DEUTSCHE NORM April 1999

Schaftfraser mit Steilkegelschaft DIN
Teil 2: Technische Lieferbedingungen 2328 2
ICS 25.100.20 Ersaiz flir Ausgabe 1990-04

End mills with 7/24 taper shank -
Part 2: Technical delivery conditions

Fraises cylindriques deux tailles & queue céne 7/24 —
Partie 2: Spécifications techniques

Vorwort

Diese Norm wurde vom Normenausschuf3 Werkzeuge und Spannzeuge (FWS), Arbeitsausschul3 B 2.1 "Fraswerk-
zeuge aus Schnellarbeitsstahl (fur Metall)" erarbeitet.

DIN 2328 "Schaftfraser mit Steilkegelschaft", besteht aus:
- Teil 1: MaBe
— Teil 2: Technische Lieferbedingungen

Anhang A ist informativ.

Anderungen
Gegentiber der Ausgabe April 1990 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Die Bezeichnung der Schaftfrdser wurde geandert.
b) Der Schaftfraser mit Steilkegelschaft nach DIN 2080-1 wurde mit Form A bezeichnet.
c) Der Schaftfraser mit Steilkegelschaft nach DIN 69871-1 wurde mit Form B neu bezeichnet.

d) Die Norm wurde redaktionell (berarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN 2328: 1976-10

DIN 2328-2: 1981-06, 1981-12, 1990-04
1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedingungen gelten fiir Schaftfraser mit Steilkegelschaft nach
DIN 2328-1.

Far nicht genormte, z. B. zeichnungsgebundene Schaftfraser, kénnen diese Technische Lieferbedingungen
zwischen Besteller und Lieferer vereinbart werden.
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2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese
normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind nachstehend
aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur
zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt
die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

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

DIN 1836
Werkzeug-Anwendungsgruppen zum Zerspannen

DIN 2080-1
Steilkegelschéfte fir Werkzeuge und Spannzeuge — Form A

DIN 2328-1
Schaftfraser mit Steilkegelschaft — Teil 1: Mafe

DIN 4000-22
Sachmerkmal-Leisten — Teil 22: Werkzeuge zum Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden

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

DIN 17350
Werkzeugstahle — Technische Lieferbedingungen

DIN 50150
Priifung von Stahl und StahiguB3 — Umwertungstabelle fir Vickersharte, Brinellharte, Rockwellhérte und Zug-
festigkeit

DIN 69871-1
Steilkegelschafte flr automatischen Werkzeugwechsel — Teil 1: Form A, Form AD, Form B und Ausfithrung mit

Datentrager

DIN ISO 1101
Technische Zeichnungen — Form und Lagetolerierung — Form-, Richtungs-, Orts- und Lauftoleranzen; All-
gemeines, Definitionen, Symbole, Zeichnungseintragungen

DIN ISO 11054
Schneidwerkzeuge — Bezeichnung der Schnellarbeitsstahlgruppen; (ISO 11054 : 1993)

ISO 4957
Tool steels

3 Kurzzeichen, MaBbuchstaben

d Schneidendurchmesser

dy Durchmesser in der MeBebene M

dy Durchmesser in der MeBebene N

d, Durchmesser des Priifkreises fir den Planlauf der Nebenschneiden
l, Gesamilange

A Schneidenlange

m Abstand zu den Mef3ebenen der Form- und Lagetoleranzen
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Eckenradius (bei Schaftfrasern mit Eckenrundung)
t Planlauftoleranz der Nebenschneiden

Rundlauftoleranz der Hauptschneiden

z Anzahi der Schneiden

o', Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide
Q, Ruckfreiwinkel der Hauptschneide

Y Orthogonal-Spanwinkel der Nebenschneide
Yo Ruckspanwinkel der Hauptschneide

Ad

Halbe Durchmesserdifferenz am Schneidteil

[TJ"'“ Grenzmaf3 der halben Durchmesserdifferenz

A, Drallwinkel der Hauptschneide

ANMERKUNG: Der Drallwinkel A, der Hauptschneide entspricht dem Neigungswinkel nach DIN 6581.

4 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Schaftfraser mit Steilkegelschatft ist aus folgenden Angaben, deren Reihenfolge
einzuhalten ist, aufgebaut.

— Benennung "Fréaser" (Kurzform) und DIN-Hauptnummer DIN 2328
— Mittestrich

— Kennbuchstabe fiir die Form des Schaftfrasers

— Schneidendurchmesser d in mm

~ Kennbuchstabe "K" flr kurze bzw. "L" fir lange Schaftfraser

— Steilkegelschaft-Nr

~ Kurzzeichen fir Schneid- und Drallrichtung mit nachfolgendem Mittelstrich, nur bei Abweichung von der
Regelausfiihrung, siehe 7.4

- Kennbuchstabe "M" mit nachfolgendem Mittestrich, nur bei Schaftfrasern mit Mitteschnitt, siehe 7.3
— Kennbuchstabe(n) fiir die Werkzeug-Anwendungsgruppe, siehe 7.1
— Mittestrich

—~ Kennbuchstabe "R" und MafB des Eckenradius in mm, gegebenenfalls mit einer Dezimalstelle hinter dem
Komma, nur bei Abweichung von der Regelausfiihrung ohne Eckenrundung, siehe 7.5

-~ Mittestrich

— Kennbuchstabe "Z" und Anzahl der Schneiden mit nachfolgendem Mittestrich, nur wenn eine bestimmte
Schneidenzahl bestelit wird, siehe 7.8

— Kurzzeichen "HSS" oder "HSS-E" fiir die Legierungsgruppe des Werkstoffes am Schneidteil
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