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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Normenausschuss Mechanische Verbindungselemente (FMV), Arbeitsaus-
schuss NA 067-00-09 AA ,Verbindungselemente ohne Gewinde®, erarbeitet.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
Das DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.

Fir Niete nach dieser Norm gilt Sachmerkmal-Leiste DIN 4000-163.

Anderungen

Gegeniiber DIN 661:1993-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

b) die Bezeichnung wurde geandert;

c) zur Information wurden die Berechnungsformeln fir Kopf- bzw. Schaftgewicht aufgenommen;
d) die Tabelle 4 wurde Uberarbeitet;

e) die Bilder wurden aktualisiert.

Frihere Ausgaben

DIN 661: 1926-10, 1944-03, 1956x-06, 1977-07, 1993-05
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt flir Senkniete mit Nenndurchmesser von 1 mm bis 8 mm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

DIN 101, Niete, Technische Lieferbedingungen

DIN 4000-163, Sachmerkmal-Leisten — Teil 163: Verbindungselemente ohne Gewinde

DIN EN 1301-2, Aluminium und Aluminiumlegierungen — Gezogene Drdhte — Teil 2: Mechanische
Eigenschaften

DIN EN 10263-2, Walzdraht, Stabe und Draht aus Kaltstauch- und KaltflieRpressstdhlen — Teil 2: Technische
Lieferbedingungen fiir nicht fir eine Warmebehandlung nach der Kaltverarbeitung vorgesehene Stéhle

DIN EN 10263-5, Walzdraht, Stabe und Draht aus Kaltstauch- und KaltflieRpressstdhlen — Teil 5: Technische
Lieferbedingungen fiir nichtrostende Stéhle

DIN EN 12166, Kupfer und Kupferlegierungen — Dréhte zur allgemeinen Verwendung

DIN EN ISO 4042, Verbindungselemente — Galvanische Uberziige

3 Male

Siehe Bild 1 und Tabelle 1.
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Bild 1 — Senkniete Nenndurchmesser 1 mm bis 8 mm



Tabelle 1 — MaBe und Gewichte

DIN 661:2011-03

MalRe in Millimeter

Nennmaf 1 [ 12 [0e |16 2 [ 25| 3 [@s| 4 5 |6 | (| 8

@ Sgem”azée +0,05 +0,1 +0,15

,,  Memmat 18 |21 |25 |28 |35 |44 [52 [63 |7 88 | 105|122 |14

Toleranzen h14 h15

d, min. | 003 | 1,13 | 133 | 1,52 | 187 | 237 | 287 | 337 | 387 | 482 | 582 | 6,82 | 776

