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Vorwort

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

Anhang A ist informativ.

Anderungen

Gegeniber DIN 4000-88:1998-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Merkmaldarstellung geandert in Listenform;

b) Merkmale in Tabelle 1 Uberarbeitet;

c) Bilder Gberarbeitet;

d) Verweise aktualisiert.

Friihere Ausgaben

DIN 4000-88: 1998-04

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir genormte und nicht genormte Fraser mit Bohrung fiir auswechselbare Schneiden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur 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 (einschlieRlich aller Anderungen).

DIN 202, Gewinde — Ubersicht.

DIN 4000-95, Sachmerkmal-Listen — Teil 95: Trennstellenkodierung fiir Werkzeuge und Spannzeuge.
DIN V 4000-100, Sachmerkmal-Listen — Teil 100: Datentechnische Beschreibung von Merkmaldaten.
DIN 8030-1, Fraskdpfe fir Wendeschneidplatten — Mal3e.

DIN ISO 286 (alle Teile), ISO-System fiir Grenzmal3e und Passungen — Grundlagen fiir Toleranzen, Abmalle
und Passungen; Identisch mit ISO 286.

DIN ISO 1940-1, Mechanische Schwingungen — Anforderungen an die Auswuchtgiite von Rotoren in kon-
stantem (starrem) Zustand — Teil 1: Festlegung und Nachpriifung der Unwuchttoleranz (ISO 1940-1:2003).

DIN ISO 11529 (alle Teile), Frdswerkzeuge — Bezeichnung.

ISO 1832, Indexable inserts for cutting tools — Designation.

3 Sachmerkmal-Listen-Nummer und Zuordnung

Sachmerkmal-Liste Nr. 1: Fraser mit Bohrung fiir auswechselbare Schneiden
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4 Sachmerkmal-Liste Nr. 1

4.1 Grundformen
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Bild 1 — Planfraser, einseitig schneidend
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Bild 3 — Walzenfraser, einseitig schneidend
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Bild 5 — Scheibenfriser, dreiseitig schneidend
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Bild 2 — Eckfraser, einseitig schneidend
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Bild 4 — Walzenstirnfraser, zweiseitig schneidend
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Bild 6 — Scheibenfriser, zweiseitig schneidend
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Bild 7 — Profilfraser
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Bild 8 — Winkelfraser

4.2 Merkmale
Tabelle 1 — Merkmalliste
I::';:':}T:g Merkmalbenennung Einheit Format Merkmaldefinition
BLD Bildkennung — INT 2 —
A1 Schneidendurchmesser 1 (Nenndurchmesser) |mm REAL7.3 |—
A2 Schneidendurchmesser 2 mm REAL7.3 |—
A3 Kdrperdurchmesser mm REAL7.3 |—
A4 Nabendurchmesser mm REAL7.3 |—
A5 Senkdurchmesser, Befestigungsbohrung mm REAL7.3 |—
B11 Schnittbreite (min.) mm REAL 7.3 |[siehe 4.3
B12 Schnittbreite (max.) mm REAL 7.3 |[siehe 4.3
B2 Schnitttiefe mm REAL7.3 |—
B5 Gesamthdhe mm REAL7.3 [—
B9 Senktiefe, Befestigungsbohrung mm REAL7.3 |—
C11 Aufnahmetyp, maschinenseitig — CHAR 3 siehe 4.3
Cc12 Aufnahmeform, maschinenseitig — CHAR 2 siehe 4.3
C13 Gewindenenngrofle — CHAR 30 [siehe 4.3
Cc2 AufnahmegréflRe, maschinenseitig — CHAR 4 siehe 4.3
C3 Schaft-/Aufnahmedurchmesser mm REAL7.3 |—
C31 ISO-Toleranzklasse zu C3 — CHAR 5 siehe DIN ISO 286
C32 oberes Abmal} zu C3 mm REAL 7.3 |[siehe 4.3
C33 unteres Abmal} zu C3 mm REAL 7.3 |siehe 4.3
D11 Frasertyp nach ISO — CHAR 1 siehe 4.3
D13 Fraserform — CHAR 3 siehe 4.3
D4 Einstellbarkeit — INT 1 siehe 4.3
D5 Auswuchtgute gmm |CHAR 15 [siehe 4.3
D6 maximale Drehzahl 1/min [INT 5 —
E1 Einstellwinkel Grad REAL7.3 |—
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