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1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin-
gungen gelten fiir Winkélfraser mit Zylinderschaft nach
DIN 1833 Teil 1.

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

2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben
b Breite des Schneidteiles

dy Schneidendurchmesser

d, Schaftdurchmesser

d, Durchmesser des Priftkreises fiir den Planlauf der
Nebenschneiden

t, Planlauftoleranz der Nebenschneiden

t. Rundlauftoleranz der Hauptschneiden

z  Anzahl der Schneiden

a, Orthogonal-Freiwinkel der Hauptschneide
a, Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide
yp Ruckspanwinkel der Hauptschneide

o Profilwinkel

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Winkelfraser mit Zylinder-
schaft ist aus folgenden Angaben,deren Reihenfolge einzu-
halten ist, aufgebaut:

— Benennung ,Fraser” (Kurzform) und DIN-Hauptnummer
DIN 1833

— Mittestrich

— Kennbuchstabe fiir die Form des Winkelfrasers

— Profilwinkel o in Grad

— Liegendes Kreuz

— Durchmesser dq in mm

— Kennbuchstabe ,L“ — nur bei linksschneidender Ausfiih-
rung, siehe Abschnitt 6.4

— Mittestrich

— Toleranzangabe fiir glatten Zylinderschaft, sofern dieser
mit Toleranzfeld h6 anstelle von h8 ausgefiihrt wird,
siehe Abschnitt 4.1, mit nachfolgendem Mittestrich

in mm

— Kennbuchstabe ,Z“ und Anzahl der Schneiden mit nach-
folgendem Mittestrich, nur wenn eine bestimmte Schnei-
denzahl bestellt wird, siehe Abschnitt 6.7

— Kurzzeichen ,HSS“ oder ,HSS-E" fir die Legierungs-
gruppe des Werkstoffes am Schneidteil

Beispiel 1:
Fraser DIN 1833 — A 45 x 25 — HSS
Benennung ,Fraser”

und
DIN-Hauptnummer

Form
Profilwinkel ¢
Durchmesser d4
Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

Beispiel 2:
Fraser DIN 1833 — A 45 x g§_L_—H§—;1Q—ﬂS_S

Benennung ,Fraser”
und
DIN-Hauptnummer

Form

Profilwinkel o

Durchmesser d4
Linksschneidend
Toleranzfeld des Zylinderschaftes
Anzahl der Schneiden
Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

Anmerkung 1: Im Beispiel 2 sind alle in Abschnitt 3 auf-
gefiihrten Elemente der Bezeichnung enthalten,um
deren Reihenfolge darzustellen. In der Praxis
kommt jedoch eine derartige Haufung von Merk-
malen, die von der Regelausfiihrung abweichen,
nicht vor.

Anmerkung 2: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
Sachmerkmal-Leiste Nr 4.
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4 MaBe und Toleranzen

4.1 MaBtoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 1833 Teil 1 und DIN 1835
Teil 1 festgelegten Werten.

Bei Winkelfrasern der Form A und B kann der Durchmesser
d, des glatten Zylinderschaftes auch mit dem Toleranzfeld
h6 anstelle von h8 nach dieser Norm bestellt werden. Das
Toleranzfeld h6 ist dann in der Bezeichnung anzugeben,
siehe Abschnitt 3.

4.2 Lagetoleranzen
4.2.1 Priifwerte

Prufwerte der Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 und
Tabelle 1.

Die Planlauftoleranz ¢, der Nebenschneiden gilt auf einem
Kreis mit Durchmesser d, = 0,9d;.

Die Rundlauftoleranz ¢, der Hauptschneiden gilt im
Abstand 0,3 b zur Stirnflache des Frésers.

Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fir die Plan- und
Rundlauftoleranz nach DIN ISO 1101.

4.2.2 Priifung der Lageabweichungen

Die Prifung der Lageabweichungen — Planlaufabweichung
der Nebenschneiden und Rundlaufabweichung der Haupt-
schneiden — erfolgt

— beiFrasern Form A, B, C, D, E und F, am Fraser mit in ein
Prifprisma gelegtem Schaft, siehe Bild 2.

— bei Frasern Form G und H, in einer auBen zylindrischen,
in ein Prifprisma gelegten Prifhiilse, siehe Bild 3; eine
mogliche auBermittige Spannung des Frasers durch die
Feststellschraube ist bei der Ermittlung der Rundlauf-
Istabweichung zu beriicksichtigen. Fiir die zylindrische
Aufnahmebohrung der Priifhiilse gelten:

Durchmessertoleranzfeld H5 und Rundlauftoleranz
gegeniber der Achse des AuBenzylinders 0,003 mm.

Anmerkung: Bei der Priifung der Lageabweichungen wird
davon ausgegangen, daB die Rundheitsabweichung
desim Prismaliegenden Zylinders vernachlassigbar
klein ist.
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Bild 1.
Tabelle 1. Lagetoleranzen (siehe Bild 1)
g d1 b tp1),3) trz),s) g d1 b tp1),3) tr2)‘3)
16 4 0,027 0,019 16 5,6 0,027 0,022
20 5 20 71
45° 0,033 0,023 55° 0,033 0,027
25 6,3 25 9
32 8 0,033 0,028 32 11,2 0,033 0,032
16 5 0,027 0,021 16 6,3 0,027 0,023
20 6,3 20 8
50° 0,033 0,025 60° 0,033 0,028
25 8 25 10
32 10 0,033 0,030 32 12,5 0,033 0,034
1) t, entsprechend IT 8 von d4, jedoch nicht groBer als 0,033 mm
2) t. entsprechend IT8 von dq-sino
3) Fiir zwei aufeinanderfolgende Schneiden gelten die eingeengte Rundlauftoleranz f,, = 0,33¢, und die eingeengte
Planlauftoleranz t,, = 0,33 ¢,
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