DK 621.9.025 : 621.833.1 DEUTSCHE NORMEN November 1977

Schneidrader fir Stirnrader D I
Geradverzahnte Schaftschneidrader —

1828

Z

Pinion-type cutters for cylindrical gears; shank-gear cutters for spur gears

Male in mm

Schaftschneidrader nach dieser Norm sind zur Hersteliung von innenverzahnten Stirnradern mit gerader Verzahnung
nach DIN 867, mit Modul m von 1 bis 3 mm und kleiner Zahnezahl, fiir die Scheiben- oder Glockenschneidrader unge-
eignet sind, bestimmt.

X Bei optimaler Anpassung an die Eingriffsbedingungen miissen die Verzahnungs-Angaben (Zahnabmessungen des Werk-
N -
e rades, Zahnezahl und Zahnform des Werkzeuges) zwischen Hersteller und Verbraucher vereinbart werden.
§ Die Schaftschneidrader brauchen der biidlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen Malie sind
S einzuhalten.
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Bezeichnung eines geradverzahnten Schaftschneidrades mit Morsekegelschaft 4 kurz (MKK 4}, von Modul m = 2 mm,
Zahnezahl zo = 16, Giteklasse A nach DIN 1829 Teil 2, Bezugsprofil 11 (BP2) 1) nach DIN 3972:

Schneidrad DIN 1828 — MKK 4-2 X 16 BP2

Tabelle 1. Schneidrad-Abmessungen

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DiN Deutsches Institut fir Normung e V., Berlin, gestattet.

Kleinste herstellbare
Morsekegelschaft .
m 29 do by b3 lo rf;rch Tgbelle 2 Zihnezahl der Werk-
min nin rad-Innenverzahnung
16 16 95 24
1 12 10 MKK 2
24 24 120 36
10 12,5 95 20
1,25 : 12 10 MKK 2
16 20 120 30
o 10 15 95 20
2ge 15 15 12 MKK 2
225 16 24 120 32
£ T
Q0O -
223 1.75 10 17,5 15 12 95 MKK 2 22
% cg 16 28 120 MKK 4 34
PEs 10 20 95 MKK 2 22
o8g 2 17 14
E CE 16 32 150 MKK 4 36
€2 o
:§;% 25 10 25 18 15 95 MKK 2 24
e 16 40 150 MKK 4 38
59t 3 10 30 18 15 95 MKK 2 26
f_,§2§ 16 48 19 16 150 MKK 4 36
Y=y e
o
gﬁég 1) In der Bezeichnung des Bezugsprofils ist die in DIN 3972 angegebene rémische Zahl in DIN 1828 entsprechend
2% 23 DIN 820 Teil 27 durch arabische Ziffern ersetzt worden.
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Anderung November 1977:

Normenausschul Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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Seite 2 DIN 1828

Tabelle 2. Verkiirzte Morsekegelschiafte und Fellows-Kegelschafte fiir Schaftschneidrader

Kegelschaft

Kurz- | Art und Verjiingung Ea a dl dy | dy | dy|ds |dio|dun|dua| li | la |l |7 | g |3
zeichen| GroRe K10 ~ ~ | max. max.| max.| max.| max.| min.

MKK 1 M'fﬂji‘ 1:20,047 =0,04088 | 1° 26’ 43" | 35 |12,065|12,2 (106 — M5 | 62| 7| 75|285/32 | 16| — | 55|05
MKK 2 "",‘(’;5;2 1:20,020=0,04995 | 1°25' 50" |5 [17,780|18 |16 | — |[M6 | 72| 8| 85|35 |40 | 24| — |4 |05
MKK 3 Mglzsri:“ 1:19,922=0,05020 | 1° 26’ 16" |5 |23,825|24,1 |208| — [M10[13 | 15 (17 |60 |65 | 28| 3 |6 |06

MKK 4 Morse41:19,254=0,05194 1° 29" 18" | 65 |31,267 316 [27,6| 27 (M 16(17 20 (22 (71 (775|132 3 |8 1

kurz
Fi1 | Fellows 2% | - 37 |40 -
1:19,1847=0,052125 | 1° 29’ 36" | 3 |26,988 27,15 M12/13,4| 15 {17 28 6 |05
FK 2 Fell20ws 24 23 57 |60 4
Werkstoff:

Schnellarbeitsstahl nach Wahl des Herstellers oder nach Vereinbarung.

Bei Vereinbarung ist der Kurzname oder die Werkstoff-Nummer nach dem Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 320 2) bei
Bestellung anzugeben.

Harte:

Je nach Sorte des Schnellarbeitsstahles 63 bis 67 HRC, gemessen auf der Spanflache zwischen FuBl- und Kopfkreis.

Ausfiihrung:

Regelausfiihrung mit Morsekegelschaft MKK 2 oder MKK 4 nach Tabelle 2; Zuordnung entsprechend Tabelle 1. In
Abhangigkeit von den Aufnahmemallen der StoRspindel kdnnen Schaftschneidrader mit Fellows-Kegelschaften
FK 1 oder FK 2 nach Tabelle 2 hergestellt werden.

Bezugsprofil der Verzahnung des Hiillstirnrades: Il, Ill oder |V nach DIN 3972.

Diese Norm bezieht sich nicht auf Schneidrad-Verzahnungen mit Korrekturen (z. B. Kopfriicknahme am Werkrad,
Protuberanz am Werkzeug), deren Merkmale zwischen Hersteller und Verbraucher zu vereinbaren sind.

Toleranzen und zulassige Abweichungen nach DIN 1829 Teil 2.

Kennzeichnung:

Schaftschneidrader sind zu kennzeichnen mit:
Namen oder Zeichen des Herstellers 3)
Fertigungs-Nummer

Modul

Eingriffswinkel der Verzahnung des Hiillstirnrades
Zahnezahi

Bezugsprofil der Verzahnung des Hiillstirnrades nach DIN 3972; Kennzeichnung mit rémischer Zahl, z. B. 1l. Kopf-
hohe des Schneidrad-Bezugsprofils

Weitere Normen

DIN
DIN
DIN
DIN
DIN
DIN

2) Zu

780 Teil 1 Modulreihe fir Zahnrader; Moduln fiir Stirnrader
867 Bezugsprofil fiir Stirnrader (Zylinderrader) mit Evolventenverzahnung fiir den allgemeinen Maschinenbau
1825 Schneidréder fir Stirnrader; Geradverzahnte Scheibenschneidrader
1826 Schneidrader fiir Stirnrader; Geradverzahnte Glockenschneidrader
1829 Teil 2 Schneidrader fiir Stirnrader; Toleranzen und zuléssige Abweichungen
3972 Bezugsprofile von Verzahnwerkzeugen fiir Evolventenverzahnungen nach DIN 867

beziehen durch: Verlag Stahleisen mbH., Breite Strafte 27, 4000 Diisseldorf 1.

3) Als Hersteller gilt auch der nicht herstellende, jedoch verantwortliche Lieferer.
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