DK 621.951.7 DEUTSCHE NORMEN Mai 1975

Maschinen-Kegelreibahlen fiir Morsekegel

Machine reamers for morse tapers
Alésoirs 2 machine pour cones morse

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm ISO 2250 — 1972 siehe Erlduterungen.

MaB3e in mm

Reibahlen nach dieser Norm sind zum Reiben von Bohrungen mit Morsekegel, z. B. Kegelhiilsen nach DIN 228 Blatt 2,
3 bestimmdt.
:i Die Kegelreibahlen brauchen der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen Maf3e sind
S einzuhalten.
Y
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Form E geradegenutete Fertigreibahle

\ - - - - . Mafle wie
) Form D

Form C draligenutete Fertigreibahle, mit Linksdrall
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Maf3e wie
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Bezeichnung einer geradegenuteten Fertigreibahle (E) zum Reiben eines Morsekegels der Grofie 4 (4), aus Schnell-

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin, gestattet.
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Fachnormenausschuf3 Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im Deutschen Normenausschu3 (DNA)
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Seite 2 DIN 1895

Werkstoff: Schneidteil: Schnellarbeitsstahl nach Wahl des Herstellers oder nach Vereinbarung.
Schaft: Wie Schneidteil oder bei angeschweiStem Schaft Stahl von mindestens 700 N/mm?2

Harte:

Zugfestigkeit.

Schneidteil: Vickershirte mindestens 835 HV 10, die einer Rockwellhidrte von anndhernd 64 HRC

entspricht.

Schaft: Schnellarbeitsstahl mindestens 240 HV 30, angeschweif3t mindestens 190 HV 30.

Ausfiihrung: Regelausfiihrung: Rechtsschneidend.

Beidseitig zentriert, Zentrierbohrungen R oder B nach DIN 332 Blatt 1 nach Wahl des Herstellers.

Kennzeichnung: Kegelreibahlen, die dieser Norm entsprechen, sind zu kennzeichnen mit der Nenngroe des zu

Hinweise auf weitere Normen
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DIN 1896

Hand-Kegelreibahlen fiir Morsekegel

Hand-Kegelreibahlen fiir Metrische Kegel

Blatt 1 Werkzeugkegel, Morsekegel und Metrische Kegel; Kegelschafte
Blatt 2 Werkzeugkegel, Morsekegel und Metrische Kegel; Kegelhiilsen
Kegel

Blatt 1 Zentrierbohrungen 609, Form R, A, Bund C

Maschinen- Kegelreibahlen flir Metrische Kegel

Erlduterungen

Die Maf3e der Kegelreibahlen Form E und C nach dieser Norm stimmen liberein mit

der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen

Internationalen Norm ISO 2250-1972, Abschnitt 3.2:

E: Finishing reamers for morse and metric tapers, with parallel shanks and morse
taper shanks

F: Alésoirs de finition pour cOnes morse et métrique, a queue cylindrique et a
queue morse

D: Fertigreibahlen fiir Morsekegel und Metrische Kegel, mit Zylinderschaft und
Morsekegelschaft

Zu beziehen vom Deutschen Normenausschuf3, Berlin

Gegeniiber der Ausgabe November 1944 wurden die friitheren Schruppreibahlen (A)

und Vorreibahlen (B) weggelassen, da flir diese nur noch ein geringer Bedarf besteht.

Neu aufgenommen wurden Form D und Form E.

Full document details: DIN 1895:1975-05

reibenden Morsekegels (MK), z. B. MK 4, dem Werkstoff des Schneidteiles und dem Namen oder Zeichen des
Herstellers.
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