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Langlochfraser mit Morsekegelschaft
Technische Lieferbedingungen

DIN
326

Teil 2

Slot drills with Morse taper shank; Technical delivery conditions

Ersatz fiir Ausgabe 12.81

Fraises a rainurer 4 queue cone Morse; Spécifications techniques

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin-
gungen gelten fur Langlochfraser mit Morsekegelschaft nach
DIN 326 Teil 1.

Fir nicht genormte, z.B. zeichnungsgebundene Langloch-
fraser konnen diese Technischen Lieferbedingungen
zwischen Besteller und Lieferer vereinbart werden.

2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben

d Schneidendurchmesser

dm Durchmesser in der MeBebene M

dn Durchmesser in der MeBebene N

dp Durchmesser des Priifkreises fiir den Planlauf der
Nebenschneiden

L Gesamtiange

b Schneidenlange

m Abstand zu den MeBebenen der Form- und Lage-
toleranzen

tp Planlauftoleranz der Nebenschneiden

t Rundlauftoleranz der Hauptschneiden

z Anzahl der Schneiden

as Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide

ap Riickfreiwinkel der Hauptschneide

Yo Orthogonal-Spanwinkel der Nebenschneide

Yp Riickspanwinkel der Hauptschneide

Ad

- Halbe Durchmesserdifferenz am Schneidteil

(A?d) GrenzmaB der halben Durchmesserdifferenz
max

As Drallwinkel der Hauptschneide

Anmerkung: Der Drallwinkel A5 der Hauptschneide entspricht
dem Neigungswinkel nach DIN 6581.

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Langlochfraser mit Morse-
kegelschaft ist aus folgenden Angaben, deren Reihenfolge
einzuhalten ist, aufgebaut:

- Benennung ,Fraser’ (Kurzform) und DIN-Hauptnummer
DIN 326

- Mittestrich

- Kennbuchstabe fiir die Form des Langlochfrasers
- Schneidendurchmesser d in mm

- Mittestrich

- Toleranzfeld des Schneidendurchmessers - falls abwei-
chend von den in DIN 326 Teil 1 festgelegten Toleranz-
feldern, siehe Abschnitt 4

Kennbuchstabe ,L“ - nur bei linksschneidender Ausfiih-
rung, siehe Abschnitt 6.5

- Kurzzeichen ,mR* mit nachfolgendem Mittestrich — nur bei
Ausfiihrung mit Eckenrundung, siehe Abschnitt 6.4

- Kennbuchstabe ,Z“ und Anzahl der Schneiden mit nachfol-
gendem Mittestrich — nur wenn eine bestimmte Schnei-
denzahl bestelit wird, sieche Abschnitt 6.7

- Kurzzeichen ,HSS“ oder ,HSS-E* fir die Legierungsgruppe
des Werkstoffes am Schneidteil

Beispiel 1:
Fraser DIN 326 - C 25 - HSS

Benennung und
DiN-Hauptnummer

Form
Scneidendurchmesser d
Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

Beispiel 2:
Fréser DIN 326 - C 25 - f7 L mR - Z3 - HSS

Benennung und
DIN-Hauptnummer

Form
Schneidendurchmesser d

Toleranzfeld des
Schneidendurchmessers

Schneid- und Drallrichtung
Eckenrundung
Anzahl der Schneiden
Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

Anmerkung 1: Im Beispiel 2 sind alle in Abschnitt 3 aufgefiihr-
ten Elemente der Bezeichnung enthalten, um deren
Reihenfolge darzustellen. In der Praxis kommt jedoch
eine derartige Haufung von Merkmalen, die von der
Regelausfiihrung abweichen, nicht vor.

Anmerkung 2: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
Sachmerkmal-Leiste Nr 4.

4 MaBe und Toleranzen
4.1 MaBtoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 326 Teil 1 und DIN 228 Teil 1
bzw. DIN 2207 festgelegten Werten.

Sind fiir den Schneidendurchmesser d andere Toleranzfelder
als e8 bzw. h10 erforderlich, ist dies in der Bezeichnung anzu-
geben, siehe Abschnitt 3.
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Seite 2 DIN 326 Teil 2

Anmerkung: Durchmesser fir Langlochfraser mit UntermaB Tabelle 1. Form- und Lagetoleranzen (Bild 1)
siehe DIN 326 Teil 1.
Toleranz der Gesamtlange [y: js18 d m £, 2) £1),2) (Ad)
Toleranz der Schneidenlange, bezogen auf die Gesamt- L e 2 /max )
lange [;: js18
Morsekegelschaft A nach DIN 228 Teil 1 bzw. Werkzeugschaft 10 25 0,022 0,015 0,009
nach DIN 2207, mit Kegeltoleranz AT 7.
12
2,5
14 0,027 0,018 0,011
4.2 Form- und Lagetoleranzen
4.21 Priifwerte 16
Prifwerte der Form- und Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 3
und Tabelle 1. 18
Die Planlauftoleranz ¢, der Nebenschneiden gilt auf einem 20
Kreis mit Durchmesser d, = 0,8 d.
Die Rundlauftoleranz ¢, der Hauptschneiden gilt im Abstand 22
m zur flachen Stirnflache des Frasers.
Anmerkung 1: Definition der Toleranzzonen fiir die Plan- und 24 3 0,033 0,021 0,013
Rundlauftoleranz nach DIN ISO 1101,
25
Das GrenzmaB (A—d) der halben Durchmesserdifferenz
max 28
oo Ad dy-dy o
am Schneidteil 2= 5 gilt fiir die MeBebenen Mund N,
die im Abstand m zu der Stirnfliche bzw. zum Ende der 32
Schneide liegen. 36 35
Es gilt die Gleichung
40 0,033 0,025 0,016
(Ad) Ad
Y >—=0 45
2 /max 2 4
d.h., der Durchmesser dy; in der MeBebene M darf nicht 50
kleiner als der Durchmesser dy in der MeBebene N sein (Ver-
jungung des Schneidteiles nur in Richtung Schaft zuldssig). 56
Anmerkung 2: Das GrenzmaB der halben Durchmesserdiffe- 4 0,033 0,030 0,019
renz am Schneidteil ersetzt die nur mit aufwendigem 63
Verfahren prifbare Zylinderformtoleranz.
1} Fir Fraser mit Zwischendurchmessern gelten:
4.2.2 Priifung der Lageabweichungen t, entsprechend IT 8 von d, jedoch nicht groBer als
Die Prifung der Lageabweichungen - Planlaufabweichung 0,033 mm d
der Nebenschneiden sowie Rundlaufabweichung der Haupt- tr;intsprechend IT 7 von
schneiden - erfolgt in einer auBen zylindrischen, in ein Priif- (_) : d
prisma gelegten Prifhilse —siehe Bild 2. Die Rundlauf- 2 /max entsprechend IT 6 von
toleranz des Innenkegels der Priifhiilse betragt 0,003 mm 2) Bei Frasern mit 3 oder mehr Schneiden gelten fiir
gegenuber der /.\chse d?s AuBenzylinders. ‘ . zwei aufeinanderfolgende Schneiden die eingeengte
Anmerkung: Bei der Priifung der .Lageabwe!chunge.n wird Rundlauftoleranz ¢, = 0,33 . und die eingeengte
davon ausgegangen, daB die Rundheitsabweichung Planlauftoleranz t,, = 0,33 t,, jedoch beide nicht
des im Prisma liegenden Zylinders vernachlédssigbar kleiner als 0,005 mm.
kiein ist.

F1t]A

dm

dy

Bild 1.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 326-2:1990-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-326-2-1990-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-326-2-1990-01

