DK 621.922.025 : 621.923.6 August 1975

Kegelige Schleiftopfe DIN
fiir Werkzeugschleifmaschinen 691 ;‘48
eil 1
Taper cup grinding-wheels for tool-grinding Teilweise Ersatz fiir
Meules boisseaux coniques pour affGtage d'outils DIN 69149

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen internationalen
Norm ISO 1117-1975, siehe Erléuterungen.

Kegelige Schleiftépfe werden im internationalen Verkehr nach ISO mit Form 11 bezeichnet.
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Bezeichnung eines kegeligen Schieiftopfes fiir Werkzeugschleifmaschinen von AuBendurchmesser d; = 150 mm, Schleif-
mittel Korund (A), Kérnung 46, Hirtegrad Jot, Gefilige 8, mit keramischer Bindung (V), fiir Umfangsgeschwindigkeit

bis 30m/s?) 2):
Schieiftopf 150 DIN 69148 — A46 Jot 8V — 30
Tabelle 1.
d1 a b dz dg d4 s
50 27 22 4
8 32 13
80 57 46 6
e 100 10 40 20 71 56 8
e 125 10 40 26 81 8
32
e 150 13 50 114 26 10
e Diese Schieiftdpfe entsprechen der Empfehlung ISO 1117-1975, Abschnitt 2.3, in allen MaBen.

Fiir eine Ubergangszeit sind kegelige Schleiftépfe nach Tabelle 2 zugelassen.

Die Bezeichnung lautet dann z. B. fiir einen kegeligen Schieiftopf fiir Werkzeugschleifmaschinen von AuBendurchmesser
d, = 150 mm, Bohrung d; = 20mm, Schieifmittel Korund (A), Kérnung 48, Hiirtegrad Jot, Geflige 8, mit keramischer
Bindung (V), fiir Umfangsgeschwindigkeit bis 30 m/s 1) 2):

Schleiftopf 150 X20 DIN 69148 — A46 Jot 8V — 30

Tabelle 2.
d; ds a b ds dy s
80 8 32 57 48 6
125 20 10 40 96 81 8
150 13 50 114 26 10
Fortsetzung Seite 2
FuBnoten siehe Seite 2 Erlduterungen Seite 2
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Seite 2 DIN 69148 Teil 1

Werkstoff: Schieifmittel
Kérnung
Hértegrad
Gefiige
Bindung

nach DIN 69100 Blatt 1 (Vornorm)

Ausfiihrung: MaB- und Lauftoleranzen nach DIN 69107 (z. Z. noch Entwurf)

Kennzeichnung: Nach DIN 69 100 Blatt 1 (Vornorm)

Anmerkung: Nach der internationalen Norm ISO 525-1975 darf der Hersteller zur genaueren Unterscheidung des Schleif-
mittels und Gefiiges vor dem Symbol des Schleifmittels und hinter dem Symbol des Gefiiges eine zweistellige Kennzahl

hinzufiigen.

') Fir die Umfangsgeschwindigkeit sind die Festlegungen nach Abschnitt 3 aus DIN 69100 Blatt 1 (Vornorm), Ausgabe

Juni 1972, zu beachten.

2?) Gekiirzte Bezeichnung der Schleiftopfe fir die elektronische Datenverarbeitung (EDV) in Vorbereitung; siehe auch

Erlduterungen.

Weitere Normen und Vorschriften

DIN 69100 Blatt 1 (Vornorm) Schleifkérper aus gebundenem Schieifmittel; Bezeichnung, Werkstoff, Kennzeichnung
DIN 69 104 Hauptabmessungen von Schleifscheiben; AuBendurchmesser, Breiten, Bohrungen

DIN 69105 Randformen fiir Schleifscheiben

DIN 69106 Schleifscheiben aus gebundenem Schleifmittel; Zuldassige Unwucht (z. Z. noch Entwurf)

DIN 69107 Schleifkérper aus gebundenem Schleifmittel; MaB- und Lauftoleranzen (z. Z. noch Entwurf)

DIN 69111 Schleifkdrper aus gebundenem Schieifmittel; Einteilung, Ubersicht

DIN 69120 Auswahl 9 Gerade Schleifscheiben, fiir Werkzeugschleifmaschinen

DIN 69139 Teil 2 Zylindrische Schieiftopfe, fiilr Werkzeugschleifmaschinen

DIN 69146 Teil 2 Einseitig konische Schieifscheiben, fiir Werkzeugschleifmaschinen

DIN 69147 Teil 4 Zweiseitig konische Schieifscheiben, fiir Werkzeugschleifmaschinen

DIN 69148 Blatt 2 Konische Topfschleifscheiben zum Schleifen mit Handschieifmaschinen (z. Z. noch Entwurf)
Unfallverhitungsvorschrift UVV 11.08 Schieifkorper, PlieBt- und Polierscheiben; Schieif- und Poliermaschinen (Zu beziehen
durch: Deutscher SchleifscheibenausschuB (DSA), 3 Hannover, Hans-Bockler-Allee 26 oder Carl Heymanns Verlag KG,

5 Koln 1, GereonstraBe 18.)

Erlduterungen

Die vorliegende Norm stimmt teilweise mit der von der
International Organization for Standardization (ISO) her-
ausgegebenen internationalen Norm ISO 1117-1975, Ab-
schnitt 2.3, iiberein, enthélt jedoch noch zusétzliche GréBen.
E: Bonded abrasive products grinding-wheel
dimensions (part 2)
F: Produits abrasifs agglomérés; dimensions des meules
(deuxiéme partie)
D: Gebundene Schieifmittel; Abmesssungen von
Schieifscheiben (Teil 2)
Im Zusammenhang mit der internationalen Normung von
Schieifkérpern aus gebundenem Schleifmittel wurde eine
Uberarbeitung aller DIN-Normen iber Schleifkérper ein-
geleitet.
Damit eine bessere Ordnung erreicht wird, sollen kiinftig
alle Schleifkérper gleicher Grundform unter der gleichen
DIN-Nummer zusammengefaBt werden. Um jedoch zu-
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gleich die Unterschiede in der Anwendung herauszustellen
- ein Grundsatz, der vor allem bei den ISO-Normen eine
Rolle spielt — werden, soweit sinnvoll, Folgebléatter fiir
die einzelnen Anwendungsgebiete geschaffen. Hierdurch
ergibt sich die Méglichkeit der Sortenverringerung, indem
z. B. fiir bestimmte Anwendungsgebiete die MaBe und die
Kombinationsmdglichkeiten des Werkstoffes einge-
schriankt werden.

Im Rahmen der vorerwéhnten Uberarbeitung werden kiinf-
tig alle kegeligen Schleiftdpfe unter der Nummer DIN 69 148
zusammengefaBt. Aus diesem Grunde muBten auch die
kegeligen Schieiftopfe aus DIN 69149 in DIN 69 148 iiber-
nommen werden.

Da es bisher nicht mdglich war, mit der fiir die elektronische
Datenverarbeitung (EDV) zuldssigen Stellenanzahl 24 eine
aussagefahige Bezeichnung festzulegen, wird z.Z. an
einem Bezeichnungs-Code fiir die EDV gearbeitet.
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