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Frasstifte aus Hartmetall
Technische Lieferbedingungen

DIN
8033

Teil 1

Hardmetal burrs; technical requirements
Fraises-limes en métaux-durs; conditions techniques

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen

ISO/DIS 7755/1, siehe Erlauterungen.

Mafle in mm

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbe-
dingungen gelten fiir genormte Frasstifte aus Hartmetall.
Die Norm gilt nicht fiir Dental-Frasstifte.

Fiir nicht genormte, z. B. zeichnungsgebundene Frasstifte
konnen diese Technischen Lieferbedingungen zwischen
Besteller und Lieferer vereinbart werden.

2 MaRbuchstaben

Tabelle 1.
Maflbuch- Angewendet
stabe Benennung bei Form
Schneidendurchmesser
d, (groRter Durchmesser alle
des Schneidteiles)
d, Schaftdurchmesser alle
Iy Gesamtlange alle
I» Lénge des Schneidteiles alle
Ia Kopflange KSJ, KSK
. . KEL, RBF
r Stirnradius TRE
EL,K
o Kegelwinkel ﬁSK’ W?(JN

Anwendungsbeispiele siehe Bild 1 bis Biid 4.
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3 Bezeichnung

Die Bezeichnung genormter Fréasstifte ist aus den folgen-

den Angaben, deren Reihenfolge einzuhalten ist, aufge-

baut:

— Benennung ,,Frasstift”

— DIN 8033

— Mittestrich

— Kurzzeichen der Frasstift-Form

— Schneidendurchmesser d, in mm; einstelligen Werten
ist eine Null voranzustellen, z. B. 06

— Lange des Schneidteiles I, in mm, wobei Stellen hinter
dem Komma weggelassen werden. Einstelligen Werten
ist eine Nu!l voranzustellen, z. B. 08

— Kennbuchstabe C, M oder F fiir die Schneidenzahl-
Gruppe (siehe Abschnitt 7), Kurzzeichen X {Schneiden
mit Spanteiler) bzw. Y (Schneiden ohne Spanteiler),
nur bei der Schneidenzahl-Gruppe M

— Kennzah! 03, 06 oder 08 fiir den Schaftdurchmesser 3,
6 bzw. 8 mm

— Kennbuchstabe S — nur bei stirnverzahnten Frasstiften
der Form ZYA und WKN (siehe Abschnitt 6)

— Hartmetall-Anwendungsgruppe mit vorangestelltem
Mittestrich — nur bei Vereinbarung (siehe Abschnitt 5)
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Seite 2 DIN 8033 Teil 1

Beispiel 1. Zylinder-Frasstift, stirnverzahnt

Frasstift DIN 8033 — ZYA 0820 C 06 S

Beispiel 2: Kegelsenk-Frasstift 60°, Schneiden ohne
Spanteiler, mit vereinbartem Werkstoff

Frasstift DIN 8033 — KSJ 0605 MY 06 — P30

Beispiel 3: Kugel-Frasstift
Frasstift DIN 8033 — KUD 0403 F 03

4 Male und Toleranzen
4.1 Male

Entsprechend den in DIN 8033 Teil 2 bis Teil 10 und
Teil 12 festgelegten Werten.

Fiir die Schaftlange (Gesamtlange /4 minus Lange des
Schneidteiles l; bzw. I3} gilt die Zuordnung nach Tabelle 2.

Tabelle 2.
Schaftdurchmesser 3 6 8
Schaftlange 30 40

4,2 Toleranzen

Scheidendurchmesser d4:
Allgemeintoleranzen DIN 7168 — m

Schaftdurchmesser d,: h9
Gesamt- und Schneidenldangen [, bzw. [5: h15

Kegelwinkel a bei den Formen KSJ und KSK:
Aligemeintoleranzen DIN 7168 — m

Rundlauftoleranz: Entsprechend Bild 5 und Bild 6.
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Bild 5. Gilt fiir alle Formen, ausgenommen KSJ und KSK
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Bild 6. Gilt fiir die Formen KSJ und KSK 1)

5 Werkstoff
5.1 Schneidteil

Hartmetall nach Wahl des Herstellers oder nach Verein-
barung.

Bei Vereinbarung ist die Zerspanungs-Anwendungsgruppe
nach DIN 4990 in der Bezeichnung zusétzlich anzugeben,
siehe auch Abschnitt 3.

5.2 Schaft

Wie Schneidteil oder bei angelétetem Schaft Stahl von
mindestens 1200 N/mm?2 Zugfestigkeit.

6 Ausfiihrung

Frasstifte aus Vollhartmetall oder mit angeldtetem Schaft,
nach Wahl des Herstellers.

Regelausfiihrung rechtsschneidend mit Rechtsdrall; Kegel-
senk-Frasstifte Form KSJ und KSK rechtsschneidend,
geradegenutet.

Regelausfilhrung bei Frasstiften Form ZYA und WKN
ohne Stirnverzahnung. Bei Ausfiihrung mit Stirnverzah-
nung ist die Bezeichnung durch den Kennbuchstaben ,,S
zu erweitern, siehe auch Abschnitt 3.

Frasstifte mit der Schneidenzahl-Gruppe C oder F (siehe
Abschnitt 7), ohne Spanteiler. Frasstifte mit der Schnei-
denzahl-Gruppe M mit Spanteiler (MX) oder ohne Span-
teiler (MY) sind in der Bezeichnung anzugeben (siehe
Abschnitt 3).

7 Schneidenzahl

Frasstifte werden in drei Schneidenzahl-Gruppen mit
Kurzzeichen C, M oder F hergestellt. Die Schneidenzahl-
Gruppe ist in der Bezeichnung anzugeben, siehe Ab-
schnitt 3. Die jeweilige Anzahl der Schneiden ist in Ab-
hangigkeit vom Nenndurchmesser des Schneidteiles der
folgenden Tabelle 3 zu entnehmen.

Tabelle 3.
Schneiden- Anzahl der Schneiden
durchmesser bei Schneidenzah!l-Gruppe
d, c M F
2 12 bis 14
3 ~ B 14 bis 16
4 8 bis 10 16 bis 18
6 6 bis 8 12 bis 14 | 20 bis 22
8 8 bis 10 16 bis 18 | 24 bis 26
10 10 bis 12 | 20bis22 | 28 bis 30
12 12 bis 14 24 bis 26 | 32 bis 34
16 16 bis 18 | 28 bis30 | 36 bis 38
20 20 bis 22 36 bis 38 42 bis 44

9 Kennzeichnung

Frasstifte aus Hartmetall sind zu kennzeichnen mit:

— Kurzzeichen der Frasstiftform und -gréBe und der
Schneidenzahl-Gruppe (z. B. ZYA 0820 F 06)

— