
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
HFeatures
« Suitable for positioning in precision molds such as connector
and electronic device. [When positoning 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 \t | 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 ‘ ‘ |_
« 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
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.



