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August 1968

Runde Schneidstempel

mit durchgehendem Schaft bis 16 mm Schneiddurchmesser

DIN
9861

Blott 1

Round punches with straight shaft up to 16 mm cutting diameter

Mit DIN 9861 Blatt 2
Ersatz fir DIN 9861

Mafle in mm
w (v vwv)
Form D s o ma
mit Pamaf} d, hé bis Kopf -~
L\ T Einzelheit Y
Form DA \ ( x d; nur zur Form DA
mit zuldssiger Verdickung d; y
unterhalb des Kopfes '
g Bezeichnung eines runden Schneidstempels Form D von
Durchmesser d, = 5,6 mm und Lénge ! = 70 mm aus Werk-
zeugstahl (WS):
1 - Schneidstempel D 5,6 %70 DIN 9861 - WS
——
dy') (2) d, ds k d, 12) d, ds k
Stufung Stufung
hé um +0.,5 max. +0,2 hé um +0,5 max. +0,2
05 09 von 3,0 bis 3,4 45
0,55 1.0 von 3,5 bis 3,9 50
sy / d
0,6 005 | 70 n d;4+0,02( 0,2 von 4,0 bis 4,4 0,1 70 55 ,+0,03| 0,5
0,65 12 von 4,5 bis 4,9 6,0
0,7 und 0,75 13 0,2 von 5,0 bis 54 65
0,8und0,85| 0,05 70 [ 14 |4, +002 von 5,5 bis 59| 0, 70 | 7,0 |d,+0,03| 05
0,4 von 6,0 bis 6,4 8,0
0,9 und 0,95 16
YRR 65und 7 9.0
Qund 1, 18 75und 8 | 05 | 70 [10 |d,+004] 1,0
1,2und 1,3 0,1 70 20 d, +0,03 0,5 8,5 und 9 Y]
1,4und 1,5 22 9,5 und 10 12
1,6 und 1,7 25 10,5 und 11 13
1,8und1,9 | 0,1 70 | 28 [d,+003] 05 11,5 und 12 05 70 4 dy +0,04 | 1,0
2,0 3,0 12,5und 13 15
2,1 und 2,2 32 13,5und 14 16
von 2,3 bis 2,5 0,1 70 | 35 |d,+0,03| 0,5 14,5 und 15 0,5 70 | 17 [d,+0,04( 1,5
von 2,6 bis 2,9 4,0 15,5und 16 18

7,35 mm.

Full document details: DIN 9861-1:1968-08
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Fortsetzung Seite 2
Fachnormenausschufl Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf3 (DEOC uments

1) Zur Herstellung von Gewindekernldchern gibt es noch die Zwischengrofien mit d, = 3,55 — 4,55 — 5,35 — 5,55 —

?) Die Linge ! =70mm ist die Vorzugslange, als weitere Langen werden angewendet { = 35 — 60 — 80 — 90 mm.
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Seite 2 DIN 9861 Blatt 1

Werkstoff (bei Bestellung angeben):
WS = legierter Werkzeugstahl
HWS = hochlegierter Werkzeugstahl (Mindestqualitét entsprechend Stahl 1.2436 nach Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 200)

HSS = hochlegierter Schnellarbeitsstahl

Ausfiihrung: Gehdértet und angelassen.
Hérte des Schaftes bei Werkstoff: WS und HWS: HRC 62 + 2

HRC 64 + 2
HRC 4515

Hérte des Kopfes:

HSS:

Oberflache Reihe 4 DIN 3141

Empfohlene Schneidstempeldurchmesser fiir das Lochen von Muttergewinde-Kernldchern zum Metrischen Gewinde M 1,4

bis M 3% 0,35 und zum Metrischen 1ISO-Gewinde von M 1,6 bis M 10.

Full document details: DIN 9861-1:1968-08

Gewinde Empfohlene Schneidstempeldurchmesser zum
Metr. Gewinde Metr. ISO-Gewinde
Nenndurchmesser Steigung Toler:ni; nach Muﬂer-Kernduzli:messerfolerunz
DIN 13 Blatt 15 P G
1,4 0,3 1,1 - -
1,6 0,35 - 13 13
1,7 0,35 13 - -
1,8 0,35 - 15 15
2 0,4 16 1,65 1,65
2,2 0,45 - 18 1,85
2,3 0,4 19 - -
2,5 0,45 - 2,1 2,15
0,35 - 2,2 22
2,6 0,45 2,1 - -
3 0,5 - 2,55 2,6
0,35 26 27 27
0,46 - 30 30
35 035 = 32 32
4 0,7 - 34 34
0,5 - 3,55 3,6
5 08 - 43 43
0,5 - 4,55 4,6
1 - 51 51
6 075 - 53 5,35
0,5 - 5,55 56
1,25 - 69 6,9
8 1 - 7.1 7.1
0,75 - 73 735
1,5 - 86 87
10 1 - 9.1 9,1
0,75 - 93 9,35
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