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- HŒlstansar
- Dynbussningar

1



Utg.: 05.10.31

INNEH•LLSF…RTECKNING 1

Stans ISO 8020 med cylindriskt huvud formA
Stans ISO 8020 med cylindriskt huvud formB

Stans ISO 8020 med cylindriskt huvud formC
Sškare ISO 8020 med cylindriskt huvud formD

Stans med cylindriskt huvud formE
Stans med cylindriskt huvud formF

Stans med cylindriskt huvud formG
Reservdelar ISO 8020 till stans med stift

Stans R3-stans med cylindriskt huvud

Stans DIN 9861 med koniskt huvud form D
Stans DIN 9861 med koniskt huvud form C

Stansstyrning

Dynbussning
DynŠmne ISO 8977 med starthŒl form A och B
Dynbussning ISO 8977 rund form A och B

Dynbussning ISO 8977 profil

SnabbvŠxelstansar liten kula
SnabbvŠxelstansar stor kula

…vriga former
BelŠggning av stansar, utstštare m.m.

BelŠggning av stansar, utstštare m.m.
ISO-toleranser
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STANS MEDCYLINDRISKTHUVUDenligt SS-ISO 8020

STANS€MNE Form A.
UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

STANS Form B.

UTF…RANDE:
ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

Precisionsutfšrande, hŠrdat, slipat, huvudet varmstukat och anlšpt, dŠrefter finslipat.

HWS=hšglegerat verktygsstŒl, W.Nr  1.2379 liknande SIS 2310. 
HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr 1.3343 liknande SIS 2722.
PS offereras pŒ begŠran. GŠller alla ISO 8020.

Skaft HWS=62±2, HSS=64±2. Huvud HWS=45±5, HSS=52±5.

Precisionsutfšrande, hŠrdad, slipad, huvudet varmstukat och anlšpt, dŠrefter stansen finslipad.

HWS=hšglegerat verktygsstŒl, W.Nr  1.2379 liknande SIS 2310. 
HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr 1.3343 liknande SIS 2722.
PS offereras pŒ begŠran. GŠller alla ISO 8020.

Skaft HWS=62±2, HSS=64±2. Huvud HWS=45±5, HSS=52±5.

STANS 8020 A-HSS                4

HSS

STANS 8020 B-HSS     2,0 / 6   x 71 mm

HSS

Andra dimensioner och lŠngder offereras pŒ begŠran.

1:1
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PROFILSTANS Form C: kvadratisk (S), rektangulŠr (R), oval (O) och plattoval (PO).

UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

S…KARE Form D.

UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

Precisionsutfšrande, hŠrdad, slipad, huvudet varmstukat och anlšpt, dŠrefter finslipad.

HWS=hšglegerat verktygsstŒl, W.Nr  1.2379 liknande SIS 2310. 
HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr 1.3343 liknande SIS 2722.
PS offereras pŒ begŠran. GŠller alla ISO 8020.
Huvud HWS=45±5, HSS=52±5.

Precisionsutfšrande, hŠrdad, slipad, huvudet varmstukat och anlšpt, dŠrefter stansen finslipad.

HWS=hšglegerat verktygsstŒl, W.Nr  1.2379 liknande SIS 2310. 
HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr 1.3343 liknande SIS 2722.
PS offereras pŒ begŠran. GŠller alla ISO 8020.

Skaft HWS=62±2, HSS=64±2. Huvud HWS=45±5, HSS=52±5.

STANS 8020 CO-HSS             4,0 x 2,0/    8  x  71 mm

HSS

S…KARE 8020 D-HWS              2,0   /   6    x71mm+6

HWS

CSP =…vriga former 
se sid. 1:14

STANS MEDCYLINDRISKTHUVUDenligt SS-ISO 8020 1:2

LŒsplanet Šr som 
standard placerat 
parallellt med a-mŒttet.
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STANS€MNE Form E.

UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

STANS Form F.

Precisionsutfšrande, hŠrdad, slipad, huvudet varmstukat och anlšpt, dŠrefter stansen finslipad.

HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr  1.3343 liknande SIS 2722.
PS offereras pŒ begŠran. GŠller alla ISO 8020.

Skaft=64±2. Huvud=50±5.

UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

Precisionsutfšrande, hŠrdad, slipad, huvudet varmstukat och anlšpt, dŠrefter stansen finslipad.

HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr  1.3343 liknande SIS 2722.
PS offereras pŒ begŠran. GŠller alla ISO 8020.

