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Gewinde-Scheibenfraser

fiir Metrisches ISO-Trapezgewinde 1893
Technische Lieferbedingungen Teil 2
Disc-type thread milling cutters for ISO metric trapezoidal threads; Ersatz fir Ausgabe 12.81

Technical delivery conditions
Fraises-disque a fileter pour filetages métriques trapézoidales 1SO;
Spécifications techniques

MaBe in mm

s
H 1 Anwendungsbereich — Kennbuchstabe ,Z“und Anzahl der Schneiden mit nach-
g Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin- ngingle? N,l'tltﬁsvt?rzh’?u;gilgg':r;?tf)zsgmmte Schnei-
& gungen gelten fiir Gewinde-Scheibenfrdaser nach DIN 1893 enza este - Sie '
5 Teit 1. — Kurzzeichen ,HSS“ oder ,HSS-E" fir die Legierungs-
o1 Fur nicht genormte, z.B. zeichnungsgebundene Gewinde- gruppe des Werkstoffes
5 Scheibenfraser, konnen diese Technischen Lieferbedin-
£ ; ) ;
5 gungen zwischen Besteller und Lieferer vereinbart werden.
z . .
- Beispiel 1: ..
z| 2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben Fraser DIN 1893 — 3 — HSS
é b, Breite des Schneidteiles Benennung ,Fraser”
P dy AuBendurchmesser u”d_ DIN-Hauptnummer
g d,, Durchmesser des Priifkreises fir den Planlauf der Steigung P
2 Anlageflachen Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles
a L. . .
z ls Lange der geneigten Hauptschneide
e P Gewindesteigung o
g .
it t.1 Rundlauftoleranz der achsparallelen Hauptschneiden Beispiel 2: Fraser DIN 1893 — 3 — Z36 — HSS
é’ t.» Rundlauftoleranz Fier geneigten Hauptschneiden Benennung ,Fréser® J
£ z  Anzahl der Schneiden und DIN-Hauptnummer
é a, githkc;gc?nél-kl:rf:gvml;el dir I—:}au;.)(tjschnelde Steigung P
z| @ Ruckireiwinkel der Hauptschneide Anzahi der Schneiden
E Yp panwi rHauptschneide Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles
2] 3 Bezeich
2 ezeichnung Anmerkung: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
3 Die Bezeichnung der genormten Gewinde-Scheibenfraser Sachmerkmal-Leiste Nr 4.
g ist aus folgenden Angaben, deren Reihenfolge einzuhalten
3 ist, aufgebaut:
§ — Benennung ,Fraser* (Kurzform) und DIN-Hauptnummer
5 DIN 1893 4 MabBe und Toleranzen
2] — Mittestrich 4.1 MaBtoleranzen
‘;3 — Steigung P (in mm) MaBe entsprechend den in DIN 1893 Teil 1 und DIN 138 fest-
> — Mittestrich gelegten Werten.
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Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Seite 2 DIN 1893 Teil 2

4.2 Lagetoleranzen

4.2.1 Priifwerte

Priiffwerte der Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 und
Tabelle 1.

Die Rundlauftoleranz t.{ der achsparallelen Hauptschnei-
den gilt in der Mittelebene des Frasers.

Die Rundlauftoleranz t., der geneigten Hauptschneiden

gilt auf beiden Seiten senkrecht zur Schneide im Abstand
0,315 zum groBen Durchmesser des Frasers.

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

Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fir die Plan- und
Rundlauftoleranz nach DIN ISO 1101.
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Bild 1.
Tabelle 1. Lagetoleranzen (siehe Bild 1)
Gewinde- dm
steigung » £r11,9) t29),3)
p 0
2 bis 8
36 0,038 0,030
9 bis 16
18 bis 24 42 0,044 0,035

1) t.1 entspricht ungeféhr 1,25 1T 7 von d,
2) t., entsprechend IT 7 von dy

3) Fir zwei aufeinanderfolgende Schneiden gelten die
eingeengten Rundlauftoleranzen ¢,,; = 0,33 ¢,y und
trz0 = 0,33 t0.

4.2.2 Priifung der Lageabweichungen )
Die Priifung der Lageabweichungen—Rundlaufabweichung

der geneigten Hauptschneiden, sowie der Planlaufabwei-
chung der axialen Anlageflachen — erfolgt auf einem zwi-
schen Spitzen laufenden 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 Harte
5.1 Werkstoff
Schnellarbeitsstahl nach DIN 17 350.

Die Legierungsgruppe HSS oder HSS-E ist in der Bezeich-
nung anzugeben.

Sorte des Schnellarbeitsstahles entsprechend Tabelle 2
nach Wahl! des Herstellers oder nach Vereinbarung.

Bei Vereinbarung ist der Kurzname oder die Werkstoff-
Nummer bei Bestellung zusatzlich anzugeben.

Tabelle 2. Werkstoff

Legierungs- Schnell-
Merkmale arbeitsstahl-
gruppe Sorte
[v)
< 4,5% Kobalt S6-5-2

HSS und

< 2,6% Vanadium oder ahnliche

> 4,5% Kobalt $6-5-2-5

HSS-E

oder
> 2,6 % Vanadium

S$10-4-3-10
oder dhnliche

der achsparallelen Hauptschneiden, Rundlaufabweichung
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