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Gesenkfraser
Technische Lieferbedingungen

Die-sinking cutters; Technical delivery conditions
Fraises a matrices; Spécifications techniques

Ersatz fiir Ausgabe 12.83

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin-
gungen gelten fir Gesenkfraser nach DIN 1889 Teil 1, Teil 2
und Teil 3.

Fur nicht genormte, z. B. zeichnungsgebundene Gesenkfra-
ser konnen diese Technischen Lieferbedingungen zwi-
schen Besteller und Lieferer vereinbart werden.

2 Kurzzeichen, MaBBbuchstaben
d4 Schneidendurchmesser

dim Durchmesser in der MeBebene M

din Durchmesser in der MeBebene N

do Schaftdurchmesser

dm Bei kegeligen Gesenkfrasern mittlerer Durch-
messer des Schneidteiles

dp Durchmesser des Priifkreises flir den Planlauf
der Nebenschneiden

1y Gesamtlange

Iy Schneidenlénge

m Abstand zu den MeBebenen der Form- und
Lagetoleranzen

r Stirnradius bei runder Stirn

Te Eckenradius (bei Schaftfrasern mit Eckenrun-
dung)

tp Planlauftoleranz der Nebenschneiden

t, Rundlauftoleranz der Hauptschneiden

k4 Anzahl der Schneiden

@ Neigungswinke! des Schneidteiles bei kegeli-

2 gen Gesenkfrasern

@, Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide

ap Rickfreiwinkel der Hauptschneide

Vo Orthogonal-Spanwinkel der Nebenschneide

¥p Rickspanwinkel der Hauptschneide

Ad

71 Halbe Durchmesserdifferenz am Schneidteil

Ad, )

5| max GrenzmaB der halben Durchmesserdifferenz

Ag Drallwinkel der Hauptschneide

Anmerkung: Der Drallwinkel A, der Hauptschneide ent-
spricht dem Neigungswinkel nach DIN 6581.

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Gesenkfraser ist aus den
folgenden Angaben, deren Reihenfolge einzuhalten ist,
aufgebaut:

— Benennung ,Fraser” (Kurzform) und DIN-Hauptnummer
DIN 1889

— Mittestrich
— Kennbuchstabe(n) fir die Form des Gesenkfrasers

z.B. 1:10 mit nachfolgendem
Gesenkfrasern mit kegeligem

— Schneidteilneigung,
Mittestrich, nur bei
Schneidteil

— Durchmesser dy des Schneidteiles

— Kennbuchstabe K oder Lflir kurze bzw.lange Ausfuhrung
bei zylindrischen Gesenkfrasern (DIN 1889 Teil 1 und
Teil 2) bzw. Kennbuchstabe K oder M fiir kurze oder mit-
tellange Ausfuhrung bei kegeligen Gesenkfrésern
(DIN 1889 Teil 3)

— Mittestrich

— Kennbuchstabe ,M"“ mit nachfolgendem Mittestrich, nur
bei Gesenkfrasern mit Mitteschnitt der Form AA,AB,AD,
AE und C, siehe Abschnitt 6.2

— Kennbuchstabe(n) fir die Werkzeug-Anwendungs-
gruppe nach DIN 1836, siehe Abschnitt 6.1

— Kurzzeichen fiir Schneid- und Dralirichtung mit nachfol-
gendem Mittestrich, nur wenn diese von der Regelaus-
fihrung abweichen, siche Abschnitt 6.4

— Toleranzangabe fiir den glatten Zylinderschaft mit nach-
folgendem Mittestrich, sofern dieser mit Toleranzfeld h6
anstelle von h8 ausgefiihrt wird, sieche Abschnitt 4.1

- Kennbuchstabe ,R" und Eckenradius r, in mm, gegebe-
nenfalls mit einer Dezimalstelle hinter dem Komma, mit
vorangestelltem Mittestrich, nur bei Abweichung von
der Regelausfihrung ohne Eckenrundung, siehe
Abschnitt 6.5

— Kennbuchstabe ,Z" und Anzahl der Schneiden — nur

wenn eine bestimmte Schneidenzahl bestellt wird, siehe
Abschnitt 6.7.
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Beispiel 1:
Fréser DIN 1889 — AB 20 K - M — HF - R 0.2

Benennung ,Fraser”
und
DIN-Hauptnummer

Form
Schneidendurchmesser d;
Kurze Ausfiihrung

Mit Mitteschnitt
Werkzeug-Anwendungsgruppe
Eckenradius r

Beispiel 2:
Fréiser DIN 1889 ~ EA1:10- 8L - H— LL- h6 — Z5

Benennung
JFraser* und
DIN-Haupt-
nummer

Form
Schneidteilneigung |
Schneidendurchmesser d4 —__|
Lange Ausfiihrung

Werkzeug-Anwendungsgruppe
Linksschneidend, mit Linksdrall
Toleranzfeld des Zylinderschaftes
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 1889 Teil 1, Teil 2 und Teil 3
festgelegten Werten.

Zylinderschaft nach DIN 1835 Teil 1.