e max. |05 |06 |07 o8 [10 [125 |15 [175 |20 |25 [30 |35 |40

k ~|los [o6 |07 o8 [10 |12 |14 |18 |20 |25 |30 |35 |40

I

Nenn- | GrenzabmaRe Gewicht (7,85 kg/dm®) kg/1 000 Stiick ~ @

mafd

2 +0,25 0,016 | 0,023 | 0,033 | 0,043 | - - - - - - - - -
3 0 0,022 | 0,032 | 0,045 | 0,059 | 0,007 | - - - - - - - -
4 0,028 | 0,041 | 0,057 | 0,075 | 0,122 | 0,198 | - - - - - - -
5 930 0,034 | 0,049 | 0,069 | 0,091 | 0,146 | 0,237 | 0,348 | 0515 | - ] ] - -
6 0,040 | 0,058 | 0,081 | 0,107 | 0,471 | 0,275 | 0,404 | 0,501 | 0,777 | - - - -
8 40.36 0,053 | 0,076 | 0,105 | 0,138 | 0,220 | 0,352 | 0,515 | 0,742 | 0,974 | 1,60 | 2.40 | - -
10 0 0,065 | 0,094 | 0,129 | 0,170 | 0,269 | 0,429 | 0,626 | 0,893 | 1,17 | 1,91 | 2,85 | 4,00 | 542
12 0,078 | 0,112 | 0,154 | 0201 | 0,318 | 0,506 | 0,737 | 1,04 | 137 | 222 | 320 | 460 | 621
14 4043 0,090 | 0,130 | 0,178 | 0,233 | 0,368 | 0,583 | 0,848 | 1,19 | 1,57 | 252 | 3,73 | 5,21 | 7,00
16 0 0,102 | 0,147 | 0,202 | 0,265 | 0,417 | 0,660 | 0,959 | 1,35 | 1,76 | 2.83 | 4,18 | 581 | 7.79
18 0,115 | 0,165 | 0,226 | 0,296 | 0,466 | 0,737 | 1,07 | 150 | 1,96 | 3,14 | 462 | 642 | 857
20 0,127 | 0,183 | 0,250 | 0,328 | 0,515 | 0,814 | 1,18 | 1,65 | 216 | 345 | 507 | 7,02 | 936
22 0,140 | 0,201 | 0,275 | 0,359 | 0,564 | 0,891 | 1,20 | 1,80 | 235 |376 | 551 | 7,62 | 10,2
25 *9%2 0,158 | 0,227 | 0,311 | 0,407 | 0,638 | 1,01 | 146 | 203 | 265 |422 | 618|853 | 113
28 0177 | 0,254 | 0,347 | 0454 | 0712 | 112 | 162 | 225 | 295 | 468 | 684 | 944 | 125
30 0,189 | 0,272 | 0,371 | 0,486 | 0,761 | 1,20 | 1,74 | 240 | 314 | 499 | 720 | 100 | 133
32 0202 | 0,290 | 0,396 | 0517 | 0,810 | 1,28 | 1,85 | 255 | 334 |530 | 7,73 | 106 | 14,1
35 40,62 0,220 | 0,316 | 0,432 | 0565 | 0,884 | 1,39 | 201 | 278 | 364 |576 | 840 | 116 | 153
38 0 0,239 | 0,343 | 0468 | 0,612 | 0,958 | 1,51 | 218 | 301 | 393 |622 | 906 | 125 | 165
40 0251 | 0,361 | 0,492 | 0,644 | 1,01 | 158 | 229 | 316 |413 |653 |951 | 131 | 17,2

Langen Uber 40 mm sind von 5 mm zu 5 mm zu stufen.

Eingeklammerte GréRen und Zwischenlangen sind moglichst zu vermeiden.

Die Gewichte sind nur Anhaltswerte.

@  Siehe Tabelle 2.
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Tabelle 2 — Umrechnungszahlen fiir die Gewichte

Werkstoff St, nichtrostender Cu CuZn Al
Stahl
Umrechnungszahl 1,000 1,134 1,070 0,344
Tabelle 3 — Schaft- und Kopfgewichte fiir Stahl
NennmaR d, 1 1,2 (1,4) 1,6 2 2,5 3 (3,5)
Schaftgewicht je mm
kg/1000 Stiick
(7.85kg/dm?) 0,006 2 0,008 9 0,012 1 0,015 8 0,024 6 0,038 5 0,055 5 0,075 5
Kopfgewicht
kg/1000 Stiick
(7.85kg/dm?) 0,006 2 0,010 3 0,016 8 0,024 4 0,047 7 0,090 2 0,148 5 0,273 7
Tabelle 3 (fortgesetzt)
NennmaR d, 4 5 6 (7) 8
Schaftgewicht
je mm

kg/1000 Stiick 0,098 6 0,154 0,222 0,302 0,394
(7,85kg/dm?)
Kopfgewicht
kg/1000 Stiick
(7 85kg/dm?) 0,3822 0,752 1,292 2,037 3,058

Die Gewichte in Tabelle 3 sind auf Basis der Nennmale errechnete Anhaltswerte.

Gleichung (1) zur Berechnung von weiteren Abmessungen bzw. Langen:

Gt =[(Gg 1)+ Gkl- f

Dabei ist

das Teilegewicht, in kg/1 000 Sttick;

das Kopfgewicht, in kg/1 000 Stlck;

[ die Lange des Schaftes, in mm;

f der Umrechnungsfaktor fir Dichte und Stickzahl (= 0,001

das Schaftgewicht je mm, in kg/1 000 Stick;

3

mm3

dm

).