Skaft=64±2. Huvud=50±5.

d1 kan vŠljas fritt inom angivna grŠnser. 
Andra dimensioner och lŠngder 
offereras pŒ begŠran. LŠngre
tapplŠngd (l1) eller andra avvikelser
mŒste anges.

Diameter mm

STANS 8020 F-HSS              2,0  /   6   x   71 mm

Stans med utstštarstift och rund
tapp i HSS

HSS

Andra dimensioner och lŠngder 
offereras pŒ begŠran.

STANS MEDCYLINDRISKTHUVUD
OCH UTST…TARSTIFTenligt SS-ISO 8020

1:3

HSS
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STANS MEDCYLINDRISKTHUVUD
OCH UTST…TARSTIFTenligt SS-ISO 8020

1:4

Fšr stans
¯ d1 mm

PROFILSTANS Form G. kvadratisk (S), rektangulŠr (R), oval (O), plattoval (PO).

UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

Precisionsutfšrande, hŠrdad, slipad, huvudet varmstukat och anlšpt, dŠrefter stansen finslipad.

HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr  1.3343 liknande SIS 2722.
PS offereras pŒ begŠran. GŠller alla ISO 8020.

Skaft=64±2. Huvud=50±5.

RESERVDELARTILLSTANSMEDUTST…TARSTIFT
LŠngd

56Ð100

5,0

6,0

8,0

10,0
13,0
16,0
20,0
25,0
32,0

Stoppskruv D x L M2,5 x 5
FjŠder D x L 2,0 x 80
Utst. stift D x L 0,51 x 28
Stoppskruv D x L M3 x 5
FjŠder D x L 2,0 x 80
Utst. stift D x L 0,69 x 50
Stoppskruv D x L M4 x 5
FjŠder D x L 3,0 x 80
Utst. stift D x L 1,04 x 50
Stoppskruv D x L M5 x 5
FjŠder D x L 4,0 x 80
Utst. stift D x L 1,47 x 50
Stoppskruv D x L M6 x 6
FjŠder D x L 4,7 x 80
Utst. stift D x L 2,26 x 57

GSP =…vriga 
former se 
sid. 1:14LŒsplanet Šr som 

standard placerat 
parallellt med a-mŒttet.

8

Vi lagerfšr Šven utst.stift 0,8-1,2-1,5-2,0-2,5 x 50
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…vriga 
former se 
sid. 1:14

STANS:R3-STANS MED CYLINDRISKT HUVUD
MED ELLER UTAN UTST…TARSTIFT

1:5

ST•LKVALITET:

H•RDHET: 

* med utstštarstift

PS

Skaft HRC 62±1, Huvud HRC 62±1

Form A/E* Form B/F* Form C/G*

Form A/E*

FšrsŠnkare R3 finns till ovanstŒende dimensioner. Se sid. 6:19.
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STANS MEDKONISKTHUVUD enligt SS-ISO 6752 (DIN 9861)

STANS Form D.

UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

STANS Form C.

P=Precisionsutfšrande, hŠrdad, finslipad, huvudet varmstukat och anlšpt, hela stansen dŠrefter finslipad.

HWS=hšglegerat verktygsstŒl, W.Nr  1.2379 liknande SIS 2310.
HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr  1.3343 liknande SIS 2722.

Skaft HWS=62±2. HSS=64±2. Huvud HWS=45±5, HSS=52±3.

UTF…RANDE: 

ST•LKVALITET:

H•RDHET, HRC: 

Precisionsutfšrande, hŠrdad, anlšpt, finslipad,
huvudet varmstukat och anlšpt, hela  stansen
dŠrefter finslipad.

HWS=hšglegerat verktygsstŒl, W.Nr  1.2379
liknande SIS 2310.
HSS=hšglegerat snabbstŒl, W.Nr  1.3343 lik-
nande SIS 2722.