Bei Gesenkfrasern und glattem Zylinderschaft — Form AA,
BA, EA und FA — kann der Schaftdurchmesser d, anstelle
des in DIN 1835 Teil 1 festgelegten Toleranzfeldes h8 auch
mit Toleranzfeld h6 bestellt werden, siehe Bezeichnungs-
beispiel in Abschnitt 3.

Morsekegelschaft nach DIN 228 Teil 1 bzw. Werkzeugschaft
nach DIN 2207, mit Kegeltoleranz AT 7.

Toleranz des Schneidendurchmessers dy:

— fiir Schlichtfraser k12
— flr Schruppfraser js14

Toleranz der Gesamtlénge [y: js18

Toleranz der Schneidenlange [,, bezogen auf die Gesamt-
tange /4: js18

Toleranz des Neigungswinkels «/2 am Schneidteil
(DIN 1889 Teil 3) bei Werkzeug-Anwendungsgruppe H:
+ 10’, bei Werkzeug-Anwendungsgruppe HR und HF: + 15",
Toleranz fiir den Radius r am Schneidteil der kegeligen
Gesenkfraser mit runder Stirn (Form FA, FB, FD, FE) nach
DIN 1889 Teil 3: h12.

4.2 Form- und Lagetoleranzen
4.21 Priifwerte
Priifwerte der Form- und Lagetoleranzen

— fiir zylindrische Gesenkfraser, entsprechend Bild 1 und
Tabelle 1,

— fir kegelige Gesenkfraser, entsprechend Bild 2 und
Tabelle 2.

Die Planlauftoleranz f, der Nebenschneiden von Fra-
sern mit flacher Stirn gilt auf einem Kreis mit Durchmesser
dp=dy—2rg,jedoch nicht gréBer als d, =0,8 dy; r, ist der
Eckenradius bei Gesenkfrasern mit Eckenrundung (siehe
Abschnitt 6.5).

Die Rundlauftoleranz ¢, der Hauptschneiden gilt im Ab-
stand m zur flachen bzw. gerundeten Stirnflache des
Frasers.

Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fur die Plan- und
Rundiauftoleranz nach DIN ISO 1101.

Ad
Das GrenzmaB (71) max der halben Durchmesserdifferenz

Ady diy—4d
am Schneidteil 71 —IMT@IN

, gilt fiir die MeBebenen M
und N, die im Abstand m zu der Stirnflache bzw. zum Ende
der Schneide liegen.

Es gilt die Gleichung:

(Ad1) Ady
—_— >—2>
2 max =< 2 =

d.h. der Durchmesser dq) in der MeBebene M darf nicht
kleiner als der Durchmesser d4y in der MeBebene N sein
(Verjingung des Schneidteiles nur in Richtung Schaft
zulassig).

Anmerkung: Das GrenzmaB der halben Durchmesserdiffe-
renz am Schneidteil ersetzt die nur mit aufwendi-
gem Verfahren prifbare Zylinderformtoleranz.
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a;

d
L dP

dim
d1n

Bild 1.

Tabelle 1. Form- und Lagetoleranzen fiir zylindrische Gesenkfraser (siche Bild 1)

Ad,
t.3),4 und - max 3)
fur
d4 m?) 2% kurze Gesenkfraser lange Gesenkfraser
der der
Werkzeug-Anwendungsgruppe | Werkzeug-Anwendungsgruppe
H HF, HR H HF, HR
6 — —
2
8 0,022 0,015 0,022
0,022 0,028
10
2,5
12
0,027 0,018 0,027 0,027 0,034
16
20 3
0,021 0,033 0,033 0,042
25
0,033
32
3,5
40 0,025 0,039 0,039 0,050
50 4

1) Fur Gesenkfraser mit Eckenrundung gilt stirnseitig m =r,, jedoch nicht kleiner als die in der Tabelle angegebenen
Werte.
Fir Gesenkfraser mit runder Stirn gilt stirnseitig m=r.

2) t, entsprechend IT 8 von d4, jedoch nicht kleiner als 0,022 und nicht mehr als 0,033

~

3

~

Ad
. und T1 max fUr kurze Gesenkfraser der Werkzeug-Anwendungsgruppe H: entsprechend IT7 von d+,

jedoch nicht kleiner als 0,015

Ad
¢, und 71 max fUr kurze Gesenkfraser der Werkzeug-Anwendungsgruppen HF und HR: entsprechend IT 8 von d,

Ad
t, und <T1) max fUr lange Gesenkfraser der Werkzeug-Anwendungsgruppe H: entsprechend IT8 von d;,
iedoch nicht kleiner als 0,022

Ad
t, und T1 max fUr lange Gesenkfraser der Werkzeug-Anwendungsgruppen HF und HR: entspricht ungeféhr 1,2517 8

4

~

Fir zwei aufeinanderfolgende Schneiden gelten die eingeengte Rundlauftoleranz ¢,,=0,33¢, und die eingeengte
Planlauftoleranz t,, = 0,331, jedoch beide nicht kleiner als 0,005 mm.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 1889-5:1990-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-1889-5-1990-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-1889-5-1990-04

