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Vorwort

Diese Norm wurde vom Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS), Arbeitsausschuss
NA 121-01-03 ,Senker, Aufbohrer und Reibahlen aus Schnellarbeitsstahl und Schneiden aus Hartmetall®,
erarbeitet.

Anderungen
Gegenliber DIN 2173-1:1983-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Norm-Titel geandert (siehe Anhang A, Erlauterungen);

b) Vorwort und Anderungsvermerk aufgenommen;

c) Normative Verweisungen aktualisiert;

d) Bezeichnung an DIN ISO 11054 angepasst;

e) Toleranzen an DIN ISO 2768-1 angepasst;

f)  Tabelle 2 gestrichen und Abschnitt 5.1.1 an DIN ISO 11054 angepasst;
g) Kennzeichnung an DIN ISO 11054 angepasst;

h) Norm redaktionell Uberarbeitet.
Gegenuber DIN 2173 wurden folgende Berichtigungen vorgenommen:

a) Im Anderungsvermerk f) Verweis auf 6.1.1 berichtigt;

b) InBild 2 und Bild 3, Zeichnungseintragung der Rundlauftoleranz nach DIN ISO 1101 angepasst;
c) Bild 4 im Schnitt A-A Symbol fiir Riickspanwinkel 7', der Nebenschneide berichtigt;

d) In Legende zu Bild 5 die Zuordnungen der Wertelinien 2 und 3 berichtigt.

Friihere Ausgaben

DIN 2173-1: 1983-04,
DIN 2173: 2007-12
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1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedingungen gelten fir alle Flachsenker und Kegelsenker
aus Schnellarbeitsstahl, mit festem oder auswechselbarem Fihrungszapfen, mit Schaft, die in DIN 373,
DIN 375, DIN 1866 und DIN 1867 genormt sind.

FUr nichtgenormte, z.B. zeichnungsgebundene Flach- und Kegelsenker aus Schnellarbeitsstahl, mit

Flhrungszapfen, mit Schaft, kdnnen diese Technischen Lieferbedingungen zwischen Besteller und Lieferer
vereinbart werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

DIN 228-1, Morsekegel und Metrische Kegel — Kegelschéfte

DIN 332-1, Zentrierbohrungen 60° — Form R, A, B und C

DIN 373, Flachsenker mit Zylinderschaft und festem Fiihrungszapfen

DIN 375, Flachsenker mit Morsekegelschaft und auswechselbarem Flihrungszapfen

DIN 1866, Kegelsenker 90°, mit Zylinderschaft und festem Flihrungszapfen

DIN 1867, Kegelsenker 90°, mit Morsekegelschaft und auswechselbarem Fiihrungszapfen

DIN 1868, Auswechselbare Flihrungszapfen fiir Flach- und Kegelsenker

DIN 6581, Begriffe der Zerspantechnik — Bezugssysteme und Winkel am Schneidteil des Werkzeuges

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen — Toleranzen fiir Ldngen- und Winkelmal3e ohne einzelne Toleranz-
eintragung

DIN ISO 11054, Schneidwerkzeuge — Bezeichnung der Schnellarbeitsstahlgruppen

3 Kurzzeichen, MaRbuchstaben

b', Fasenbreite der Nebenfreiflache

dy Fuhrungszapfendurchmesser

d> Schneidendurchmesser

/1 Gesamtlange

lo  Schneidenlange

T.n Axiallauftoleranz der Hauptschneide an Flachsenkern
T, Lauftoleranz der Hauptschneide

T., Radiallauftoleranz der Nebenschneide
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T., Radiallauftoleranz des Schaftes

o, Orthogonal-Freiwinkel der Hauptschneide
% Orthogonal-Spanwinkel

%  Seitenspanwinkel

v, Ruckspanwinkel der Nebenschneide

K  Einstellwinkel

4 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Flach- und Kegelsenker ist aus folgenden Angaben, deren Reihenfolge ein-
zuhalten ist, aufgebaut:

— Benennung ,Senker” und DIN-Nummer der jeweiligen MalRnorm;

— Mittestrich;

— Schneidendurchmesser d», in Millimeter;

— Liegendes Kreuz;

— Fdhrungszapfendurchmesser d4, in Millimeter;

— Mittestrich;

— Bezeichnungscode der Schnellarbeitsstahlgruppe nach DIN ISO 11054.

BEISPIEL

w

Senker DIN 375 — 26 x 18 — HS

Flachsenker mit Morsekegelschaft und
auswechselbarem Fuhrungszapfen

Schneidendurchmesser 26 mm

Fihrungszapfendurchmesser 18 mm

Schnellarbeitsstahl mit Bezeichnungscode HSS

ANMERKUNG Bei Bestellung eines Senkers ohne auswechselbarem Fihrungszapfen entfallt in der Bezeichnung
dessen Durchmesser und das vorangestellte liegende Kreuz, z. B.:

Senker DIN 375 — 26 — HSS
5 MaRe
5.1 Schneidendurchmesser d,

5.1.1 Allgemeines
Fir die Schneidendurchmesser d» gelten die in den jeweiligen Senker-MalRnormen angegebenen Werte.

Prifwerte: Schneidendurchmesser d> mit Toleranzfeld z9.
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