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Gestaltung von Schneidzahn und Spankammer
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Diese Norm gilt fiir gleiche und ungleiche Zahnteilung an Raumwerkzeugen. Die Zuordnung der angegebenen Tabellen-
werte gilt fiir iibliche Zahnteilung. Bei ungleicher Zahnteilung sind die Werte der Tabelle fiir Spankammertiefe ¢ und
Zahnriickendicke e nach der kleinsten vorhandenen Teilung, jeweils beginnend am letzten Schneidzahn, auszulegen.

Die Gestaltung von Schneidzahn und Spankammer braucht der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die
angegebenen MaRe sind einzuhalten.

Einzelheit X

br’g r"

1

7

— 7Y
Bezeichnung einer Raumwerkzeug-Zahnteilung £ = 8 mm:
Teilung 8 DIN 1416
Teilung Spankammertiefe | Zahnriickendicke | Spanflichenradius
t c e r
3,5 1,2 1,1
4 1,4 1,2 0.8
4,5 1,6 1.4 1
5 1,8 1,6
5,5 2 1,8
6 2,2 2 12
7 2,5 2,2
8 2,8 2,5 1.6
9 3,2 2,8 9
10 3,6 3,2
11 4 3,6
12,5 45 : %0
14 5 4.5
16 5.6 5 8.2
18 6,3 5,6 4
20 7.1 6,3
22 8 7,1 5
25 9 8

1) Freiwinkel a, Spanwinkel y und Breite der Freiflichenfase b¢,sind entsprechend der Art der Fertigung und des zu
raumenden Werkstoffes vom Hersteller zu wihlen.

2) Die Mafe der Zahnteilung sind in dieser Norm aus konstruktiven Griinden von Riicken zu Riicken eingetragen.

=
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Ublich fiir die Messung ist die Teilung von Schneidkante zu Schneidkante. Siehe auch Erlduterungen.
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Die Zuordnung der Tabellenwerte entspricht der iiblichen
Spankammerform. Wird durch die Spankammertiefe der
errechneten Zahnteilung der Querschnitt des Raumwerk-
zeuges zu sehr geschwicht, so kann unter Beriicksichtigung
des abzurdumenden und von der Spankammer aufzuneh-
menden Spanvolumens eine grof3ere Zahnteilung mit ge-
ringerer Spankammertiefe ¢ gewihlt werden. Dabei sind
die Werte fiir #, ¢, e und r aus vorstehender Tabelle zu
wihlen, Der Spanflichenradius r muf3 der Spankammer-
tiefe ¢ nach Tabelle zugeordnet werden. Die Zahnriicken-
dicke e, die der errechneten Teilung zugeordnet ist, muf
beibehalten werden.

Die Bezeichnung lautet dann z. B. fiir eine von der iib-
lichen Zahnteilung 8 auf 10 abgewandelte Zahnteilung
von t = 10 mm, Spankammertiefe ¢ = 1,6 mm und Zahn-
riickendicke e = 2,5 mm:

Teilung 10 x 1,6 x 2,56 DIN 1416

Falls in Sonderfillen durch die in dieser Norm empfohlene
Zuordnung der Spanflichenradien zu geringe Spanwinkel
entstehen, konnen in diesen Fillen auch groflere Span-
kammertiefen unter Beachtung des schwicher werdenden
Riaumwerkzeug-Querschnittes verwendet werden.

Erlduterungen

Die Hauptabmessungen der hintereinander angeordneten
Riumwerkzeug-Schneidzihne sind in der vorliegenden
Norm in Abhingigkeit von der Zahnteilung festgelegt.

