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1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Werkzeug-Anwendungs-
gruppen N, H und W gelten fiir Zerspanwerkzeuge aus
Schnellarbeitsstahl, z. B. fiir Spiralbohrer, Aufbohrer,
Reibahlen, Fraser und Metallkreissageblatter,
die fiir die Bearbeitung metallischer Werkstoffe mit einer
Zugfestigkeit von hochstens 1250 N/mm?2 bestimmt sind.

Fir  Schruppfraser sind zusitzlich die Anwendungs-
gruppen NF, HF, NR und HR festgelegt, siehe Ab-
schnitt 5.2.

Anmerkung: Das Zerspanen von Werkstoffen mit ber
1250 N/mm?2 Zugfestigkeit erfordert besondere
Ausfiihrungen, die z.Z. nicht in Werkzeug-
Anwendungsgruppen zusammenfaBbar sind.

2 Zweck

2Zweck der Norm ist die anwendungsbezogene Klassifi-
zierung der Zerspanwerkzeuge; sie erleichtert deren Be-
schreibung und die allgemeine Verstdndigung.

3 Begriff

Die Werkzeug-Anwendungsgruppe kennzeichnet die Ver-
wendbarkeit des Werk zeuges fir das wirtschaftliche Zer-
spanen verschiedener Werkstoffgruppen und bestimmt
damit die Schneidengeometrie des Werk zeuges.

Die Werk zeuge werden von den Herstellern in der Werk-
zeug-Anwendungsgruppe eingeordnet; Leistungsangaben
sind damit nicht verbunden. Eine Werk zeug-Anwendungs-
gruppe umfallt daher in ihrer Anwendung vergleichbare
Werkzeuge verschiedener Hersteller, die sich in ihren
Schneideigenschaften und in den Leistungen nicht we-
sentlich unterscheiden.

Anmerkung 1: Fir die Werkzeug-Anwendungsgruppe
zum Zerspanen galt bisher der Begriff ,Werk-
zeugtyp’’, der in den bei der Verdffentlichung
der vorliegenden Norm giiltigen Werkzeug-Normen
noch aufgefiihrt ist.

Anmerkung 2: Fiir einige Werkzeuge — z. B. Spiralbohrer,
Reibahlen, bestimmter Frasertypen — ist in ent-
sprechenden Normen fir Technische Lieferbe-
dingungen die den Werkzeug-Anwendungsgruppen
zugeordnete unterschiedliche Schneidengeometrie
festgelegt.
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4 Bezeichnung
Bezeichnung, z. B. der Anwendungsgruppe N:

Anwendungsgruppe DIN 1836 — N

5 Werkzeug-Anwendungsgruppen
zum Zerspanen

5.1 Allgemeine Werkzeug-Anwendungsgruppen

Fiir Zerspanwerkzeuge gelten im allgemeinen die in Ta-
belle 1 aufgefiihrten Werk zeug-Anwendungsgruppen.

Tabelle 1.

Werkzeug- Anwendungsbereich
Anwendungsgruppe

N Zerspanen von Werkstoffen mit
normaler Festigkeit und Harte
Zerspanen von harten, zahharten

H und/oder kurzspanenden Werk-
stoffen
Zerspanen von weichen, zihen

W und/oder langspanenden Werk-
stoffen

5.2 Werkzeug-Anwendungsgruppen fiir Schruppfriser

Fraser zum Schruppfrasen werden auch mit Spanteiler
ausgefiihrt, Fir solche gelten die in Tabelle 2 enthaltenen
Werk zeug-Anwendungsgruppen.

Tabelle 2.
Form
Werkzeug- des Spanteilers Bild
Anwendungsgruppe an der Schneide
des Schruppfrasers
NF Spanteiler
HEF mit 1
flachem Profil
NR Spanteiler
mit 2
HR rundem Profil

o

Bild 2. Spanteiler mit
rundem Profil

l%ﬁ%

Bild 1. Spanteiler mit
flachem Profil

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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6 Anwendungsbeispiele

Beispiele fiir die Zuordnung von zu bearbeitenden Werkstoffen zu den Werkzeug-Anwendungsgruppen sind in den nach-
folgenden Tabellen 3 bis 5 aufgefiihrt.

Die Symbole in den Tabellen bedeuten:

@ Regelfall
O Sonderfall
Tabelle 3. Zerspanen von Stahl und StahlguR
Zu bearbeitender Werkstoff
Benennung Zugfestigkeit Werkzeug-Anwendungsgruppe
N/mm? NF HF
von bis N H w NR HR
370 600 o O o
Automatenstahl
550 1000 o O [ O
— 600 o O o
Allgemeiner Baustahl
500 900 e o
unlegiert - 600 ® O o
Einsatzstahl
legiert 500 800 ® o
Nichtrostender Stahl
und nichtrostender StahlguR 1) 450 950 o ®
weichgegliiht 700 900 ® o
Nitrierstah!
vergiitet 800 1250 L O { @
StahlguB 400 1100 ® @
weich
oder normal gegliiht 500 750 e ®
unlegiert,
Vergiitungsstahl vergiitet 700 1000 ® ®
legiert, 700 1000 ] ®
vergutet 900 | 1250 ° o) ° °
legiert,
vergiitet 900 1250 o O L J o
un|egiert Brinellharte
oder legiert, HB ® ®
Werkzeugstahl weichgegliiht 180 I 240
hochgekohlt Brinellharte
und/oder hochlegiert, HB O o O  J
weichgegliiht 220 | 300
1) In Féllen schwieriger Zerspanung, z. B. beim Bearbeiten von Werkstoffen mit hoher Dehnung, ist eine Korrektur
der Schneidengeometrie erforderlich.
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