DK 62-229 April 1970

Werkzeugkegel DIN
Morsekegel und Metrische Kegel 228
Kegelschafte Blatt 1
Machine tapers; Morse tapers and metric tapers, taper shanks
Zusammenhang mit der 1ISO-Empfehlung ISO/R 296-1963 siehe ErlGuterungen
Mafle in mm
A Kegelschaft mit Anzugsgewinde
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Gréfienbe- - > a dy [da')[d3")f dy | ds [dio| dyy | dia| b l, le |lz11lg|rs
zeichnung |  Yeriongung 2 ~ | ~ | 6rott- | Gradt. | Gradt- | Gror- | Kioinst-
-~ ~ maB maB | moB | maB maB | maB
Metr, 4 2 4 41129 125 - |- | —-| - | B3 [25]|—-[2]-]02
— 1:20=0,0 1°25'5¢"
Kegel ¢ 0-005 3| 6 | 6244 | 4| — | —|—|—-132]35 ]|~ [3]|—]02
0 |1:19,212=0,05205|1°29'27""| 3 | 9,045 9,2| 64 | 6 - |- -]1—-151]5]|]—-14|-]02
1 [1:20,047 =0,04988|1°25'43"|3,5]12,065(122| 94 | 9 | M6|64| 8 | 85|535| 57 | 16 |5|4|02
2 |1:20,020-=0,04995/1°25'50"( 5 {17,780 18 [ 14,6 | 14 |M10|10,5/125]|13,2| 64 | 69 | 24 | 5|5 0,2'
r:r:' 3 [1:19,922=0,05020{1°26'16"} 5 |23,825| 241 {198 | 19 |[M12[ 13| 15| 17 | 81 8 | 28 (7]6/06
9 4 ]1:19,254=0,05194(1°29'15"16,5(31,267| 31,6 | 259 | 25 |M16| 17| 20 | 22 |1025| 109 | 32 | 9|8 1
5 |1:19,002=0,05263|1°30'26"( 6,5 (44,399 | 44,7 | 37,6 [357 (M20| 21 | 26 | 30 [129,5| 136 | 40 {10|11{2,5
6 |1:19,180=0,05214{1°29'36"| 8 (63,348| 638 | 53,2 | 51 |M24| 25| 31 | 36 | 182 | 190 | 50 |16]12| 4
80 8 80 {804]702| 67 {M30| 31| 38 | 45 | 196 | 204 | 65 [24|14] 5
100 10 | 100 (100,5| 88,4 | 85 |M36| 37 | 45 | 52 | 232 | 242 | 80 [30(16| 5
120 12 | 120 [120,6|106,6( 102 |M36| 37 | 45 | 52 | 268 | 280 | 80 (36(16| 6
Ih(‘e".l (140) 1:20=0,05 1°25'56""| 14 | 140 1140,7(124,8| 120 {M34| 37 | 45 | 52 | 304 | 318 | 80 |42|14| 8
€9¢ 60 16 | 160 [160,8] 143 [ 138 [M48] 50| 60 | 68 | 340 | 356 [ 100 |48[20] 8
(180) 18 | 180 |180,9|161,2] 156 |M48| 50 | 60 | 68 | 376 | 394 | 100 |54|20| 10
200 20 | 200 | 201 (179,4| 174 |[M48| 50 | 60 | 68 | 412 | 432 | 100 |40(20{ 10

Eingeklammerte Gréflen moglichst vermeiden.

1) Der Kegeldurchmesser d, und die Verjingung sind Grundmafle, aus denen die Durchmesser d, und d; mit Hilfe der
Nennmafle a, [, und [, berechnet und auf 0,1 mm gerundet wurden,

Ubergang vom Kegelschaft zum schneidenden Teil des Werkzeuges nach DIN 232. In Sonderféllen, in denen verkiirzte
Kegel verwendet werden, darf der Kegel nur am dinnen Ende gekirzt werden, damit der Durchmesser d, erhalten
bleibt.

