DK 621.9.025-42 DEUTSCHE NORMEN August 1962

Schaftquerschnitte fir Dreh- und Hobelmeif3el DIN
gewalzte und geschmiedete Schéfte 770
Blatt 1
Shank sections of tuning and planing tools, rolled and forged shanks Mit Blatt 2 Ersatz fir DIN 770

Sections de tiges des outils de tournage et de rabotage, tiges laminées et forgées

Die in Blatt 1 von DIN 770 festgelegten Querschnitte von gewalzten und geschmiedeten Schiften fiir Dreh- und HobelmeiBel
stimmen mit der I1SO-Empfehlung R 241 iiberein.

%. Allseitig bearbeitete Schifte, an deren Genauigkeit keine erhohten Anforderungen gestellt werden, sieche Blatt 2.
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5] Bei vierkantigen Schaftquerschnitten Seitenverhélinis A:5=1:1 und 1,6:1 mbglichst bevorzugen.
g1 Woerden in Sonderfélien gréfiere Schaftquerschnitte bendtigt, so sind die Werte fiir Durchmesser, Breite und Hohe nach
%] der Normzahlreihe R 10 zu wdhlen.
8| *) Herstellungsgenavigkeit fiir den Durchmesser d und die Breite b entsprechend den Normen iber gewalzte bzw. ge-
2 schmiedete Stdhle {siehe Hinweis auf andere Normen). Die zuldssige Abweichung fiir die Héhe am fertigen Werk-
_g zeug darf wegen der Bearbeitung der Schaftauflagefidche um etwa 0,5 mm unterschritten werden.
_;. Ausfihrung:
H gewalzt oder geschmiedet, Schaftauvflage bearbeitet.
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21 Kurzzeichen:

Wenn zur Bezeichnung eines Dreh- oder Hobelmeifiels der vollsténdige Schaftquerschnitt angegeben wird, werden
Kurzzeichen empfohlen, die wie folgt zu bilden sind:

bei runden Schéften: Schaftdurchmesser in mm, jedoch bei Durchmessern unter 10 mm mit einer vorangesetzten Null.
Beispiele: runder Schaft mit Durchmesser d = 8 mm Kurzzeichen: 08,
mit Durchmesser d = 12 mm Kurzzéichen: 12

bei vierkantigen Schéften: Héhe und Breite in mm, jedoch bei Hohen und Breiten unter 10 mm mit einer vor-
angesetzten Null.

Beispiele: vierkantiger Schaft mit Hdhe A = 8mm und Breite 6 = 8 mm Kurzzeichen: 0808,
mit Héhe h = 12 mm und Breite b = 12 mm Kurzzeichen: 1212,
mit Héhe h = 12mm und Breite b= 8 mm Kurzzeichen: 1208
Diese Kurzzeichen gelten nicht fiir Halbzeuge

Inhalt avfgeteilt in Blatt 1 und 2, Norm vollstandig
iberarbeitet und auvf 1SO-Empfehlung R 241 abgestimmt,

Anderung gegeniiber DIN 770:
siehe auch Erlauterungen.

Fortsetzung und Erlduterungen Seite 2

Fachnormenausschufl Werkzeuge, Spannzeuge, Mefizeuge im Deutschen Normenausschu3 (DNA)
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Seite 2 DIN 770 Blatt 1

Hinweis auf andere Normen:

Schaftquerschnitte fir allseitig bearbeitete Schéfte fir Dreh- und Hobelmeifiel ohne besondere Anforderungen an die

Genavigkeit siche DIN 770 Blatt 2

Eine Norm Uber allseitig bearbeitete Schéfte mit erhdhter Genavigkeit ist in Arbeit

Stabstahl, warmgewalzter Rundstahl, Mafle, zuldssige Abweichungen, Gewichte siche DIN 1013

Stabstahl, warmgewalzter Vierkantstahl, Mafle, zuldssige Abweichungen, Gewichte siche DIN 1014

