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Werkzeuge der Stanztechnik —
Fiuhrungsbuchsen fiir Saulengestelle —
Teil 2: Form AW, Form BW und Form CW, Wailzfiihrungen

Tools for pressing —
Guide bushes for press tool sets —
Part 2: Type AW, Type BW and Type CW, ball cage bushes

Outillage de presse —
Bagues de guidage pour blocs a colonnes —
Partie 2: Type AW, Type BW et Type CW, pour guidage a billes

Gesamtumfang 8 Seiten

Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN




DIN 9831-2:2004-10

Vorwort

Diese Norm wurde von Fachleuten des Spiegelausschusses FWS-F 1.2 SpA ISO/TC 29/SC 8/WG 2 Werk-
zeuge der Stanztechnik im Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) erarbeitet. Sie enthalt
Anforderungen Uber Malte, Werkstoff und Ausfiihrung fir Fihrungsbuchsen zur Walzfiihrung.

Anderungen
Gegeniiber DIN 9831-2:1993-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Titel um ,Werkzeuge der Stanztechnik® erweitert.

b) Fir alle Formen (AW, BW und CW) Durchmesser di =80 mm aufgenommen mit den zugehdrigen
erganzenden Malden;

c) Norm redaktionell Uberarbeitet.

Frithere Ausgaben

DIN V 9831-2: 1989-11
DIN 9831-2: 1993-02

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Malde, Toleranzen, Werkstoff und Ausfihrung flr Flhrungsbuchsen ohne Bund, mit Bund
und mit Flansch fir Walzfihrungen fest. Sie werden fir Fihrungssaulen nach DIN 9825-2, DIN 9825-3 und
DIN 9825-4 in Saulengestellen verwendet.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei
undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlief3lich
Anderungen).

DIN 9825-2, Werkzeuge der Stanztechnik — Flihrungsséulen fiir Sdulengestelle — Teil 2: Form D.
DIN 9825-3, Fiihrungsséulen fiir Sdulengestelle Form K.

DIN 9825-4, Werkzeuge der Stanztechnik — Fiihrungsséulen fiir Séulengestelle — Teil 4: Form L und
Form LA.

DIN EN ISO 683-17, Fiir eine Wédrmebehandlung bestimmte Stdhle, legierte Stdhle und Automatenstéhle —
Teil 17: Wélzlagerstéhle (ISO 683-17:1999); Deutsche Fassung EN ISO 683-17:1999.

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen; Toleranzen fiir Langen- und WinkelmalRe ohne einzelne Toleranz-
eintragung; Identisch mit ISO 2768-1:1989.
3 Anforderungen

3.1 MaRe, Bezeichnung

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.

Allgemeintoleranzen: ISO 2768 — m
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Form AW ohne Bund

Mafe in Millimeter
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Bild 1 — Form AW

Bezeichnung einer Fihrungsbuchse Form AW mit Durchmesser d; = 25 mm und Lange /; = 60 mm:

Flhrungsbuchse DIN 9831 — AW 25 x 60

Tabelle 1 — MaRe Form AW
Mafe in Millimeter
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0
-05
23 X X X X
30 X X X X X X
37 X X X X X X X
47 X X X X X X
60 X X X X X X X
77 X X X X X X
95 X X X X
120 X X X x
135 X

e Diese Bohrungsdurchmesser sind den mit einem Punkt gekennzeichneten Fiihrungssaulen nach DIN 9825-2 bis
DIN 9825-4 zugeordnet.

@ Grundabmalie sind nach erforderlicher Vorspannung zu wahlen.




