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Vorwort

Diese Norm wurde vom Normenausschuss Sachmerkmale, NSM-UA 3.2 ,Merkmalleisten Werkzeuge und
Werkzeughalter®, erarbeitet.

Anderungen

Gegeniiber der 2004-04 zuriickgezogenen Norm DIN 4000-81:1998-04 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:

a) Festlegungen beziiglich Reibahlen aus DIN 4000-81:1998-04 ibernommen und Uberarbeitet;
b) Merkmaldarstellung geandert in Listenform;
c) Merkmale in Tabelle 1 Uberarbeitet;

d) Bilder Gberarbeitet und erganzt.

Frithere Ausgaben

DIN 4000-22: 1981-06
DIN 4000-22 Beiblatt 1: 1981-06
DIN 4000-81: 1998-04

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fur genormte und nicht genormte Reibwerkzeuge mit nicht I16sbaren Schneiden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir 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 (einschlielich aller Anderungen).

DIN 1836, Werkzeug-Anwendungsgruppen zum Zerspanen

DIN 4000-89, Sachmerkmal-Listen — Teil 89: Werkzeughalter und Zwischenmodule

DIN 4000-95, Sachmerkmal-Listen — Teil 95: Trennstellenkodierung fiir Werkzeuge und Spannzeuge
DIN V 4000-100, Sachmerkmal-Leisten — Teil 100: Datentechnische Beschreibung von Merkmaldaten
DIN ISO 286 (alle Teile), ISO-System fiir Grenzmal3e und Passungen

DIN ISO 513, Klassifizierung und Anwendung von harten Schneidstoffen fir die Metallzerspanung mit
geometrisch bestimmten Schneiden — Bezeichnung der Hauptgruppen und Anwendungsgruppen

DIN ISO 1940-1, Mechanische Schwingungen — Anforderungen an die Auswuchtglite von Rotoren in
konstantem (starrem) Zustand — Teil 1: Festlegung und Nachpriifung der Unwuchttoleranz

DIN ISO 11054, Schneidwerkzeuge — Bezeichnung der Schnellarbeitsstahlgruppen
VDI 3323, Anwendungseignung von harten Schneidstoffen
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3 Sachmerkmal-Listen-Nummer und Zuordnung

Sachmerkmal-Liste Nr 1: Reibwerkzeuge mit nicht Idsbaren Schneiden

4 Sachmerkmal-Liste Nr 1

Reibwerkzeuge mit nicht I6sbaren Schneiden

4.1 Grundformen
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Bild 5 — Aufsteckreibahle
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4.2 Merkmale
Tabelle 1 — Merkmalliste
I\I:Ieerzlr(\r;:glj- Merkmalbenennung Einheit Format Merkmaldefinition
BLD Bildkennung — INT 2 —
A11 Schneidendurchmesser, erste Stufe bzw. mm REAL 7.3 siehe 4.3
Schneidendurchmesser (min.), erste Stufe
A21 Schneidendurchmesser, letzte Stufe bzw. mm REAL 7.3 siehe 4.3
Schneidendurchmesser (min.), letzte Stufe
A3 Anzahl der Stufen — INT 2 siehe 4.3
A4 Bohrungsaufmal}, Bearbeitungszugabe mm REAL 7.3 siehe 4.3
A63 Durchmesser (max.), Grundkdrper mm REAL 7.3 —
A64 Bunddurchmesser mm REAL 7.3 —
A71 Kegeldurchmesser, kleinster mm REAL 7.3 —
A72 Kegeldurchmesser, grofiter mm REAL 7.3 —
A91 ISO-Toleranzklasse der zu erzeugenden Bohrung, erste  |— CHAR 5 siehe 4.3
Stufe
A92 oberes Abmal der zu erzeugenden Bohrung, erste Stufe [mm REAL 7.3 siehe 4.3
A93 unteres Abmal} der zu erzeugenden Bohrung, erste Stufe [mm REAL 7.3 siehe 4.3
A94 ISO-Toleranzklasse der zu erzeugenden Bohrung, letzte |— CHAR 5 siehe 4.3
Stufe
A95 oberes Abmalf} der zu erzeugenden Bohrung, letzte Stufe |mm REAL 7.3 siehe 4.3
A96 unteres Abmal der zu erzeugenden Bohrung, letzte Stufe [mm REAL 7.3 siehe 4.3
B1 Stufenlange, erste Stufe mm REAL 7.3 —
B2 Abstand, letzte Stufe mm REAL 7.3 —
B3 Kraglange mm REAL 7.3 —
B4 Nutzlange (Reibtiefe) mm REAL 7.3 —
B5 Gesamtlange mm REAL 7.3 —
B6 Schneidenlange mm REAL 7.3 —
B71 Funktionslange mm REAL 7.3 siehe 4.3
B8 Anschnittlange mm REAL 7.3 —
B9 Abstand, Messpunkt mm REAL 7.3 —
C11 Aufnahmetyp, maschinenseitig — CHAR 3 siehe 4.3
C12 Aufnahmeform, maschinenseitig — CHAR 2 siehe 4.3
C13 Gewindenenngréi3e — CHAR 30 siehe 4.3
Cc2 Aufnahmegrolie, maschinenseitig — CHAR 4 siehe 4.3
C3 Schaft-/Aufnahmedurchmesser mm REAL 7.3 siehe 4.3
C31 ISO-Toleranzklasse zu C3 — CHAR 5 siehe
DIN ISO 286
C32 oberes Abmaf} zu C3 mm REAL 7.3 siehe 4.3
C33 unteres Abmaf zu C3 mm REAL 7.3 siehe 4.3
C4 Schaftlange mm REAL 7.3 siehe 4.3
D1 Anzahl der Schneiden — INT 2 —
D2 Drallrichtung — CHAR 1 siehe 4.3
D3 Drallwinkel (Seitenspanwinkel) Grad REAL 7.3 —
D5 Auswuchtglte — CHAR 15 siehe 4.3
D6 maximale Drehzahl 1/min INT 5 —
D7 Masse (Gewicht) kg REAL 7.3 —
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