Stabstahl, warmgewalzter Flachstahl, Mafle, zulassige Abweichungen, Gewichte sieche DIN 1017
Geschmiedete Stdhle, Technische Richtlinien fir Ausfihrung, Gestaltung und Herstellung siehe DIN 7527 Blatt 6

Erliuterungen

Die vorhergehende Ausgabe November 1942 von DIN 770 ent-
hielt sowohl die Querschnitte der gewalzten und geschmiedeten
Schifte von DrehmeiBeln als auch die runden, quadratischen
und rechteckigen Querschnitte der Drehlinge nach DIN 4964.

Bei den Schiften von Dreh- und HobelmeiBeln werden heute
hinsichtlich der MaBgenauigkeit drei Gruppen unterschieden:

1. gewalzte und geschmiedete Schifte,

2. allseitig bearbeitete Schifte, an deren Genauigkeit von der
Funktion des Werkzeuges her keine besonderen Anforde-
rungen gestellt werden,

3. allseitig bearbeitete Schiifte, die nur ein enges Toleranzfeld
aufweisen diirfen, weil sie in besonderen Vorrichtungen
z. B. in Bohrstangen oder auf Automaten eingesetzt werden.

Der AusschuB legte bei der Uberarbeitung von DIN 770 groBen
Wert auf eine klare Trennung dieser drei Gruppen und be-
schloB deshalb, fiir jede dieser drei Gruppen ein besonderes
Blatt zu DIN 770 zu schaffen.

Blate 1 enthilt die gewalzten und geschmiedeten Schifte von
Dreh- und HobelmeiBeln. Diese wurden mit der ISO-Emp-
fehlung R 241 in Ubereinstimmung gebrachi. Aus diesem
Grunde sind die vierkantigen Schaftquerschnitte mit dem Ver-
hiltnis Hohe : Breite = 1,25 :1 und der Schaft 0603 neu auj-
genommen worden. Zu bevorzugen bleiben nach wie vor (auch
im Sinne der 1SO-Empfehlung R 241) die vierkantigen Schifte
mit dem Verhdlinis Héhe zu Breite = 1:1 und 1,6 : 1. Gegen-
iiber der friitheren Ausgabe von DIN 770 sind die runden Schaft-
querschnitte 4 und 5, die vierkantigen Schaftquerschnitte 4 X 4,
5X 5,8 X 8 und 100 X 80 in die Neuausgabe der Norm nicht

iibernommen.

Neu aufgenommen wurde der Hinweis auf die zulissigen Ab-
weichungen und die Empfehlung iiber die Kurzzeichen der

Schaftquerschnitte. Der Hinweis auf die Kurzzeichen entspricht
den Arbeitsergebnissen des ISO/TC 29. Sie gilt fiir alle Arten
von Dreh- und HobelmeiBeln, jedoch nicht fiir Halbzeuge.

Hinsichtlich der 1SO-Empfehlung R 241 sei noch darauf hin-
gewiesen, dalBl es leider nicht gelungen ist, eine in Millimeter
und Zoll identische Reihe festzulegen. Die einander ent-
sprechenden Durchmesser, Héhen und Breiten in Millimeter
und Zoll liegen jedoch so nahe beieinander, daB man fiir ge-
walzte und geschmiedete Schiifte von einer internationalen
Austauschbarkeit sprechen kann. In der folgenden Tabelle sind
die einander entsprechenden Durchmesser, Hohen und Breiten
in Millimeter und Zoll gegeniibergestellt:

Durchmesser, Durchmesser, Héhe und Breite
Héhe und Breite
. . umgerechnet
in mm in Zoll C
in mm
6 1/4 6,350
8 5/18 7,938
10 3/s 9,525
12 /e 12,700
16 5/8 15,875
20 3/a 19,050
25 1 254
32 14 31,750
40 . 1Y/2 38,100
50 2 50,80
63 21/2 63,50
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