Skaft HWS=62±2. HSS=64±2. Huvud
HWS=45±5, HSS=52±3.

d1 slipas enligt šnskemŒl

d1h6 d2
mm mm

+0,2
0k

mm

d1h6 d2
mm mm

+0,2
0k

mm

0,5 0,9
0,55 1,0
0,6 1,1
0,65 1,2

0,7 - 0,75 1,3
0,8 - 0,85 1,4
0,9 - 0,95 1,6
1,0 - 1,1 1,8
1,2 - 1,3 2,0
1,4 - 1,5 2,2
1,6 - 1,7 2,5
1,8 - 1,9 2,8

2,0 3,0
2,1 - 2,2 3,2
2,3 - 2,5 3,5
2,6 - 2,9 4,0
3,0 - 3,4 4,5
3,5 - 3,9 5,0
4,0 - 4,4 5.5
4,5 - 4,9 6,0
5,0 - 5,4 6,5
5,5 - 5,9 7,0
6,0 - 6,4 8,0

0,2

0,4

0,5

6,5-7,4 9,0
7,5-8,4 10
8,5-9,4 11
9,5-10 12
10,5-11 13
11,5-12 14
12,5-13 15
13,5-14 16
14,5-15 17
15,5-16 18
16,5-17 19
17,5-18 20
18,5-19 21
19,5-20 22

21,0 23.0
22,0 24,0
23,0 25,0
24,0 26,0
25,0 27,0
26,0 28,0
27,0 29,0
28,0 30,0
29,0 31,0
30,0 32,0

1,0

1,5

1:6

LAGERF…RES
Utfšrande Intervall LŠngd mm

d1 mm mm 71 100

HWS
0,5-0,9 0,1 x
1,0-10,0 0,1 x x
10,1-20,0 0,1 x x
20,5-30,0 0,5 x x

0,5-6,75 0,05 x

1,0-6,55
frŒn hel o.
halv mm 0,01 x
0,00-0,05

HSS
0,5-0,9 0,1 x
1,0-14,0 0,1 x x
14,5-20,0 0,5 x x

0,95-6,55 0,05 x

Annan lŠngd kapas enligt šnskemŒl.
L:130 finns vissa dim i HSS.
d2 ej givet pŒ vissa mellandimensioner.
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STANSSTYRNING

UTF…RANDE: 

ST•LKVALITET:
H•RDHET: 

Diametrar mm LŠngd mm r Intervall Lager-

DF7 dn6 L mm mm fšres

9

12

16

20

28

36

45

0,8Ñ 2,0 5

2,1Ñ 3,0 7
3,1Ñ 4,0 8

4,1Ñ 6,0 10
6,1Ñ 8,0 12

8,1Ñ10,0 15
10,1Ñ12,0 18

12,1Ñ15,0 22
15,1Ñ18,0 26

18,1Ñ20,0 30
20,1Ñ22,0 30
22,1Ñ26,0 35

26,1Ñ30,0 42

30,1Ñ32,0 48

1

1.5

2

2.5

3

0.1

1.0

X

X
X

X
X

X
X

X
X
X
X
X

X

X

SŠtthŠrdad och finslipad samt nertill fšrsedd med centreransats fšr lŠttare montering. 
Samtliga skarpa kanter brutna.

SŠtthŠrdningsstŒl.

HRC 63-65.

D 1,9 och 2,0 samt fr. o. m. 5,1 Šr stansstyrning lika med borrbussning 718 medel.

1:7
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1:8DYNBUSSNING
UTF…RANDE: 

ST•LKVALITET:
H•RDHET: 

HŠrdad, finslipad, snittŠnden planslipad, skarpa kanter brutna. Med Šntringsfas fšr lŠttare montering. 

Hšglegerat verktygsstŒl motsv. SIS 2310Ð2312.

HRC 60
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1:9DYN€MNE med starthŒl liknande SS-ISO 8977

UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:
H•RDHET: 

HŠrdad, finslipad, snittŠnden planslipad, skarpa kanter brutna, samt centreransats fšr lŠttare montering. 

Hšglegerat snabbstŒl HSS liknande SS 2722.

HSS 64±2 HRC.

Typ A Typ B

L 50 = Endast utfšrande A-HSS

¿ dn5

¿ D1
¿ D1

¿ d1
¿ d-0,02

¿ dm5

¿ d-0,02

¿ D ¿ D

S

L

S

h

L



Utg.: 06.09.07

1:10DYNBUSSNING rund liknande SS-ISO 8977

UTF…RANDE: 
ST•LKVALITET:
H•RDHET: 

HŠrdad, finslipad, snittŠnden planslipad, skarpa kanter brutna, samt centreransats fšr lŠttare montering.

Hšglegerat snabbstŒl HSS liknande SS 2722.

HSS 64±2 HRC.

Typ A Typ B

L 50 = Endast utfšrande A-HSS
Konisk slŠppning pŒ begŠran.

