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Side-angle cutters for tooimaking; Technical delivery conditions

Fraises coniques pour outils; Spécifications techniques

Ersatz fiir Ausgabe 04.90

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin-
gungen gelten fiir Winkelfraser fiir Werkzeuge nach
DIN 1823 Teil 1.

Fiir nicht genormte, z. B. zeichnungsgebundene Winkelfra-
ser, kdnnen diese Technischen Lieferbedingungen zwi-
schen Besteller und Lieferer vereinbart werden.

2 Kurzzeichen, MaBBbuchstaben

b Breite des Schneidteiles

dq AuBendurchmesser

dm Durchmesser des Priifkreises fiir den Plan-
lauf der Anlageflachen

f Abflachung der Schneidenecke

Is1, ls2 Lange der Hauptschneiden

tp Planlauftoleranz der Nebenschneiden

ot tro Rundlauftoleranz der Hauptschneiden

z Anzahl der Schneiden

Aoty o2, Aoz Orthogonal-Freiwinkel der Hauptschneiden

A1 Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide

ap Rickfreiwinkel der Hauptschneide

Yp Riickspanwinkel der Hauptschneide

o Profilwinkel

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Winkelfréser ist aus fol-
genden Angaben, deren Reihenfolge einzuhalten ist, auf-
gebaut:

— Benennung ,Fraser” (Kurzform) und DIN-Hauptnummer
.DIN 1823

— Mittestrich

— Kennbuchstabe fiir die Form des Winkelfrasers

— Profilwinkel ¢ in Grad

— Liegendes Kreuz

— Durchmesser d¢ in mm

— Kennbuchstabe ,L‘ mit nachfolgendem Mittestrich —nur
bei linksschneidender Ausfiihrung, siehe Abschnitt 6.4

— Kennbuchstabe ,Z“ und Anzahl der Schneiden — nur
wenn eine bestimmte Schneidenzahl bestellt wird, siehe
Abschnitt 6.6

Beispiel 1: Fraser DIN 1823 — B 80 x 50 L
Benennung ,Fraser” 1
und DIN-Haupthummer |

Form

Profilwinkel o
Durchmesser d4
Linksschneidend

Beispiel 2:
Fraser DIN 1823 — B 80 x 50 L — Z16
Benennung ,Fréaser”

und
DIN-Hauptnummer

Form
Profilwinkel ¢
Durchmesser d;
Linksschneidend
Anzahl der Schneiden

Anmerkung: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
Sachmerkmal-Leiste Nr 4.

4 MaBe und Toleranzen
4.1 MaBtoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 1823 Teil 1 und DIN 138 fest-
gelegten Werten.

4.2 Lagetoleranzen
4.2.1 Priifwerte

Priifwerte der Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 und
Bild 2 und Tabelle 1.

Die Planlauftoleranz ¢, der Nebenschneiden bei Frasern
Form A gilt auf einem Kreis mit Durchmesser 0,9 d;.

Die Rundlauftoleranzen t,, ¢, 1 und t,, der Hauptschneiden
gelten senkrecht zur Schneide im Abstand 0,3 b bzw.0,3 [,
und 0,3 g, zum groBen Durchmesser des Frasers, wobei b
die Breite des Frasers Form Aund [g;und [g die Ldngen der
geneigten Schneiden des Frédsers Form B sind.

Die Planlauftoleranzen der axialen Anlageflachen der Fra-

ser~—bei Form A einseitig,bei Form B beidseitig—gelten auf

Kreisen mit Durchmesser d,.

Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fiir die Plan- und
Rundiauftoleranz nach DIN ISO 1101.
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Bild 1. Form A
Tabelle 1. Lagetoleranzen (siehe Bild 1 und Bild 2)
d1 dm tp1)12) tr1)12) tr11)y2) tr21);2)
Form 1
0
50 28 0,032 | 0,032 - -
A
63 36 0,038 | 0,038 - -
50 28 - - 0,032 | 0,032
B
63 36 - - 0,038 | 0,038
) tp=t,=1t,1=t,2 entspricht ungefahr 1,251T 7 von d,
2y Fur zwei aufeinanderfolgende Schneiden gelten die
eingeengten Rundlauftoleranzen f,,=0,33¢ bzw.
t;,1=033¢,1und t,,0=0,331%,5 und die eingeengte
Planlauftoleranz ¢, = 0,33 ¢,

4.2.2 Priifung der Lageabweichungen

Die Prifung der Lageabweichungen — Planlaufabweichung
der Nebenschneiden, Rundlaufabweichung der Haupt-
schneiden, sowie der Planlaufabweichung der axialen Anla-
geflachen — erfolgt auf einem zwischen Spitzen laufenden
Dehndorn, siehe Bild 3 und Bild 4.

Rundlauftoleranz der zylindrischen Aufnahmefiache und
Planlauftoleranz der axialen Anlageflache des Dehndornes,
siehe Bild 5.

Bild 3.

Full document details: DIN 1823-2:1992-03

Bild 2. Form B
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Bild 4.
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Bild 5.

5 Werkstoff und Harte
5.1 Werkstoff

Schnellarbeitsstahl der Legierungsgruppe HSS-E nach
DIN 17350.

Sorte des Schnellarbeitsstahles entsprechend Tabelle 2
nach Wahi des Herstellers oder nach Vereinbarung.

Bei Vereinbarung ist der Kurzname oder die Werkstoff-
Nummer bei Bestellung zusétzlich anzugeben.

Tabelle 2. Werkstoff

Legierungs- Schnellarbeitsstahl-
gruppe Merkmale Sorte
> 4,5% Kobalt S$6-5-2-5
HSS-E oder S$10-4-3-10
> 2,6 %Vanadium odei_éhnliche

ents
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