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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Arbeitsausschuss NA 121-01-15 AA ,Fraswerkzeuge“ im DIN-Normenaus-
schuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) erarbeitet.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Anderungen
Gegeniiber DIN 6529:1992-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Abschnitt 2 ,Normative Verweisungen“ aufgenommen;

b) 6.5 ,Richt-Neigungswinkel (Richt-Drallwinkel)* und 6.6 ,Teilungstoleranz t; bei 2 bis 4 Schneiden”
zusammengefasst zu 7.5 ,Drallwinkel und Schneidenteilung®;

c) Literaturhinweise aufgenommen;
d) Norm redaktionell iiberarbeitet.
Frithere Ausgaben
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1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedingungen gelten fiir Vollhartmetall-Schaftfraser mit
abgesetztem Zylinderschaft nach DIN 6527 und Vollhartmetall-Schaftfraser mit durchgehendem Zylinder-
schaft nach DIN 6528.

Abweichende und/oder zusatzliche Anforderungen, sowie die Anwendung der Norm fiir nicht genormte,
z. B. zeichnungsgebundene Vollhartmetall-Schaftfraser, sind zwischen Besteller und Lieferer zu vereinbaren.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (ein-
schlieRlich aller Anderungen).

DIN 6527, Vollhartmetall-Schaftfrdser mit abgesetztem Zylinderschaft — Maf3e

DIN 6528, Vollhartmetall-Schaftfrdser mit durchgehendem Zylinderschaft — MafSe

DIN 6535, Zylinderschdifte fiir Spiralbohrer und Schaftfrdser aus Hartmetall — MafSe

DIN ISO 513, Klassifizierung und Anwendung von harten Schneidstoffen fiir die Metallzerspanung mit geo-
metrisch bestimmten Schneiden — Bezeichnung der Hauptgruppen und Anwendungsgruppen

3 Kurzzeichen, Maf3buchstaben

dq Schneidendurchmesser
dim Durchmesser in der Messebene M
din Durchmesser in der Messebene N
d, Schaftdurchmesser
dp Durchmesser des Priifkreises fiir den Planlauf der Nebenschneiden
fe Breite der Eckenfase (axial gemessen)
Iy Schneidenlange
my Abstand zu den Messebenen der Form- und Lagetoleranzen
m, Messstelle fiir die Toleranz der Drallsteigung
re Eckenradius (bei Schaftfrasern mit Eckenrundung)
ty Planlauftoleranz der Nebenschneiden
(. Rundlauftoleranz der Hauptschneiden
tr Teilungstoleranz
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z Anzahl der Schneiden

a, Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide

a, Riickfreiwinkel der Hauptschneide

Yo Orthogonal-Spanwinkel der Nebenschneide

Yp Riickspanwinkel der Hauptschneide

A_dl halbe Durchmesserdifferenz am Schneidteil
2

(A_d1) Grenzmaf’ der halben Durchmesserdifferenz
max

A Neigungswinkel (Drallwinkel) der Hauptschneide

4 Bezeichnung
4.1 Normbezeichnung

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

— Benennung ,Fraser” (Kurzform) und DIN-Hauptnummer der entsprechenden Mafénorm;
— Mittestrich;
— Kennbuchstabe fiir die Form des Schaftfrasers — nur bei Schaftfrasern nach DIN 6527;

— Schneidendurchmesser dy, in mm;

— Kennbuchstabe , K fiir kurze bzw. ,L“ fiir lange Ausfiihrung - nur bei Schaftfrasern nach DIN 6527;
— Mittestrich;

— Kurzzeichen fiir die Schneid- und Drallrichtung mit nachfolgendem Mittestrich - nur bei Abweichung
von der Regelausfithrung, siehe 7.2;

— Kurzzeichen fiir den Richtwert des Neigungswinkels (Drallwinkel) mit nachfolgendem Mittestrich - nur
bei Abweichung von der Regelausfiihrung, siehe 7.5;

— Kennbuchstabe ,M“ mit nachfolgendem Mittestrich - nur bei Schaftfrasern mit mehr als 3 Schneiden
und Mitteschnitt, siehe 7.1;

— Kennbuchstabe ,R“ und Maf3 des Eckenradius in mm, gegebenenfalls mit einer Dezimalstelle hinter dem
Komma nur bei Abweichung von der Regelausfiihrung ohne Eckenrundung, siehe 7.3;

— Kennbuchstabe ,F“ und Maf3 der Eckenfase in mm, gegebenenfalls mit einer Dezimalstelle hinter dem
Komma - nur bei Abweichung von der Regelausfiihrung ohne Eckenfase, siehe 7.3;
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