Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V., Berlin, gestattet.

DK 621.914.2:681 DEUTSCHE NORM November 1987

Wailzfraser fiir Stirnrader der Feinwerktechnik DIN
mit Modul 0,1 bis 1 mm 58 411

Hobs for cylindrical fine pitch gears with modul 0,1 up to 1 mm Ersatz fiir Ausgabe 06.67

Fraises en développante pour roues cylindriques de la mécanique de précision
avec modul 0,1 a 1 mm

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir eingédngige Wilzlager der Feinwerktechnik.
Die Werkzeugprofile sind in DIN 58 412 festgelegt und die dazugehdrigen Toleranzen in DIN 58 413.
Die verwendeten Begriffe sind DIN 8000 entnommen.

2 Bezeichnung

Bezeichnung eines Wilzfrasers mit Werkzeugbezugsprofil U1, fur Modul 0,5 mm, von AuBendurchmesser dy =~ 32 mm,
Qualitét 71), Form PS, rechtssteigend (R), aus Schnellarbeitsstahl (8S):

Walzfraser DIN 58 411-U1 x 0,5 x 32 x 7 PSR-SS

Fiir maschinelle Datenverarbeitbarkeit darf die Identifizierung der Normbezeichnung durch eine einfache Identifizierung
ersetzt werden, in der an Stelle der Zahienwerte fiir Modul und AuBendurchmesser die jeweils den betreffenden Tabellen-
werten vorangestellte Kennzahl eingesetzt wird. Die obengenannte Normbezeichnung lautet also:

Walzfraser DIN 58 411-U1 x 34 x 7 PSR-SS

3 Mafle
Form PS mit Priifbund, hinterschliffen
Form PD mit Priifbund, hinterdreht

Form D ohne Priifbund, hinterdreht

21°2)

Prifbund

ly

1) Frédserqualitat nach DIN 58 413
2) Siehe Abschnitt 5.2

Fortsetzung Seite 2 und 3

NormenausschuB Feinmechanik und Optik (NA FuO) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
NormenausschuB Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN
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Seite 2 DIN 58 411

An- 4 Werkstoff
e Modul Stei- zdahl WS Werkzeugstahl
enn- gungs- | der .
zahl | ™ di| b |dy|ds| Ly | I winkel4) [Span- SS Schnellal"beltsstahl Sorte nach Wahl des Herstellers
nuten HSS Hochleistungsstahl
= min. Yo min. Bei Bedarf genauere Werkstoffangaben nach Vereinbarung
1 |01 0° 14’ mit dem Hersteller.
2 |01 0° 16’
3 {012 0° 17’ 5 Ausfiihrung
4 014 0° 20 5.1 Eingédngig, Spannuten achsparallel, Regelausfiihrung
5§ |06 |25 | 3 | 83|14 |12 | 6| 0°23 8 ohne Anschnitt.
6 | 0,18 0° 26’ . .
7 To2 o° 29 5.2 Nach Vereinbarung werden die Walzfraser auch mit
4 —( Anschnitt unter 27° hergestellt. Wenn nicht anders angege-
8 1022 0° 32 ben, wird der Anschnitt an der Auslaufseite des Frésers
9 | 0,25 0° 36’ angebracht. Die Bezeichnung lautet dann z.B. fiir einen
10 | 0,28 0° 47 Wilzfraser mit Werkzeugbezugsprofil U1, fir Modul 0,5 mm,
11 03 0° a4’ von AuBendurchmesser d; ~ 32 mm, Qualitat 71), Form PS,
’ S linkssteigend (L), mit Anschnitt (mA), aus Schnellarbeits-
12 | 0,35 0° 51 .
13 Toa 759 stahl (SS):
1a 0’45 3 8% 14|16 | 10 7 Wilzfriser DIN 58 411-U1 x 0,5 x 32 x 7PSL mA-SS
15 [ 0,5 1° 15 5.3 Wailzfraser von AuBendurchmesser dy =~ 25 mm fiir -
16 | 0,55 1° 23 Modul 0,65 bis 1 mm werden nur mit einem Priifound
17 o6 37 hergestellt, und zwar bei rechtsgangigen Walzfrasen auf
- 25 = 8 der Einlaufseite und bei linksgangigen Walzfrasern auf der
18 | 0,65 1°39 Auslaufseite.
19 |07 1° 47’
20 |0,75 1° 56' 5.4 Walzfraser von AuBendurchmesser di =~ 25 mm
21 |08 > 4 werden nach Vereinbarung auch mit Bohrung d; = 10 mm
! 2 | 831416 | 14 —— ausgefiihrt. In der Bezeichnung ist dann hinter der Werk-
22 | 0,85 2°13 stoffangabe zu ergénzen ,jedoch mit Bohrung 10 mm*:
23 109 22 Wiilzfréser DIN 58 411 - U1 x 0,5 x 25 x 7 PS L mA - SS
24 | 0,95 2° 30 jedoch mit Bohrung 10 mm
25 |1 2° 39
26 |02 0° 22 5.5 Nach Vereinbarung werden Walzfraser auch mit
! — Langsnut ausgefiihrt. In der Bezeichnung ist dann hinter
27 | 0,22 0° 25 der Werkstoffangabe zu erganzen ,jedoch mit Langsnut®.
28 | 0,25 0° 28’ Ausfiihrung und Toleranzen der Langsnut nach DIN 138.
29 | 0,28 0° 31 Die Fraser sind so auszufiihren, daB bei ordnungsgeméBem
30 |03 0° 34 Nachschéarfen die Verwendbarkeit sowohl im Hinblick auf
31 | 0,35 2 11312016 | 12 | 0° 40’ die Profiltreue als auch hinsichtlich des schneidtechnischen
32 104 0° 46’ Verhaltens sichergestellt ist.
33 {045 0° 51
34 |05 0° 57’ 6 Kennzeichnung -~
35 05532 1° 4110 Wilzfraser, die dieser Norm entsprechen, sind auf den Stirn-
36 | 0,6 1° 10 flachen mit mindestens folgenden Angaben zu kennzeichnen,
37 | 0,65 1° 15 wobei die ersten sechs Angaben auf der Stirnfldche der Aus-
38 |07 1° 22 laufseite und die iibrigen auf der Stirnflache der Einlaufseite
39 075 1° 26 untergebracht werden.
40 (08 1°34' Beispie!
1
41 085 211312012420 =gy "
42 (09 a7 AuBendurchmesser d 25
43 | 0,95 1° 54’ Fraserqualitat 7
44 |1 2° ) )
45 065 0° 59 Steigungsrichtung r
46 | 0,7 1° 4 Werkzeugbezugsprofil U1
ol g’;5 - 13, Modul 055
49 | 0,85 401} 2 (16 (26 |24 | 20 19 12 Werkstoff HSS
50 |09 1° 24 DIN-Zeichen und -Nummer DIN 58 411
51 | 0,95 1° 29/
52 |1 1°34 Steigungswinkel 1° 23
3) Siehe Abschnitt 5.4 Hersteilerzeichen —
4y Siehe Erlauterungen
) 9 1) Fraserqualitdt nach DIN 58 413
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