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fur Senker mit Fihrungszapfen und Schaft

DIN
2173

aus Schnellarbeitsstahl, mit festen oder auswechselbaren
Fiihrungszapfen, mit Schaft, die in DIN 373, DIN 375,
DIN 1866 und DIN 1867 genormt sind.

Fiir nichtgenormte, z.B. zeichnungsgebundene Flach-
und Kegelsenker aus Schnellarbeitsstahl, mit Fiihrungs-
zapfen, mit Schaft, konnen diese Technischen Lieferbe-
dingungen zwischen Besteller und Lieferer vereinbart
werden,

2 Kurzzeichen, MaRbuchstaben
Fasenbreite der Nebenfreiflache
dy Fiihrungszapfendurchmesser
Schneidendurchmesser
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I,  Schneidenlange
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Lauftoleranz der Hauptschneide
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Hauptschneide an Flach-

Teil 1
Countersinks and counterbores; Technical specifications for tools with pilot and shank
Outils & chanfreiner et a lamer; Conditions techniques pour outils & pilote et queue
MaRe in mm
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Normenausschuf® Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.

Orthogonal-Spanwinkel

y¢ Seitenspanwinkel

y'p Riickspanwinkel der Nebenschneide
x, Einstellwinkel

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Flach- und Kegelsenker

ist aus folgenden Angaben, deren Reihenfolge einzuhal-

ten ist, aufgebaut:

— Benennung ,,Senker” und DIN-Nummer der jewei-
ligen MalBnorm

— Mittestrich

— Schneidendurchmesser do (in mm)

— Liegendes Kreuz

— Fithrungszapfendurchmesser d4 (in mm)

— Mittestrich

— Kurzzeichen HSS oder HSS-E fiir die Legierungsgruppe
des Werkstoffes

Fortsetzung Seite 2 bis 5
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Beispiel:

Senker DIN 375 — 26 X 18 — HSS

Flachsenker mit
Morsekegelschaft
und aus-
wechselbarem
Fihrungszapfen

Senkerdurchmesser 26 mm

Durchmesser des Fithrungszapfens 18 mm ——

Schnellarbeitsstahl der Legierungsgruppe HSS

Anmerkung: Bei Bestellung eines Senkers ohne aus-
wechselbaren Fiihrungszapfen entfillt in der Be-
zeichnung dessen Durchmesser und das vorange-
stellte liegende Kreuz, z. B.:

Senker DIN 375 — 26 — HSS

4 Mafe

4.1 Schneidendurchmesser d,

Fir die Schneidendurchmesser d, gelten die in den je-
weiligen Senker-MaBnormen angegebenen Werte.

Priifwerte: Schneidendurchmesser d, mit Toleranzfeld 29

Priifstelle: An der Fase der Nebenfreiflaiche (Rundfase),

unmittelbar hinter der Hauptschneide, siehe
Bild 1.

Prifmittel: Anzeigendes MeRgerat oder Lehrring.

/

Bild 1. Priifstelle des Schneidendurchmessers d,

4.1.1 Durchmesserverjiingung

Der Durchmesser des zylindrischen Teiles verjiingt sich
von der Hauptschneide zum Schaft hin.

Prifwerte: Die Verjiingung des Durchmessers betragt
0,02 bis 0,08 mm auf 100 mm Lénge.

Priifstelle: An der Fase der Nebenfreiflaiche { Rundfase).

4.2 Fiihrungszapfendurchmesser d,

Fiir die Fiihrungszapfendurchmesser d, an Senkern mit
festem Fiihrungszapfen gelten die in den jeweiligen MaR-
normen angegebenen Werte.

Priifwerte: Fiihrungszapfendurchmesserd, mit Toleranz-
feld e8

Priifstelle: Am AuBendurchmesser des Fiihrungszapfens
Prifmittel: Anzeigendes Melgerat

4.3 Zylinderschaft

Fir die Schaftdurchmesser gelten die in den jeweiligen
Senker-MaRBnormen angegebenen Werte.

Priifwerte: Schaftdurchmesser mit Toleranzfeld h9 und
Zylinderform-Toleranz 0,02 mm.

4.4 Kegelschaft
4.4.1 MaRe des Kegelschaftes

Morsekegelschaft B der Kegel-Toleranzqualitdt AT 7 nach
DIN 228 Teil 1.

Die GroRBe des Morsekegelschaftes ist in der jeweiligen
Senker-MaBnorm festgelegt.

Prifwerte: Entsprechend den in DIN 228 Teil 1 ange-
gebenen Toleranzen

4.4.2 Austreiblappen an Kegelschiften
MaRe und Toleranzen nach DIN 228 Teil 1.

4.5 Lauftoleranzen

Die Lauftoleranzer fiir Senker sind in der nachfolgenden
Tabelle 1 festgelegt, siehe auch Bild 2 und Bild 3.

Priifwerte: Nach Tabelle 1.

Prifstelle: An den in Bild 2 und Bild 3 angeyebenen
Stellen.

Prifmittel: Laufprifgerat mit Spitzenbock und Fein- ‘
zeiger.

Anmerkung: Zum Messen der Laufabweichung wird der
Senker zwischen Spitzen gespannt und an der
vorgesehenen Priifstelle ein anzeigendes MeRgerat
auf die Mantelflache aufgesetzt. Die Laufabwei-
chungen lassen sich dann bei einer vollstandigen
Umdrehung des zu priifenden Senkers aus dem
Gesamtausschlag des MefRzeuges, d. h. der Diffe-
renz zwischen der gr6Rten und kleinsten Anzeige,

Prifmittel: Anzeigendes MeRgerat. ermitteln.
Tabelle 1. Lauftoleranzen
Senker
Senker- Hauptschneide mit
durchmesser Ty, (Bild 2) festem Filhrungszapfen auswechselbarem Fiihrungszapfen
T,n (Bild 3) Nebenschneide Schaft Nebenschneide Schaft
iber bis Tin Tys Tin Tys
2 10 0,030
10 18 0,036
18 30 0,042 0,025 0,015 0,050 0,030
30 50 0,050
50 80 0,060
Anmerkung: Senker mit auswechselbarem Fiihrungszapfen werden zum Messen mit einem Priifzapfen, dessen
NennmaBe DIN 1868 entsprechen, zwischen Spitzen gespannt.
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