Morsekegel und Metrische Kegel, Kegelhilsen siehe DIN 228 Blatt 2

Morsekegellehren siehe DIN 229 und DIN 230

Metrische Kegellehren siehe DIN 234 und DIN 235 Fortsetzung Seite 2
ErlGuterungen Seite 2

Fachnormenausschufs Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf (DNA)

Fachnormenausschufs Werkzeugmaschinen im DNA A
et
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Seite 2 DIN 228 Blatt 1

B Kegelschaft mit Austreiblappen M
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Zentrierung -
B...DIN 332 g
Grofien- & a | b d; dy2) | ds2) | dy l3 l ls |ri|r
. Verjingung 2 sa ar sar.
bezeichnung h13 ~ ~ |Grég-| | | Grofe-| Graft
0 1:19,212=0,05205 | 1°29'27" | 3 | 3,9 9,045 9,2 6,1 é 565 ) 595|105 |41
1 1:20,047 = 0,04988 | 1°25'43" | 3,5| 52 | 12,065 | 12,2 9 8,7 62 655|135 | 5112
2 1:20,020 = 0,04995 | 1°25' 50" 51631 17,780 18 14 13,5 75 80 16 é6 11,6
Morse- 3 1:19,922 = 0,05020 | 1°26'16" 5179 | 23825 | 241 19,1 18,5 94 99 20 7| 2
Kegel 4 [ 1:19,254=0,05194 | 1°29'15" [ 65[11,9] 31,267 | 316 | 252 | 245 | 1175 124 | 24 |8 [25
5 1:19,002 = 0,05263 | 1°30'26" | 6,5|159| 44,399 | 44,7 | 36,5 | 357 | 149,5| 156 29 (10| 3
6 1:19,180 = 0,05214 | 1°29'34" | 8 19 | 63,348 | 638 | 52,4 51 210 218 40 (13| 4
80 8 26 80 80,4 &9 é7 220 228 48 |24 5
100 10 | 32 100 100,5 87 85 260 270 58 130| 5
M 120 12 38 120 120,6 | 105 102 300 312 68 36| 6
K:!;ZI (140) 1:20 = 0,05 1°25'56" [ 14 | 44 | 140 | 1407 | 123 | 120 | 340 | 354 | 78 |42| 8
160 16 | 50 160 160,8 | 141 138 380 396 88 |48| 8
(180) ‘ 18 | 56 180 180,92 | 159 156 420 438 98 |54 10
200 20 | 62 200 201 177 174 460 480 108 (40 10

Eingeklommerte Gréflen mdglichst vermeiden.
?) Der Kegeldurchmesser d;, und die Verjingung sind Grundmafle, aus denen die Durchmesser d, und d, mit Hilfe der
Nennmafle a, /5 und [, berechnet und auf 0,1 mm gerundet wurden.

Ubergang vom Kegelschaft zum schneidenden Teil des Werkzeuges nach DIN 232, In Sonderféllen, in denen verkirzte
Kegel verwendet werden, darf der Kegel nur am diinnen Ende gekirzt werden, damit der Durchmesser d, erhalten bleibt.

Erléduterungen

Die Kegelschdfte entsprechen den Festlegungen der

1SO-Recommendation ISO/R 296-1963 ,,Self-holding tapers for tool shanks”

Recommandation 1SO ISO/R 296-1963 ,.Cénes pour emmanchements d'outils & conicité voisine de 5%

1SO-Empfehlung ISO/R 296-1943 , Werkzeugkegel, Morsekegel und Metrische Kegel”

Die ISO/R 296-1963 trifft keine Aussagen zu den Metrischen Kegeln 140 und 180 sowie zu den Abmessungen %, dqo dy1. dy2s
{; und r5. Beim Kegelschaft mit Austreiblappen ist der zylindrische Ansatz d, Iénger als in der ISO/R296 Die in DIN 228 Blatt 1

gewdhlte Zylinderldnge {5 erleichtert die Herstellung formgenaver Kegel und verhindert Besch&digungeaocmneimg

spindeln, wenn Austreiblappen wéhrend des Arbeitseinsatzes verdreht werden. ]
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