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ANS-end milis with parallel shank — Part 1: Technical delivery conditions

MaBe in mm

Vorwort
Diese Norm bezieht sich auf ANS-Schaftfraser mit Schneidendurchmesser d, = 6 bis 32 mm. Sie sind baugleich mit
den kurzen Schaftfrasern gleicher Schneidendurchmesser nach DIN 844-1.

Voraussetzung fir das automatisierte Nachschleifen (ANS) der Schaftfraser sind die eingeengte Toleranz des Schnei-
dendurchmessers (k10 bzw. k12 gegenuiber js 14) und die einheitlichen Merkmale des Schneidteiles, wie Durchmesser,

Schneidenzabhl, Steigung (siehe DIN 69844-1).

Anderungen

Gegendiber der Ausgabe April 1990 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Der Abschnitt 6.9 “Nutenauslauflange” wurde neu aufgenommen.

b) Die Norm wurde redaktionell (berarbeitet.

Frithere Ausgaben
DIN 69844-2: 1990-04

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin-
gungen gelten fiir ANS-Schaftfrdser mit Zylinderschaft
nach DIN 69844-1, die zum automatisierten Nachschér-
fen der Schneiden auf numerisch gesteuerten Maschinen
geeignet sind. ANS-Schaftfrdser werden vorwiegend in
numerisch gesteuerten Bearbeitungszentren eingesetzt.

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

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Ver-
weisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen
Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind nachste-
hend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren
spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publi-
kationen nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung
oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten
Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug
genommenen Publikation.

DIN 332-1
Zentrierbohrungen 60° — Teil 1: Form R, A,Bund C

DIN 844-1
Schaftfraser mit Zylinderschaft — Teil 1: MaBe

DIN 1835-1
Zylinderschéfte flr Fraser — Teil 1: MaBe

DIN 1836
Werkzeug-Anwendungsgruppen zum Zerspanen

DIN 4000-22
Sachmerkmal-Leisten — Teil 22: fur Werkzeuge zum
Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden

DIN 6581
Begriffe der Zerspantechnik — Bezugssysteme und
Winkel am Schneidteil des Werkzeuges

DIN 17350
Werkzeugstéhle — Technische Lieferbedingungen

DIN 50150
Prufung von Staht und StahiguB — Umwertungstabelle
fur Vickershéarte, Brinellharte, Rockwellharte und Zug-
festigkeit

DIN 69844-1
ANS-Schaftfraser mit Zylinderschaft — Teil 1: MaBle

DIN ISO 1101
Technische Zeichnungen — Form- und Lagetolerie-
rung — Form-, Richtungs-, Orts- und Lauftoleranzen;
Allgemeines, Definitionen, Symbole, Zeichnungsein-
tragungen
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3 Kurzzeichen, MaBbuchstaben

d, Schneidendurchmesser

dym Durchmesser in der MeBebene M

aiN Durchmesser in der MeBebene N

dy Schaftdurchmesser

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

fe MaB der Eckenfase (axial gemessen)

hy Spannutentiefe

I Schneidenldnge

my Abstand zu den MeBebenen der Form- und
Lagetoleranzen

Mo MeBstelle fur die Toleranz der Drallsteigung

Te Eckenradius (bei Schaftirdsern mit Ecken-
rundung)

t Planlauftoleranz der Nebenschneiden

t, Rundlauftoleranz der Hauptschneiden

tr Teilungstoleranz

b4 Anzahl der Schneiden

I Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide

op Ruckfreiwinkel der Hauptschneide
Yo Orthogonal-Spanwinkel der Nebenschneide
Yp Riickspanwinkel der Hauptschneide
Ad
2 ! Halbe Durchmesserdifferenz am Schneidteil

Ad
( ! )max GrenzmaB der halben Durchmesserdifferenz

Ag Drallwinke! der Hauptschneide
ANMERKUNG: Der Drallwinkel A, der Haupt-
schneide entspricht dem Neigungswinkel
nach DIN 6581.

