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DEUTSCHE NORM

Vollhartmetall-Schaftfraser mit Zylinderschaft
Technische Lieferbedingungen

DIN
6529

Solid hardmetal end mills with parallel shank; Technical delivery conditions

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin-
gungen gelten fiir Vollhartmetall-Schaftfraser mit abgesetz-
tem Zylinderschaft nach DIN 6527 und Vollhartmetall-Schaft-
fraser mit durchgehendem Zylinderschaft nach DIN 6528.
Abweichende und/oder zusétzliche Anforderungen,
sowie die Anwendung der Norm fur nicht genormte, z.B.
zeichnungsgebundene Vollhartmetall-Schaftfraser, sind
zwischen Besteller und Lieferer zu vereinbaren.

2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben

d, Schneidendurchmesser

dium Durchmesser in der MeBebene M

diN Durchmesser in der MeBebene N

ds Schaftdurchmesser

d, Durchmesser des Prifkreises fir den Plan-
lauf der Nebenschneiden

fe Breite der Eckenfase (axial gemessen)

I Schneidenlange

my Abstand zu den MeBebenen der Form- und
Lagetoleranzen

My MeBstelle fiir die Toleranz der Drallsteigung

Te Eckenradius (bei Schaftfrdsern mit Ecken-
rundung)

ty Planlauftoleranz der Nebenschneiden

t Rundiauftoleranz der Hauptschneiden

tr Teilungstoleranz

z Anzahl der Schneiden

oy Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide

o, Ruickfreiwinkel der Hauptschneide

Y5 Orthogonal-Spanwinkel der
Nebenschneide

Y Ruckspanwinkel der Hauptschneide

A dy Halbe Durchmesserdifferenz am Schneid-

2 teil
(A d1) GrenzmaB der halben Durchmesser-
2 | max  differenz

Ag Neigur_wgswinkel (Drallwinkel) der Haupt-

schneide

3 Bezeichnung
31 Normbezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Vollhartmetall-Schaftfra-
ser mit Zylinderschaft ist aus folgenden Angaben, deren
Reihenfolge einzuhalten ist, aufgebaut:

— Benennung ,Fraser® (Kurzform) und DIN-Hauptnum-
mer der entsprechenden MaBnorm

— Mittestrich

— Kennbuchstabe flr die Form des Schaftfrasers — nur
bei Schaftfrasern nach DIN 6527

— Schneidendurchmesser d, in mm

— Kennbuchstabe ,K* flir kurze bzw. ,L“ fir lange Aus-
fiihrung — nur bei Schaftfrasern nach DIN 6527

— Mittestrich

— Kurzzeichen fiir die Schneid- und Drallrichtung mit
nachfolgendem Mittestrich — nur bei Abweichung von
der Regelausfuhrung, siehe Abschnitt 6.2

— Kurzzeichen fiir den Richtwert des Neigungswinkels
(Drallwinkel) mit nachfolgendem Mittestrich — nur bei
Abweichung von der Regelausfihrung, siehe
Abschnitt 6.5

— Kennbuchstabe ,M“ mit nachfolgendem Mittestrich —
nur bei Schaftfrasern mit mehr als 3 Schneiden und
Mitteschnitt, siehe Abschnitt 6.1

— Kennbuchstabe ,R* und MaB des Eckenradius in mm,
gegebenenfalls mit einer Dezimalstelle hinter dem
Komma nur bei Abweichung von der Regelausfiihrung
ohne Eckenrundung, siehe Abschnitt 6.3

— Kennbuchstabe ,F“ und MaB der Eckenfase in mm,
gegebenenfalls mit einer Dezimalstelle hinter dem
Komma - nur bei Abweichung von der Regelausfih-
rung ohne Eckenfase, siehe Abschnitt 6.3

— Mittestrich

— Kennbuchstabe ,Z“ und Anzahl der Schneiden — nur
wenn eine bestimmte Schneidenanzahl bestellt wird

Beispiel 1:
Fraser DIN 6528 — 12 — Zél

Benennung fur Schaft-
fraser mit durchgehendem
Zylinderschaft und
DIN-Hauptnummer

Schneidendurchmesser d,

Anzahl der Schneiden
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Beispiel 2:

Fréser DIN6527 — A 12 L —LL —45 —-M —R45 — 24

Benennung flr Schaftfraser mit abgesetztem
Zylinderschaft und DIN-Hauptnummer

Form

.

