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Schleifdorne
Werkstiick-Aufnahmedorne

Grinding machine mandrels

MaRe in mm

VAT (R R
1 Anwendungsbereich und Zweck

Schleifdorne nach DIN 6374 dienen zur Aufnahme von Werkstiicken, deren Bohrungen innerhalb des Toleranzfeides
H7 liegen und deren Bohrungsléngen nicht groBer sind als in Tabelle 2 angegeben. Bendtigt wird hierzu ein Satz
Schleifdorne, deren Kegelabmessungen so gewahlt sind, daB der Dorn Nr 1 die kleinerenund der Dorn Nr 2 die groReren
Bohrungen innerhalb des Toleranzfeldes H7 aufnimmt. Diese Dorne lassen sich mit dem Werkstiick wiederholbar so
verbinden, daB Dornachse und Werkstiickachse fluchten.

Friihere Ausgaben: 05.61

2 Mitgeltende Normen
DIN 332 Teil 1 Zentrierbohrungen 60°, Form R, A,Bund C
DIN 6784 Teil 1 (Vornorm) Werkstiickkanten; Begriffe, Ausfiihrung, Zeichnungsangaben

Fortsetzung Seite 2 und 3

Erlduterungen

Gegeniiber DIN 6374, Ausgabe Mai 1961, ist die Norm
redaktionell (iberarbeitet und auf Sl-Einheiten umge-
stellt, d. h. die Einheit kp/mm2 in N/mm?2 geandert.

Es wurde als meftechnisch giinstig erachtet, die Malle
dq, und d, fiir die Messung festzulegen. Sie wurden des-
halb als ganze pm-Werte angenommen. Im Zusammen-
hang mit der Lange I, ergeben sich zum Kegel Durch-
messerverringerungen, die in der Tabelle als gerundete

Die Kegelwinkel der Schleifdorne sind so gewahlt, dal \ ) !
Werte aufgefiihrt sind. Die MaBe I, =71, 100, 140 und

Werkstiicke mit zylindrischer Bohrung formschliissig

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

aufgenommen werden konnen. Durch den kleinen Kegel-
winkel ist in jedem Durchmesserbereich das Toleranz-
feld H7 auf zwei Dorne verteilt, und zwar je auf die
Lange lg zwischen d4 und dg, die Toleranzfelder H6 und
G6 sind in H7 eingeschlossen.

Als Werkstlicklange kdonnen ungefahr die aus Tabelle 2
angegebenen Bereiche vorgesehen werden. Das MaR I
— am dickeren Teil des Schleifdornes — gestattet die Auf-
nahme von Werkstiicken mit Bohrungen die im Groft-
maR liegen. Um eine fluchtende Aufnahme zu ereichen,
ist auf lotrechtes Einpressen der Schleifdorne zu achten.

450 mm sind auf Normzahlen nach DIN 323 Teil 1 ab-
gestimmt.

Um die Mitnahme auch durch andere Werkstiickspanner
als die ublichen Schleifmitnehmer zu ermdoglichen, sind
zwei Flachen vorgesehen; Dorne mit Nenndurchmesser
unter 6 mm erhalten keine Mitnehmerflache.

Die vorgesehenen Toleranzen fiir den Durchmesser d,,
den Rundlauf und den Kegel liegen an der Grenze der
wirtschaftlichen Herstellverfahren. Um das Erfassen des
Toleranzfeldes H7 sicherzustellen, mul das MaR d, ein
AbmaR (siehe Tabelle 3) erhalten. Ebenso darf der Kegel-
winkel nur groRer werden.

Norm auf Si-Einheiten umgestellt und redaktionell

Uberarbeitet, siehe auch Erlauterungen.
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3 Male, Bezeichnung

Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.
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Bezeichnung eines Satzes Schleifdorne {Dorn Nr 1 und Nr 2) fiir Nenndurchmesser d = 56 mm zur Aufnahme von Werk-
sticken mit Bohrungen innerhalb des Toleranzfeldes H7:

Schleifdorn DIN 6374 — 56

Bezeichnung eines einzelnen Schleifdornes Nr 2 fiir Nenndurchmesser d = 56 mm zur Aufnahme von Werksticken mit

Bohrungen innerhalb des Toleranzfeldes H7:

Schleifdorn DIN 6374 — 56 Nr 2

Tabelle 1.
Nenn- Zentrier- | Durch- zul.
durch- bohrung | messerver- Abw.
messer Dlg:n d, dy ds | I L |13, s z nach ringerung { fiir
d DIN 332 auf Kegel
iiber| bis oo Teil 1 100 mm 1)
1 {d-0,002|d+0,009
3| 6 d-05b| 71| 525 9| 8| — - {05(R08X1,7[ 0,021
2 |d+0,004 |d+0,015
1 [d-0,002|d+0,012
6|10 653|100 | 795,10| 9{ 4|-015|{05|R1X2,12| 0,018
2 |d+0,006 |d+0,020
0,002
1 |d-0,002|d+0,014
10| 18 9 140 1115 |12 (11| 7|-02 |1 |R1,6X3,35 0,014 |[0,002
2 | d+0,007 {d+0,023
1 {d-0,002|{d+0,016
18 | 30 16 220 1178 2018112 |-02 |2 |R2X4,25| 0,010
2 | d+0,009(d+0,027
1 |d-0,003|d+0,019
30| 50 25 300 (241 (28 126|19|-0,25|3 |R25X5,3| 0,009
2 [d+0,010|d+0,032
0,003
1 |d-0,003|{d+0,021
50| 80 42 380 (303 [361!34|32|-025|5 [B4X85 0,008
2 |d+0,012|d+0,036
0,003
1 1d-0,004{d+0,025
80 (100 60 450|365 |45(42(46|-0,25{5 |B6,3X13,2] 0,008 0,004
2 (d+0,014|d+0,043
1) Diese, auf die Lénge I, bezogenen zul. Abweichungen, lassen nur eine VergréBerung des Kegelwinkels zu; sie ent-
sprechen der Toleranz IT 2, bezogen auf den Nenndurchmesser d.

Tabelle 2. WerkstiickgroBen fiir Schleifdorne

Nenndurchmesser d

bis 24

liber 24 bis 50

iiber 50 bis 100

Groflte Bohrungslange
des Werkstiickes

2d

16d

1d
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