(1)



Gleichung (2) zur Berechnung des Kopfgewichtes (Stahl):

2 2
G = .
K 1000 r
Dabei ist

Gk das Kopfgewicht, in kg/1 000 Sttick;
dy der Nenndurchmesser des Schaftes, in mm;
d, der Nenndurchmesser des Kopfes, in mm;

k  die Hohe des Kopfes, in mm;

p die Dichte, in kg/dm3 (fiir Stahl 7,85 kg/dm3).

Gleichung (3) zur Berechnung des Schaftgewichtes je mm (Stahl):

2

~ " 1000 *

Dabei ist

Gg das Schaftgewicht je mm, in kg/1 000 Stick;
dy der Nenndurchmesser des Schaftes, in mm;

p die Dichte, in kg/dm3 (fiir Stahl 7,85 kg/dm3).

Gleichungen (4) und (5) zur Berechnung von Zwischenmalen flr d, und £:

Das Ergebnis ist in 0,5 mm-Schritten auf- bzw. abzurunden.

da1

d2neu = 'd1neu

dq1
Dabei ist

doney  der Kopfdurchmesser fir Zwischenmale, in mm;

diney  der Schaftdurchmesser flr Zwischenmale, in mm;

dqq der nachstgroRere Schaftdurchmesser d4 nach Tabelle 1, in mm;

doy der nachstgroRere Kopfdurchmesser d, nach Tabelle 1, in mm.

DIN 661:2011-03

@)

(4)



DIN 661:2011-03

kneu = % “diney
Dabei ist
kneu die H6he des Kopfes flir Zwischenmale, in mm;
X der nachstgrofRere Wert fur &, in mm;
diney  der Schaftdurchmesser fir Zwischenmale, in mm;
dqq der nachstgroRere Schaftdurchmesser d4 nach Tabelle 1, in mm.

®)

Die in dieser Norm angegebenen Toleranzen gelten auch flir Zwischenmafe. Das Mal e,,, errechnet sich

aus 0,5 dy -

4 Technische Lieferbedingungen

Siehe Tabelle 4.

Tabelle 4 — Technische Lieferbedingungen

nichtrostender

Lagetoleranzen

Stahl Nichteisenmetall Stahl
St=C4C
Werkstoff2 oder Al =
c10C CuZn = Cuzn37 | Cu=Cu-DHP | EN AW-1050A | X3CrNiCu18-9-4
nach Wahl [AI 99,5]
des Herstellers
Norm DIN EN 10263-2 DIN EN 12166 DIN EN 12166 | DIN EN 1301-2 | DIN EN 10263-5
MaR-, Form- und DIN 101

Oberflache

Regelausfiihrung: blank
Wird ein bestimmter Oberflachenschutz gewiinscht, z. B. galvanischer Oberflachenschutz nach
DIN EN ISO 4042, so ist dies bei Bestellung zu vereinbaren.
Die in der Tabelle 1 angegebenen Toleranzen und Grenzabmalie gelten auch nach Aufbringen

einer Beschichtung

Prifung der
mechanischen
Eigenschaften

DIN 101

Warmebehandlung

fur Stahl: weichgegliht (85 HV bis 130 HV) oder nach Vereinbarung

fur andere Werkstoffe: nach Vereinbarung

Annahmepriifung

DIN 101

@  Andere Werkstoffe nach Vereinbarung

5 Bezeichnung

Bezeichnung eines Senkniets mit Nenndurchmesser d; =4 mm und Lange / = 20 mm, aus Stahl (St):

Senkniet DIN 661 — 4 x 20 — St
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6 Anwendung

In Tabelle 5 sind neben den SchlieRkopfmalien auch die groRten Klemmlangen fir Halbrundkopf (A), siehe
Bild 2, und Senkkopf (B), siehe Bild 3, als Anhaltswerte angegeben.

