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Bezeichnung eines Schnittkastens, Form G, ohne Schnittplatte von Nenngréfie 63 X 1001):
Schnittkasten G 63X100 DIN 9867
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Werkstoff: Fihrungsplatten, Zwischenlagen, Unterplatte: St 37.12

1) Die Schnittkdsten kdnnen auch von unten verschraubt sein, wenn dadurch ein groflerer Stempelkopf verwendet werden
kann. Diese Schnittkdsten erhalten als Sonderform in der Bezeichnung zusdtzlich ein ,,U” zum Formbuchstaben, z.B.:
Schnittkasten GU 63 x100 DIN 9867

Schnittkasten, Obersicht siehe Blatt 1

Fortsetzung Seite 2
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Seite 2 DIN 9867 Blatt 5
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(zum Einpassen in die Unterplatte)
Zugehoérige
° 2|nngensechskcmt- Passend zu
b n s e3 | e, |2Zylinderstifte hraub Schnittkésten
.DIN 6325  SSNEUOSN | Nenngréfe
e ...DIN 912-8 G 9
40 24 63X 80
62 63 8 a7 46 5X20 M5 X156 63 X100
60 40 80 X100
17 97 10 77 57 5X20 M5 X156 80 <125
97 77 10 57 77 5 X 20 M5 X 15 100X 1256
126 | 12 | 101 73 6 X 20 M6 X15 100 X160
77 53 125X 126
127 97 12 73 103 6 X 24 M6 X 20 195X 160
156 | 97 | 12 73 | 132 6X24 M6X20 160 X160

Werkstoff: Werkzeugstahl legiert

Die Schnittplatte wird nach dem Harten in die Unterplatte fest eingepaft.
Die Befestigungslcher in der Unterplatte werden von der Schnittplatte abgebohrt.

2) Kennzeichnung: Werkstoffbezeichnung, Héartetemperatur oder andere fir das Héarten notwendige Hinweise
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