4 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten ANS-Schaftfraser mit
Zylinderschaft ist aus folgenden Angaben, deren Reihen-
folge einzuhalten ist, aufgebaut:
— Benennung “ANS-Fraser” (Kurzform) und DIN-
Hauptnummer DIN 69844
— Mittestrich
— Kennbuchstabe fiir die Form des ANS-Schaftfrasers
— Schneidendurchmesser d; in mm
— Toleranz des Schneidendurchmessers, nur bei
Abweichung von der Regelausfiihrung, siehe
DIN 69844-1
— Mittestrich
— Kurzzeichen fiir die Schneid- und Drallrichtung,
nur bei Abweichung von der Regelausfilhrung, siehe
7.4, mit nachfolgendem Mittestrich
— Kennbuchstabe “M”, nur bei ANS-Schaftfrasern
mit mehr als 2 Schneiden und Mitteschnitt, siche 7.3,
mit nachfolgendem Mittestrich
— Kennbuchstabe fiir die. Werkzeug-Anwendungs-
gruppe, siehe 7.1
— Kennzahl “2”, nur bei ANS-Schaftfrasern der
Werkzeug-Anwendungsgruppe N mit 2 Schneiden
— Kennbuchstabe “R” und MafB des Eckenradius in
mm, gegebenenfalls mit einer Dezimalstelle hinter
dem Komma mit vorangestelltem Mittestrich, nur bei
ANS-Schaftfrasern mit Eckenrundung, siehe 7.5
— Kennbuchstabe “F”, mit vorangestelltem Mittestrich,
nur bei ANS-Schaftfrasern mit Eckenfase, siehe 7.5

BEISPIEL 1:
ANS-Friser DIN 69844 A25—

Benennung “ANS Fraser”
und DIN-Hauptnummer
Form
Schneidendurchmesser d;

Werkzeug-Anwendungsgruppe

BEISPIEL 2:
ANS-Fréiser DIN 69844 — A 25 k9 — LL — M — NR — R4,5

Benennung “ANS-Fraser”
und DIN-Hauptnummer

Form
Schneidendurchmesser d;

Vereinbarte Toleranz
des Schneidendurchmessers —

Linksschneidend mit Linksdrall
Mitteschnitt
Werkzeug-Anwendungsgruppe
Eckenradius

ANMERKUNG 1: Im Beispiel 2 sind alle in Ab-
schnitt 4 aufgefiihrten Elemente der Bezeichnung
enthalten, um deren Reihenfolge darzustellen. In
der Praxis kommt jedoch eine derartige Haufung
von Merkmalen, die von der Regelausfiihrung
abweichen, nicht vor.

ANMERKUNG 2: Sachmerkmal-Leiste nach
DIN 4000-22, Sachmerkmal-Leiste Nr 4.

BEISPIEL 3:
ANS-Fréser DIN 69844 —D25—-N2

Benennung “ANS Fraser”
und DIN-Hauptnummer
Form
Schneidendurchmesser d,

Werkzeug-Anwendungsgruppe
Zwei Schneiden

—

5 MaBe und Toleranzen
51 MaBtoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 1835-1 und DIN 69844-1
festgelegten Werten.

5.2 Form-und Lagetoleranzen

5.21 Prifwerte

Prufwerte der Form- und Lagetoleranzen entsprechend
Bild 1 und Tabellen 1 und 2.

Die Planlauftoleranz t, der Nebenschneiden gilt auf einem
Kreis mit Durchmesser dp =d;-2r,bzw.d,=d{ - 2f,
jedoch nicht gréBer als d,, = 0,8 d1, re uncff sind der
Eckenradius bei ANS- Sclgaftfrasern m|t Eckenrundung
bzw. das axial gemessene MaB der Eckenfase bei ANS-
Schaftfrasern mit gefaster Schneidenecke (siehe 7.5).

Die Rundlauftoleranz t, der Hauptschneiden gilt im Ab-
stand m4 zur Stirnfliche des ANS-Schaftfrasers.

ANMERKUNG 1: Definition der Toleranzzonen flr

die Plan- und Rundlauftoleranz nach D'Wﬂfﬂments
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Ad
Das GrenzmaB (—2—1)max der halben Durchmesser-

di _ dim-

differenz am Schneidteil 1N gilt fiir die

MeBebenen M und N, die im Abstand m; zu der Stirn-
flaiche bzw. zum Ende der Schneide liegen.

Es gilt die Gleichung:
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d.h. der Durchmesser d, y; in der MeBebene M darf nicht
kleiner als der Durchmesser d  in der MeBebene N sein
(Verjlingung des Schneidteiles nur in Richtung Schaft
zulassig)
ANMERKUNG 2: Das GrenzmaB der halben
Durchmesserdifferenz am Schneidteil ersetzt die
nur mit aufwendigem Verfahren priifbare Zylinder-
formtoleranz.

