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Nutenfraser

gekuppelt und verstellbar
Technische Lieferbedingungen

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin-
gungen gelten fir Nutenfraser, gekuppelt und verstellbar,
nach DIN 1891 Teil 1.

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

2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben
b Breite des Schneidteiles
dy AuBendurchmesser

d,, Durchmesser des Priifkreises flir den Planlauf der
Anlageflachen

tp Planlauftoleranz der Nebenschneiden

t, Rundlauftoleranz der Hauptschneiden

z  Anzahl der Schneiden

a, Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide
ap Ruckfreiwinkel der Hauptschneide

yp Rilckspanwinkel der Hauptschneide

As  Draliwinkel der Hauptschneide

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

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten, gekuppelten und verstell-
baren Nutenfraser ist aus folgenden Angaben, deren
Reihenfolge einzuhalten ist, aufgebaut:

— Benennung ,Fraser® (Kurzform) und DIN-Hauptnummer
DIN 1891

— Mittestrich

— Kennbuchstabe fir die Form des Nutenfrasers
— Durchmesser dy in mm

— Liegendes Kreuz

Breite b in mm

Interiocking and adjustable slotting cutters; Technical delivery conditions
Fraises une taille a rainurer, couplées et extensibles; Spécifications techniques

MaBe in mm

NormenausschuB Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.

Ersatz fiir Ausgabe 12.81

— Mittestrich

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

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

Beispiel 1:
Fraser DIN 1891 — A 63 x 14 — HSS

Benennung ,Fraser”
und
DIN-Hauptnummer

Form
Durchmesser d;
Breite b
Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

Beispiel 2:
Fraser DIN 1891 — A 63 x 14 — Z12 — HSS

A

Benennung ,Fraser*

und
DIN-Hauptnummer

Form
Durchmesser d4
Breite b
Anzahl der Schneiden
Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles |

Anmerkung: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
Sachmerkmal-Leiste Nr 4.

4 MaBe und Toleranzen
4.1 MaBtoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 1891 Teil 1 und DIN 138 fest-
gelegten Werten.

Fortsetzung Seite 2 bis 5
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Seite 2 DIN 1891 Teil 2

4.2 Lagetoleranzen
4.2.1 Priifwerte

Prifwerte der Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 und
Tabelle 1.

Die Planlauftoleranz f, 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 Planlauftoleranz der axialen &uBeren Anlageflachen der
einzelnen Fraserhélfte gilt auf einem Kreis mit Durchmes-
ser dp,.

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

b

2bis3

/‘

Anlageflachen —erfolgt auf einem zwischen Spitzen laufen-
den Dehndorn, siehe Bild 2.

Die Priifung der Planlaufabweichung der Nebenschneiden
erfolgt auf einem zwischen Spitzen laufenden Schraub-
dorn, siehe Bild 3.

Rundlauftoleranz der zylindrischen Aufnahmeflache und

Planlauftoleranz der axialen Anlageflache des Dehndornes
bzw. des Schraubdornes, siehe Bild 4 und Bild 5.
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Tabelle 1. Lagetoleranzen (siehe Bild 1)
Am
d1 +1 tp1)!3) trz)vs)
0
50 28 0,032 0,032
63 36
0,038 0,038
80 42
100 0,044 0,044
48
125
0,050 0,050
160
67
200 0,058 0,058
1) t, entspricht ungeféhr 1,25 IT 7 von d
2) t, entspricht ungefahr 1,25 IT 7 von d
3) Fur zwei aufeinanderfolgende Schneiden gelten die
eingeengte Rundlauftoleranz t,,=0,33 ¢, und die ein-
geengte Planlauftoleranz t,, = 0,33 £,

4.2.2 Priifung der Lageabweichungen

Die Priifung der Lageabweichungen—Rundlaufabweichung
der Hauptschneiden und Planlaufabweichung der axialen
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