Die Zahnteilung richtet sich nach dem jeweils erforder-
lichen Spankammerquerschnitt bzw. nach dem pro Schneid-
zahn abzurdumenden Spanvolumen, das in den Spankam-
mern aufzunehmen ist. Bei gleicher Zahnteilung sollen
Schneidzahn und Spankammer nach der vorliegenden Norm
gestaltet werden. Die Werte fiir ¢, ¢ und e sind nach der
Normzahlenreihe R, 20, die Werte fiir r nach der Norm-
zahlenreihe R, 10 gestuft. Dadurch ergibt sich auch fiir den
Spankammerquerschnitt eine sinnvolie gleichma3ige Ab-
stufung, die ungefihr der Normzahlenreihe R 10 ent-
spricht. Gegeniiber der friiheren Ausgabe April 1968 sind

in der vorliegenden Norm die Werte fiir den Spanflichen-
radius r nicht mehr nach R 20 sondern nach der Reihe

R, 10 festgelegt. Diese grobere Stufung exmoglicht eine
rationellere Lagerhaltung fiir die Formfriser und Form-
drehmeifel sowie eine Fertigungstoleranz des Spanfléchen-
radius, bei der ein Abrichten der Werkzeuge noch wirt-
schaftlich durchgefiihrt werden kann. Zuldssige Abwei-
chungen fiir die Mae von Schneidzahn und Spankammer
konnen in dieser Norm nicht angegeben werden, weil die
vielen Einflugroen, z. B. Form und Werkstoff des Werk-
stiickes, Kiihlschmiermittel, Schnittgeschwindigkeit, Art
der Wirmebehandlung, nicht generell erfat werden konnen.

Die genaue Form von Schneidzahn und Spankammer richtet
sich nach dem Werkstoff des zu riumenden Werkstiickes
und ist auerdem fiir Schruppteil, Schlichtteil und Reserve-
teil des Rdumwerkzeuges unterschiedlich. Sie ergibt

sich nach entsprechender Wahl von Freiwinkel o, Span-
winkel y und Breite b¢, der Freiflichenfase. Deshalb ist

den Zahnteilungen auch kein bestimmter Spankammer-
querschnitt zugeordnet.

Full document details: DIN 1416:1971-11

Die genormten Zahnteilungswerte kénnen auch bei un-
gleicher Zahnteilung angewendet werden, indem man die
Spankammertiefe ¢ und die Zahnriickendicke e nach der
kleinsten Zahnteilung auslegt.

Fiir die Fille, in denen der Querschnitt des Rdumwerk-
zeuges mit iiblicher Spankammerform fiir die Ubertragung
der Zugkraft nicht ausreicht, werden verlingerte Span-
kammern mit geringerer Spankammertiefe ¢ verwendet.
Fiir die Bezeichnung dieser abgewandelten Zahnteilungen
ist ein besonderes Beispiel angegeben. Um die Betriebs-
mittel weitgehend einzuschrianken, wird empfohlen, auch
fiir diese Anwendungsfille nur genormte Zahnteilungen,
Spankammertiefen und Zahnriickendicken zu verwenden
sowie die genormte Zuordnung der Maf3e ¢ und r nicht zu
dndern. Es bleibt dem Anwender iiberlassen, zu ermitteln,
mit welcher Spankammertiefe eine abgewandelte Zahn-
teilung gepaart werden muf, um den erforderlichen Span-
kammerquerschnitt zu erhalten. Damit bleibt dem Werk-
zeugkonstrukteur noch geniigend Spielraum, Schneid-
zahn und Spankammer auf Grund seiner Erfahrungen den
notwendigen Gegehenheiten anzupassen.

Im Bild ist die BemaBBung der Zahnteilung von Riicken zu
Riicken vorgenommen worden. Ublich im Normenwerk ist
jedoch, die Teilung aus mefBtechnischen Griinden von
Schneidkante zu Schneidkante zu bemaflen. Diese Art der
Bemafung fiihrt bei ungleicher Zahnteilung von Réum-
werkzeugen dazu, daf3 am Ubergang der unterschiedlichen
Zahnteilungen ein zu groes oder zu kleines Verhiltnis
zwischen der Zahnriickendicke und dem zugehdrigen
Spanraum angegeben wird. Dieser konstruktive Nachteil
wird bei BemaBBung der Zahnteilung von Riicken zu Riicken
vermieden, weil hierbei der Schneidzahn selbst und die

vor der Schneide liegende Spankammer als Einheit betrach-
tet werden.

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-1416-1971-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-1416-1971-11