Ad;, Ad,
T3 Jm =g 0
K! ~
1 Q 6-
0 5@
Bild 1
Tabelle 1: Form- und Lagetoleranzen bei Werkzeug-Anwendungsgruppe N
mit 3 und mehr Schneiden, NF, NR und W (siehe Bild 1)
Ad
d1 my 1) tp 2)’ 3) t 2), 3) (—2—1)max 2)
N, W NF, NR N, W NF, NR
6 2 — —
0,022 0,015 0,011
0,022 0,022
10
25
12
14
0,027 0,018 0,027 0,014 0,027
16
18
20
3
22
0,033 0,017 0,033
25
28 0,033 0,021
30
32 35 0,039 0,020 0,039
36
') Fir ANS-Schaftfraser mit Eckenrundung gilt m = r, jedoch nicht kleiner als die in der Tabelle angegebenen Werte.
2) Fr die Form- und Lagetoleranzen gelten:
tp entsprechend IT8 von d4, jedoch nicht kleiner als 0,022 mm und nicht gréBer als 0,033 mm
t fur ANS-Schaftiraser der Werkzeug-Anwendungsgruppen N und W, entsprechend IT7 von d;,
A jedoch nicht kleiner als 0,015 mm und nicht gréBer als 0,021 mm
d
(—1) max flr ANS-Schaftfréser der Werkzeug-Anwendungsgruppen N und W, entsprechend 1,25 (IT6) von
2 N dy, jedoch nicht kleiner als 0,011 mm
d
t, und (——1) max fUr ANS-Schaftfraser der Werkzeug-Anwendungsgruppen NF und NR, entsprechend IT8 von d,
2 jedoch nicht kleiner als 0,022 mm
%) Bei ANS-Schaftfrasern mit 3 oder mehr Schneiden gelten fiir zwei aufeinanderfolgende Schneilp-q'ﬁ i
Rundlauftoleranz ¢., = 0,33 ¢, und die eingeengte Planlauftoleranz t,, = 033 ¢, jedoct heid€ nic I
0,005 mm. Document Sharing Hub
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Tabelle 2: Form- und Lagetoleranzen bei Werkzeug- 5.2.2 Prifung der Lageabweichungen

Anwendungsgruppe N mit 2 Schneiden Die Priffung der Lageabweichungen — Planlaufabwei-
chung der Nebenschneiden und Rundlaufabweichung

4 ) £ 2 £2) Ad, 5 der Hauptschneiden — erfolgt
! ! P ' 2 |m — bei ANS-Schaftfrasern Form A, B und D, am Fré-
ser mit in ein Prifprisma gelegtem Schaft, siehe Bild 2
6 2 — bei ANS-Schaftfrasern Form E, in einer auBen
zylindrischen, in ein Prifprisma gelegten Prifhiilse,
8 0,022 | 0015 0,009 siehe Bild 3; eine mogliche auBermittige Spannung
des Fraser durch die Feststellschraube ist bei der
10 Ermittlung der Rundlauf-Istabweichung zu berlck-
25 sichtigen. Fiir die zylindrische Aufnahmebohrung der

12 Priifhiilse gelten:

14 Durchmessertoleranzfeld H5 und Rundlauftoleranz
0027 0018 0.011 gegeniiber der Achse des AuBenzylinders 0,003 mm.
16 ’ ’ ’ ANMERKUNG: Bei der Prifung der Lageabwei-

chungen wird davon ausgegangen, daf3 die Rund-
18 heitsabweichung des im Prisma liegenden Zylinders
vernachlassigbar klein ist.

20
3 »s
22 6 Werkstoff und Harte
o5 0,013 6.1 Werkstoff
6.1.1 Schneidteil
28 Schnellarbeitsstahl nach DIN 17350, = 4,5 % Kobalt oder
0,033 0,021 mit 2,6% oder mehr Vanadium. (Legierungsgruppe
30 HSS-E)
Sorte des Schnellarbeitsstahles z.B. S 6-5-2-5, S 10-4-3-10
32 35 0,016 usw, nach Wahi des Herstellers oder nach Vereinbarung.
36 Bei Vereinbarung ist der Kurzname oder die Werkstoff-
Nummer bei Bestellung zuséatzlich anzugeben.
") und 2) siehe Tabelle 1 612 Schaft

Wie Schneidteil oder, bei angeschweifitem Schaft, Stahl
von mindestens 700 N/mm? Zugfestigkeit.

900

Ad
4 (—1) max €ntsprechend IT 6 von d, jedoch nicht
2 Kleiner als 0,009 mm

— —

Bild 2

=11

7

Bild 3
' Documents
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