Schneidendurchmesser d,

Lange Ausfuhrung

Linksschneidend mit Linksdrall

Richtwert des Neigungswinkels (Drallwinkel)

Mit Mitteschnitt

Eckenradius

Anzahl der Schneiden

Anmerkung 1: Im Beispiel 2 sind alle im Abschnitt 3 auf-
gefiihrten Elemente der Normbezeichnung enthal-
ten, um deren Reihenfolge darzustellen. In der
Praxis kommt jedoch eine derartige Haufung von
Merkmalen, die von der Regelausfiihrung abwei-
chen, nicht vor.

Anmerkung 2: Sachmerkmal-Leiste  nach
Teil 22, Sachmerkmal-Leiste Nr 4.

DIN 4000

3.2 Bestell-Bezeichnung

Bei Vereinbarung Uber die Zerspanungs-Anwendungs-
gruppe des Hartmetalls, sind bei Bestellung zusatzlich
zur Normbezeichnung nach einem Mittestrich die Kenn-
buchstaben und das Kurzzeichen entsprechend
DIN ISO 513") anzugeben, z.B.:

Fréser DIN 6528 — 12 — Z4 — L — HC — P30

4 MaBe und Toleranzen
41 MaBtoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 6527, DIN 6528 und
DIN 6535 festgelegten Werten.

4.2 Form und Lagetoleranzen
421 Prifwerte

Prifwerte der Form- und Lagetoleranzen nach Bild 1 und
Tabellen 1 und 2.

m

m

Die Planlauftoleranz ¢, der Nebenschneiden gilt auf
einem Kreis mit Durchmesser d,=d; —2r, bzw.
d, = dy — 2 f,, jedoch nicht gréBer als d, = 0,8 dy; r, und
f; sind der Eckenradius bei Schaftfrdsern mit Eckenrun-
dung bzw. die axial gemessene Breite der Eckenfase bei
Schaftfrasern mit Eckenfase (siehe Abschnitt 6.3).

Die Rundlauftoleranz ¢, der Hauptschneiden gilt im
Abstand m4 zur Stirnfliche des Schaftfrasers.
Anmerkung 1: Definition der Toleranzzonen fur die Plan-

und Rundlauftoleranz nach DIN ISO 1101.

A d
Das GrenzmaB (—1) max der halben Durchmesser-

, o Ady  diy—
differenz am Schneidteil 5 =

d
N it fiir

MeBebenen M und N, die im Abstand 1, zu der Stirn-
flache bzw. zum Ende der Schneide liegen.

Es gilt die Gleichung

A d, A d,

>

(%5 e > =
d.h, der Durchmesser dyy; in der MeBebene M darf nicht
kleiner als der Durchmesser dyy in der MeBebene N sein
(Verjingung des Schneidteiles nur in Richtung Schaft
zulassig). ‘
Anmerkung 2: Das GrenzmaB der halben Durchmesser-

differenz am Schneidteil ersetzt die nur mit auf-

wendigem Verfahren prifbare Zylinderformtole-
ranz.

20

a

o

din

Bild 1.
Y Z.Z. Entwurf
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Tabelle 1. Form- und Lagetoleranzen bei Schaftfrésern mit 4 Schneiden (siehe Bild 1)
A d
d, m,?) £,9), %) £9), %) (71) o)
Kurze Schaft- | Lange Schaft- | Kurze Schaft- | Lange Schaft-
fraser (K) fraser (L) fraser (K) fraser (L)
2
25 0,018 0,015 0,010
0,5 — .
3
35
4
45
0,018 0,015 0,012
5 1,0 0,018 0,015
55
6
6,5
7
75
8
1,5 0,022 0,019 0,022 0,015 0,019
8,5
9
95
10
1"
12
2,0
13
14 0,027 0,023 0,027 0,018 0,023
15
16 25
18
20 3,0 0,033 0,026 0,033 0,021 0,026
) Fur Schaftfraser mit Eckenrundung gilt my = r, jedoch nicht kleiner als die in dieser Tabelle angegebenen Werte.
%) Fur Fraser mit Zwischendurchmessern gelten:
ty entsprechend IT8 von d,, jedoch nicht kieiner als 0,018 mm und nicht gréBer als 0,033 mm
¢ fiir kurze Schaftfraser entsprechend 1,25 (IT7) von d4, jedoch nicht kleiner als 0,015 mm und fir lange
Schaftfraser entsprechend IT8 von d,
Ad
(—1) max fUr kurze Schaftfraser entsprechend IT7 von dy und lange Schaftfraser entsprechend 1,25 (IT7)
2 von d
4 Bei Frasern mit 4 Schneiden gelten fur zwei aufeinanderfolgende Schneiden die eingeengte Rundlauftoleranz
t, = 0,5 t, und die eingeengte Planlauftoleranz ¢,, = 0,5 ..
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