DK 62-229.3 : 621.941 DEUTSCHE NORMEN August 1968

Futterflansche mit Zentrierkegel 1:4 DIN
Grundflansche 6352

Blatt 1

Flanges for lathe chuks; basic flanges

Mafe in mm
W (V VVV)
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wdhlen.
Futterflansche mit durchgehender Mittenbohrung Futterflansche mit abgesetzter Mittenbohrung
Form A ohne Befestigungslocher Form D ohne Befestigungslécher
Form B mit Durchgangsléchern d, Form E mit Durchgangsléchern dy
Form C mit Gewindeldchern dg Form F mit Gewindel&chern dg
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Anordnung der Befestigungslécher siche Seite 2 wieFormB  wie Form B,
und D CundD

Bezeichnung eines Futterflansches Form C von dy = 250 mm fir Spindelkopfgréfie 6 aus GG-25 (GG):
Futterflansch C 250 X 6 DIN 6352 -GG

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestattet.
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Fachnormenausschufl Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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Seite 2 DIN 6352 Blatt 1

Werkstoff (bei Bestellung angeben):
GG = Gufieisen mit Lamellengraphit GG-25 nach DIN 1491
GS = StahlguB GS-45 nach DIN 1681

Ausfihrung: Oberflichen Reihe 2 DIN 3141

Zuldssige Abweichungen fir Mafle ohne Toleranzangabe: mittel DIN 7168

Anordnung der Befestigungslécher
fir Futterflansche Form B und E in Richtung X
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gilt fir Futterflansche bei Lieferung als Einzelteil und ermdglicht ein gemeinsames Uberdrehen nach dem

') dj ist der ideelle Durchdringungsmesser des Kegels 1: 4 mit der Planfldche vom Durchmesser d,, Toleranz nach Zentrierkegel

der Drehmaschine

2) dyg und t, sind AnschluBmafle fir aufzunehmende Spannzeuge. Die durch diese MaBle festgelegte Zentrierung wird erst
nach der Aufnahme des Futierflansches auf der zugeordneten Werkzeugmaschine gefertigt.

Spindelképfe mit Zentrierkegel 1:4 und Flansch siehe DIN 55 021

Spindelkdpfe mit Zentrierkegel 1:4 Flansch und Bajonetischeibenbefestigung siehe DIN 55022 Blatt 1
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