DK 621.951.47 August 1962

Kegelsenker 90° L
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Countersinks 90°
Fraises coniques 90°

Mafle in mm

Die Gestaltung braucht der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen Mafle sind einzuhalten.
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B mit Kegelschaft
S - . ___Morsekegel B nach DIN 228
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Bezeichnung eines Kegelsenkers Form B fir Senkwinkel 90°, Durchmesser d, = 25 mm, aus Schnellarbeiisstahi 1):

Kegelsenker B 90x25 DIN 335-...

Morsekegel B
Form d, d, dy 4 ly lg nach DIN 228 Zghnezahl
h? ~ Grofie
12,5 2 8 48 16 - - 5oder 6
A 16 3,2 10 56 20 - - 6 oder7
20 5 10 60 24 - - 6 oder 7
16 3,2 - 95 20 30 1 6 oder7
25 7 - 118 26 38 2 7 bis 9
31,5 9 - 122 30 42 2 7 bis 9
B 40 12 - 150 35 51 3 10 bis 12
50 16 - 155 38 56 3 12 bis 14
63 20 - 185 43 61 4 14 bis 16
80 25 - 196 54 72 4 16 bis 18

1} siehe nachste Seite
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Fachnormenausschu3 Werkzeuge, Spannzeuge, Mef3izeuge im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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1) Werkstoff:

Schneidteil: Schnellarbeitsstahl (Legierungsgruppe bei Bestellung angeben)

Schaft: Stahl von mindestens 70 kp/mm?2 Zugfestigkeit
Ausfihrung:
rechtsschneidend

Der Schaft darf angeschweif3t sein. Kegelsenker der Form A werden auch mit Mitnehmer (ML) nach DIN 1809 ausgefiihrt.
Die Bezeichnung lautet dann z.B. fir den Kegelsenker Form A fir Senkwinkel 90°, Durchmesser d; = 16 mm mit Mit-

nehmerlappen (ML), aus Schnellarbeitsstahl 1):

Kegelsenker A 9016 ML DIN 335— ...

Kennzeichnung:

Kegelsenker, die dieser Norm entsprechen, sind zu kennzeichnen mit dem Durchmesser d;, dem Werkstoff und dem

Namen oder Zeichen des Herstellers.

Hinweis auf andere Normen:

Kegelsenker 60° siehe DIN 334
Kegelsenker 120° siehe DIN 347

Erliuterungen

Es sind zwei Arten von Kegelsenkern zu unterscheiden:

1. Kegelsenker zum Herstellen der kegeligen Senkung, wie sie
z. B. fiir Senkschrauben und Senkniete verwendet werden

2. Kegelsenker zum Entgraten und Kantenbrechen.

Beide Arten unterscheiden sich in erster Linie durch die Zihne-
zahl. Wihrend zum Herstellen von Senkungen Werkzeuge mit
wenig Zdhnen bessere Leistungen ergeben, sind zum Entgraten
und Kantenbrechen Kegelsenker mit mehr Zihnen geeigneter.
Die Kegelsenker nach DIN 334, DIN 335 und DIN 347 dienen
vorwiegend zum Entgraten und Kantenbrechen. Fiir die Her-
stellung von Kegelsenkungen mit den Winkeln 60° und 90°,
z. B. fiir Schrauben, werden vorwiegend Kegelsenker mit Fiih-
rungszapfen verwendet. Normen hieriiber sind in Vorbereitung.
Zum Herstellen von 75°-Kegelsenkungen fiir Senkniete werden
Senker nach DIN 1863 verwendet.

Bei der Neuausgabe von DIN 335 sind gegeniiber der Ausgabe
Mai 1943 folgende Anderungen zu erwihnen:

Im Rahmen der Vereinheitlichung der Benennungen fiir Werk-
seuge wurde der Titel 90°-Spitzsenker geindert in Kegel-
senker 90°.

Neu aufgenommen wurden die Kegelsenker 90° mit Zylinder-
schaft (Form A). Diese Senker konnen wahlweise auch mit Mit-
nehmer nach DIN 1809 ausgefiihrt werden. Bei den Kegel-
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senkern 90° mit Morsekegelschaft (Form B) sind die Senker
mit den Durchmessern d;, = 12 mm, 20 mm, 30 mm, 45 mm und
60 mm weggefallen. Neu aufgenommen wurden die Senker mit
den Durchmessern d; = 16 mm, 25 mm, 31,5 mm, 40 mm, 50 mm
und 63 mm. Bei dem Senker mit d, = 80 mm wurde der Morse-
kegel vergriBert.

Die Kegelsenker sind nunmehr nur noch rechtsschneidend ge-
normt, da in der Praxis fast ausschlieBlich rechtsschneidende
Senker verwendet werden und die Zahl der Sorten nicht unnétig
vergréBert werden sollte.

Die BaumaBe wurden geindert und weitgehend mit den Sen-
kern nach DIN 334 und DIN 347 in Ubereinstimmung gebracht.

Neu aufgenommen wurde die Zihnezahl. Dadurch, da8 in der
Norm die kleinsten und groBten zulissigen Zihnezahlen ange-
geben sind, wird dem Hersteller ein Spielraum fiir die Wahl
der Zihnezahl gelassen, weil in der Praxis noch nicht eindeutig
geklirt ist, ob Kegelsenker mit geraden oder ungeraden Zihne-
zahlen, evtl. auch Senker mit ungleichen Teilungen, am besten
arbeiten.

Die Norm wurde im iibrigen redaktionell iiberarbeitet; dabei
sind die Angaben iiber die SchweiBstelle und die Oberflichen-
zeichen sowie der Hinweis iiber die Abbrennzugabe gestrichen
worden.
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