¿ dn5

¿ D1 ¿ D1

¿ d1¿ d-0,02

¿ dm5

¿ d-0,02

¿ D ¿ D

S

L

S

h

L
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DYNBUSSNING profil enligt SS-ISO 8977

PROFILDYNAutan flŠns: kvadratisk (S), rektangulŠr (R), oval (O), plattoval (PO).

UTF…RANDE: 

ST•LKVALITET:
H•RDHET, HRC: 

HŠrdad, finslipad, snittŠnden planslipad, skarpa kanter brutna, samt centreransats fšr lŠttare
montering

Hšglegerat snabbstŒl HSS liknande SIS 2722.

HSS 64±2. HRC.

PROFILDYNAmed flŠns: kvadratisk (S), rektangulŠr (R), oval (O), plattoval (PO).

UTF…RANDE: 

ST•LKVALITET:
H•RDHET, HRC: 

HŠrdad, finslipad, snittŠnden planslipad, skarpa kanter brutna, samt centreransats fšr lŠttare
montering

Hšglegerat snabbstŒl HSS liknande SIS 2722.

HSS 64±2. HRC.

BestŠllningsexempel:Dynbussning med ovalt hŒl och 
utan flŠns i HSS

Typ a x b d L
DYNB. 8977 AO-HSS6,0 X 2,0 / 16  X  20 mm

BestŠllningsexempel:Dynbussning med ovalt hŒl och 
med flŠns i HSS

Typ a x b d L
DYNB. 8977 BO-HSS6,0 X 2,0 / 16  X   20 mm

…vriga former se sid. 1:14

…vriga former se sid. 1:14

LŒsplanet Šr som standard 0,8 x 5 mm
och placerat parallellt med a-mŒttet.

Konisk slŠppning pŒ begŠran.

Konisk slŠppning pŒ begŠran.

LŒsplanet Šr som standard placerat
parallellt med a-mŒttet.

1:11

¿ dn5

¿ D1

¿ D1

¿ d1

¿ d-0,02

¿ dm5

¿ d-0,02

S

L

S

h
L

a

a

c

a
a

c

a
b

a
b

a
b

c

a

b

a
b b

a

c
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1:12SNABBV€XELSTANS LITEN KULA
Enligt SS-ISO 10071 Material = HSS HRC = 60-62 

LKS: Liten kula med utstštarstift.

LK: Liten kula.

€mne Rund Oval Plattoval Rekt. Fyrk. …vriga

LŒsning 90¡ som standard Hšrnradie enligt šnskemŒl

BestŠllningsexempel: LKS O-HSS 5,1 x 6,2/10 x 80    L1=15

LŠngd 63 71 80 90 100

Diameter
d1

6 X X X X X

10 X X X X X

13 X X X X X

16 X X X X X

20 X X X X X

25 X X X X X

32 X X X X X

38 X X X X X

R13

L1

…vriga former se
sid. 1:14.
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1:13SNABBV€XELSTANS STOR KULA
Material = HSS HRC = 60-62 

SKS: Stor kula med utstštarstift.

SK: Stor kula.

€mne Rund Oval Plattoval Rekt. Fyrk. …vriga

LŒsning 90¡ som standard Hšrnradie enligt šnskemŒl

BestŠllningsexempel: SKS O-HSS 5,1 x 6,2/10 x 80    L1=15

LŠngd 63 71 80 90 100 110 125

Diameter
d1

10 X X X X X ¥ ¥

13 X X X X X ¥ ¥

16 X X X X X ¥ ¥

20 X X X X X ¥ ¥

25 X X ¥ ¥

32 ¥ ¥

40 ¥ ¥

X = Lager

¥ = pŒ begŠran

R13

L1

…vriga former se
sid. 1:14.
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1:14…VRIGA FORMER

Fšr stans och dynbussning

Fšr dessa former, begŠr en offert.
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VI OMBES…RJER PVD- OCH CVD-BEL€GGNING A V DINA STANSAR, 
UTST…TARE M.M.  
I SAMARBETE MED:

VŠnd bladet fšr pr oduktutbud, tillŠmpningar och anvŠndningsomrŒden. 

RINGAB DANL Y
Hyvelgatan 4 ¥ 334 32 Anderstorp

Tel  0371-58 86 00 ¥ Fax 0371-175 87
email: danly@ringab.se

www.ringab.se

Graphit-i C TICOL TICON

TICOR TICRON-TINAL TINOL

1:15
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