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Viertelrund-Profilfraser DIN
konkav 6513

Technische Lieferbedingungen Teil 2

Concave corner rounding cutters; Technical delivery conditions Ersatz fiir Ausgabe 12.81
Fraises concaves quart-de-cercle; Spécifications techniques

MaBe in mm

®

s

=] 1 Anwendungsbereich — Mittestrich

= | Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin- — Kennbuchstabe ,Z"und Anzahl der Schneiden mit nach-
=1 gungen gelten fir Viertelrund-Profilfraser, konkav, nach folgendem Mittestrich, nurwenn eine bestimmte Schnei-
> DIN 6513 Teil 1. denzahl bestellt wird, siehe Abschnitt 6.6

it . I “ ' . .

€| Fur nicht genormte, z.B. zeichnungsgebundene Viertel- ~— Kurzzeichen ,HSS" oder ,HSS-E" fur die Legierungs-
£ rund-Profilfraser, kdnnen diese Technischen Lieferbedin- gruppe des Werkstoffes am Schneidteil

s gungen zwischen Besteller und Lieferer vereinbart werden.

?:j 2 Kurzzeichen, Ma3buchstaben Beispiel 1: .

= b Breite des Schneidteiles Fraser DIN 6513 — 6 R — HSS
% dy AuBendurchmesser Benennung ,Fraser”

‘§ d,, Durchmesser des Priifkreises fiir den Planlauf der Und DIN-Hauptnummer

= Anlageflachen Radius r |

&l r Radius Rechtsschneidend

3 . dlauftol der Hauptschneid

o f Eun th;eO Se(r;r;ze'dirn auptschneiden Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

= 7 nza r i

E’ a,, Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide

2 ap Rickfreiwinkel der Hauptschneide

D . .

o Riickspanwinke! der Hauptschneide Beispiel 2: .

= P Fraser DIN 6513 — 6 R — Z14 — HSS
é 3 Bezeichnung Benennung ,Fraser"

2 Die Bezeichnung der genormten Viertelrund-Profilfraserist BTS-Hau tnummer

é aus folgenden Angaben, deren Reihenfolge einzuhalten ist, P

2 aufgebaut: Radius r

§ — Benennung ,Fraser” (Kurzform) und DIN-Hauptnummer Rechtsschneidend

H DI_N 651_3 Anzahl der Schneiden

2 - Mvttgstrlch Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

> — Radius r

= — Kennbuchstabe ,R“ oder ,L“ fur die Schneidrichtung, Anmerkung: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
§ siehe Abschnitt 6.4 Sachmerkmal-Leiste Nr 4.
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Seite 2 DIN 6513 Teil 2

4 MaBe und Toleranzen 4
4.1 MaBtoleranzen
MaBe entsprechend den in DIN 6513 Teil 1 und DIN 138 fest- [ ] LA ]
gelegten Werten. :
Breite b mit Toleranzfeld js15.
4.2 Lagetoleranzen
4.2.1 Priifwerte \
Prifwerte der Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 und
Tabelle 1.
Die Rundlauftoleranz ¢, der Hauptschneiden gilt unter 45° | l
Neigung zur Achse des Frasers. / ,
Die Planlauftoleranz der axialen Anlageflachen an beiden Sei- Bild 2.
ten des Frasers gilt auf einem Kreis mit Durchmesser d;,.
Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fur die Plan-und 0003| AB
Rundlauftoleranz nach DIN ISO 1101.
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Bild 3.
é

5 Werkstoff und Harte
5.1 Werkstoff
Schnellarbeitsstahl nach DIN 17350

Die Legierungsgruppe HSS oder HSS-E ist in der Bezeich-
nung anzugeben.

Sorte des Schnellarbeitsstahles entsprechend Tabelle 2
nach Wahl des Herstellers oder nach Vereinbarung.

b Bei Vereinbarung ist der Kurzname oder die Werkstoff-
Nummer bei Bestellung zusatzlich anzugeben.
Bild 1. Tabelle 2. Werkstoff
) ' . ) Schnell-
Tabelle 1. Lagetoleranzen (siehe Bild 1) Leg:'irunegs Merkmale arbeitsstahl-
dp grupp Sorte
dq £.1),2)
+1 rh < 4,5% Kobalt S$6-5-2
- HSs < 26%ucgnadium oder ahnliche
50 28 0,050 ’
> 4,5% Kobalt $6-5-2-5
63 36 0.060 HSS-E oder $10-4-3-10
80 30 ! > 2,6 % Vanadium oder ahnliche
100 20 0,070 5.2 Harte der Schneiden
125 0,080 Entsprechend den Werten nach Tabelle 3.
) t. entsprechend 2 IT 7 von d, Tabetle 3.
2) Fir zwei aufeinanderfolgende Schneiden gilt die ein- Bei Schnellarbeitsstahl
geengte Rundlauftoleranz ¢, = 0,4 ¢,. der Legierungsgruppe

r HSS | HSS-E

4.2.2 Priifung der Lageabweichungen Rockwellharte HRC

Die Priifung der Lageabweichungen—Rundlaufabweichung iber bis +2
der Hauptschneiden und Planlaufabweichung der axialen 0

Anlageflachen — erfolgt auf einem zwischen Spitzen laufen- 0,5 2,5 63 64
den Dehndorn, siehe Bild 2.

Rundlauftoleranz der zylindrischen Aufnahmefliche und 2,5 4 63,5 64,5
P.Ianlauftoleranz der axialen Anlageflache des Dehndornes,’ 4 20 64 65
siehe Bild 3.
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