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Technische Lieferbedingungen fiir Vollhartmetall-Spiralbohrer
nach DIN 6537 und DIN 6539

Prifung

Technical delivery conditions for solid hardmetal twist drills according to DIN 6537 and DIN 6539; Inspection
Spécifications technigues pour forets monobloc en métaux-durs selon DIN 6537 et DIN 6539; Vérification

DIN 6581 und DIN 6582.

ANMERKUNG: Die reduzierte Nebenfreifliche
nach DIN 6582 wird in dieser Norm ,Fase“
genannt. Fir die Breite der reduzierten Neben-
freiflache in der Schneidennormalebene nach
DIN 6582 gilt die Faserbreite b,

2 Prifung der MaBe
21 Schneidendurchmesser d,

Anforderungen fur den Schneidendurchmesser nach
DIN 6540 Teil 1.

Prufstelle: Auf den Fasen an den Schneidenecken, siehe
Bild 1.

Bild 1: Priifstelle des Schneidendurchmessers

211 Durchmesserverjiingung

Anforderungen fir die Durchmesserverjlingung nach
DIN 6540 Teil 1.

Prifstelle: Am AuBendurchmesser auf der Fase.
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1 Anwendungsbereich 2.2 Rundlauf
Die in dieser Norm beschriebenen Prifungen gelten fir  Anforderungen fiir den Rundlauf nach DIN 6540 Teil 1.
Vollhartmetall-Spiralbohrer nach DIN 6537 und DIN 6539. Priifstelle:
MaBbuchstaben nach DIN 6540 Teil 1. Auf den Fasen ungeféhr 1,5 mm zur Schneidengcke.
Begriffe der Zerspantechnik und deren Kurzzeichen nach Priifmittel:

Geeignetes Prisma mit Anschlag und MeBuhr entspre-
chend Bild 2 oder optisches Priifmittel

Prifanleitung:

Bohrerschaft gegen Prisma und Anschlag (Magnet) driik-
ken und Fase an die MeBuhr anstellen.

Tastbolzen der MeBuhr nahe der Schneidenecke auf die
Fase setzen, MeBuhr auf Null stellen und Zeigeraus-
schlag nach Drehung des Bohrers um

360°

Schneidenzahl

Bei 3 Fasen ist der groBte angezeigte Wert auf der MeB-
uhr der Istwert der Rundlaufdifferenz.

an der benachbarten Fase ablesen.

l |

Bild 2: Priifung des Rundlaufs bei Spiralbohrern mit
Zylinderschaft
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2.3 Schneidenhdhendifferenz A

Anforderungen fiir die Schneidenhéhendifferenz nach
DIN 6540 Teil 1.

Prifstelle:
Etwa in der Mitte der Hauptschneide, jedoch nicht im
Bereich der Ausspitzung.

Prifmittel:
Prisma mit festem Anschlag und zur Nennlage der Haupt-
schneide senkrechter MeBuhr (siehe Bild 3).

Bild 3: Priifprisma fiir die Schneidenhdhendifferenz

Prifanleitung:

Spiralbohrer an den Anschlag dricken. Tastbolzen der

MeBuhr etwa in der Mitte auf die Hauptschneide setzen

(siehe Pos.-Nr 1 in Bild 4), MeBuhr auf Null stellen. Spiral-
360°

Schneidenzahl
an den anderen Hauptschneiden feststellen (siehe Pos.-
Nr2 in Bild 4). Der Unterschied zwischen dem gréBten
und dem kleinsten an allen Schneiden ermittelte Wert ist
die Schneidenhdhendifferenz.

bohrer um drehen und Zeigerausschlag

Bild 4: Priifung der Schneidenhdhendifferenz A

Zitierte Normen

3 Oberflachenrauheit R,
Anforderungen fiir die Oberflachenrauheit nach DIN 6540
Teil 1.

Prifbedingungen fur die Oberflaichenrauheit siehe nach-
folgende Tabelle.

Tabelle
Smmm bel der Pritung | MeB¥eS | Gyt
uber bis mm
2,36 6,00 0,48 0,08
6,00 20,00 1,50 0,25
Yy Siehe DIN 4768/05.90 Abschnitt 211

Prifstellen:
a) In der Spannut, rechtwinklig zum Seitenspanwin-
kel yy, fur die
Messung 1 — um einen Schneidendurchmesser von
der Spitze entfernt
Messung 2 — an der halben Spannutenlange
b) Auf der Freiflache, quer zur Schleifrichtung, neben
der Hauptschneide
c) Auf der Fiihrungsfase, in axialer Richtung in der
Nahe der Hauptschneide

d) Auf dem Zylinderschaft

Priifanleitung:

Bei der Prifung in der Spannut (Prifstelle a) soll der
MeBweg nahe der Nebenschneide enden.

Die Priifung auf der Fase (Prifstelle ¢) erfolgt in Langs-
richtung zur Spitze oder zum Schaft hin.

Die Prifung am Zylinderschaft (Priifstelle d) erfolgt in
Léngsrichtung.

Verhalinis des MeBweges zum Schneidendurchmesser,
entsprechend Tabelle.

Ermittlung der RauheitskenngréBen R,, R,, Rp., mit elektrischen Tastschnittgeréten; Begriffe, MeBbe-

DIN 4768

dingungen
DIN 6537 Vollhartmetall-Spiralbohrer mit abgesetztem Zylinderschaft; MaBe
DIN 6539 Vollhartmetall-Spiralbohrer mit durchgehendem Zylinderschaft; Masle

DIN 6540 Teil 1 Technische Lieferbedingungen fir Vollhartmetali-Spiralbohrer nach DIN 6537 und DIN 6539; Anforde-

rungen
DIN 6581
DIN 6582

Weitere Normen
DIN 6580
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