Die in Tabelle 5 angegebenen Klemmlangen gelten nur als Anhaltswerte. Vor allem bei Massenfertigungen
sollten Probenietungen durchgeflihrt werden.
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Bild 2 — Form A Halbrundkopf als SchlieRkopf
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Bild 3 — Form B Senkkopf als SchlieRkopf
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Tabelle 5 — Lochdurchmesser und Anhaltswerte fiir SchlieBRkopfmaBe und Klemmléngen

MalRe in Millimeter

d 1 1,2 (1,4) 1,6 2 2,5 3 (3,5) 4 5 @ 8
d7  H12 | 1,05 1,25 1,45 1,65 2,10 2,60 3,10 3,60 4,20 5,20 6,30 7,30 8,40
dg 1,8 2,1 24 2.8 35 44 5.2 6,2 7.0 8,8 10,5 12,2 14,0
E;':’:"d' q 0,6 07 08 1,0 1,2 1,5 1,8 2,1 24 3,0 36 42 48
1 ~| 10 1,2 1,4 1,6 1,9 24 2,8 3,4 3,8 46 57 6,6 75
dg 1,8 2,1 24 2.8 35 44 5.2 6,2 7.0 8,8 10,5 12,2 14,0
ge"k'mpf kr ~|o04 05 06 07 08 1,0 1,3 1,4 1,9 2,4 28 33 39
1 04 05 06 07 08 1,0 1,3 1,4 1,8 2,3 2,7 3.2 37
; Klemmlange smax
AlB|Aa|lB|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|TSB
2 051 |—=[1 |=1]1 |=]os5
3 1502 |1 |2 |1 |2 |os5|15|— |15
4 2 2502 |3 |2 |3 |[15|25|1 |25]|05]25
5 3 [35|3 |35|3 |35|25|35|2 |35|15|35]|15]|35 |o05]3
6 35|45(35[45|3 |45 4 254 |2 |4 |15]4 1 |35
8 5 |6 |5 |6 |45|6 |4 |6 |4 |6 |35|6 |3 |55 5
10 756 |75|6 |75 |55|75 |5 |7 |4 |7 |3 |65 |2 |6
12 7595|7595 |7 |95 |65]|09 9 |5 |85 |4 |8 |3 |75
14 9511 |85|11 |8 |105|75]|10 |65|10 |6 |95 |5 |9
16 11 [ 125 [ 10 | 125 95| 12 115]8 [115|75] 11565/ 105
18 12 |14 |11 |14 |11 |13 |10 |13 |95|13 |85] 12
20 13 |15 [13 |15 [12 |15 |11 |15 |10 | 14
22 14 |17 |13 |17 |13 |17 |12 | 16
25 17 |20 |16 |20 [15 |19 |14 | 18

10




DIN 661:2011-03

Tabelle 5 (fortgesetzt)

MalRe in Millimeter

dy 1 1,2 (1,4) 1,6 2 2,5 3 (3,5) 4 5 6 @ 8
d7 H12 | 1,05 1,25 145 | 1,65 2,10 2,60 3,10 3,60 4,20 5,20 6,30 7,30 8,40
dg 1,8 2,1 24 2,8 35 44 5.2 6,2 7,0 8,8 10,5 12,2 14,0
E::)t;i:"d' kq 0,6 0,7 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,1 24 3,0 36 42 48
ry ~| 10 1,2 1,4 1,6 1,9 24 28 34 3,8 46 57 6,6 7.5
dg 1,8 2,1 24 2,8 35 44 5.2 6,2 7,0 8,8 10,5 12,2 14,0
Senkkopf B k  ~|o04 0,5 0,6 07 08 1,0 1,3 1,4 1,9 24 2.8 33 3,9
t 0,4 0,5 0,6 07 08 1,0 1,3 1,4 1,8 23 2,7 3.2 37
, Klemmlange spmax
AlB|Aa|B|alB|lAa|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|B|A|SB
28 18 |22 |18 |22 [ 17 | 21
30 20 |24 |20 |24 | 18] 23
32 21 | 25 | 20 | 24
35 24 |28 | 23| 27
38 25 | 30
40 27 | 31

11
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Literaturhinweise

DIN EN 10263-1, Walzdraht, Stdbe und Draht aus Kaltstauch- und KaltflieBpressstdhlen — Teil 1: Allgemeine
technische Lieferbedingungen
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