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Scheibenfraser DIN
mit eingesetzten Messern 18 1
Technische Lieferbedingungen Teil 2
Side-and-face milling cutters with inserted cutting blades; Ersatz fiir Ausgabe 06.82

Technical delivery conditions
Fraises trois tailles, a lames amovibles; Spécifications techniques

MaBe in mm

% 1 Anwendungsbereich — Mittestrich

2| Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin- — Durchmesser dyin mm

:3 gungen gelten fiir Scheibenfraser mit eingesetzten Mes- — Liegendes Kreuz

H sern nach DIN 1831 Teil 1. — Breite b in mm

:- Fiir nicht genormte, z. B. zeichnungsgebundene Scheiben- _ Mittestrich

© fraser, konnen diese Technischen Lieferbedingungen zwi-  _ o\ hetabe 7<und Anzahl der Messer mit nachfol-
o - . »

| schen Besteller und Lieferer vereinbart werden. gendem Mittestrich — nur wenn eine bestimmte Anzahl
g der Messer bestellt wird, siehe Abschnitt 6.4

; . — Kurzzeichen ,HSS“ oder ,HSS-E" fir die Legierungs-
] 2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben gruppe des Werkstoffes

2| b Breite des Schneidteiles

c H H .

2| di AuBendurchmesser Beispiel 1:

5| dn Durchmesser des Priifkreises fiir den Planlauf der Fréser DIN 1831 — 200 x 25 — HSS
E Anlageflachen Benennung

2 tp Planlauftoleranz der Nebenschneiden L Fraser“ und

e t; Rundlauftoleranz der Hauptschneiden DIN-Hauptnummer

i z  Anzahl der Messer Durchmesser d;

§, a, Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide Breite b

E a, Ruckfreiwinkel der Hauptschneide Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

21 », Riickspanwinkel der Hauptschneide

g As  Schragungs- oder Drallwinkel der Hauptschneide Beispiel 2:

€ ’ .

5| Anmerkung: Der Schrégungs- oder Drallwinkel A, der Fraser DIN 1831 — 200 x 25 — 718 — HSS
3 :au'?tsﬁzlrgeslcai? entspricht dem Neigungswinkel Benennung

H ac ) JFraser” und

] DIN-Hauptnummer

3 . Durchmesser d4

=] 3 Bezeichnung Breite b

§ Die Bezeichnung der genormten Scheibenfraser mit ein- Anzahl der Messer

| gesetzten Messern ist aus den folgenden Angaben, deren . -

3 Reihenfolge einzuhalten ist, aufgebaut: Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

g — Benennung ,Fraser” (Kurzform) und DIN-Hauptnummer  Anmerkung: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
] DIN 1831 Sachmerkmal-Leiste Nr 4.
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Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Seite 2 DIN 1831 Teil 2

4 MaBe und Toleranzen
4.1 MaBtoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 1831 Teil 1und DIN 138 fest-
gelegten Werten.

4.2 Lagetoleranzen
4.2.1 Priifwerte

Priifwerte der Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 und
Tabelle 1.

Die Planlauftoleranz ¢, der Nebenschneiden gilt auf einem
Kreis mit Durchmesser d; — (4 bis 6) mm.

Die Rundlauftoleranz ¢, der Hauptschneiden gilt in der Mit-
telebene des Schneidteiles.

Die Plantauftoleranz der axialen Anlageflachen an beiden
Seiten des Frasers gilt auf einem Kreis mit Durchmesserd ,,.

Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fiir die Plan- und
Rundlauftoleranz nach DIN ISO 1101.
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4.2.2 Priifung der Lageabweichungen

Die Prufung der Lageabweichungen - Plantaufabweichung
der Nebenschneiden, Rundlaufabweichung der Haupt-
schneiden, sowie der Planlaufabweichung der axialen
Anlageflachen —erfolgt auf einem zwischen Spitzen laufen-
den Dehndorn, siehe Bild 2.

Rundlauftoleranz der zylindrischen Aufnahmeflache und
Planlauftoleranz der axialen Anlageflache des Dehndornes,
siehe Bild 3.

Bild 2.

AB

Bild 3.

5 Werkstoff und Hérte
5.1 Werkstoff

Bild 1. 5.1.1 Eingesetzte Messer
Tabelle 1. Lagetoleranzen (siehe Bild 1) Schnellarbeitsstahl nach DIN 17350,
Die Legierungsgruppe HSS oder HSS-E ist in der Bezeich-
dn nung anzugeben.
d4 +1 tp1)'2) £ 1).2) Sorte des Schnellarbeitsstahles entsprechend Tabelle 2
0 nach Wahl des Herstellers oder nach Vereinbarung.
Bei Vereinbarung ist der Kurzname oder die Werkstoff-
125 40 Nummer bei Bestell stzlich b
0,050 0,050 er bei Bestellung zusétzlich anzugeben.
160 Tabelle 2. Werkstoff
46
200 Legierungs- Schnellarbeits-
0,060 0,060 gruppe Merkmale stahl-Sorte
250 65
< 4,5% Kobalt
315 78 0,070 0,070 HSS und §6-5-2
: <2,6% Vanadiym | ©9er dhnliche

) t, und ¢, entspricht ungeféhr 1,25 IT 7 von d,

2) Fir zwei aufeinanderfolgende Schneiden gelten die > 4,5% Kobalt S$6-5-2-5
eingeengte Rundlauftoleranz ¢,, = 0,33 ¢, und die ein- HSS-E oder $10-4-3-10
geengte Planlauftoleranz ¢, = 0,331, >2,6% Vanadium od%éhnliche
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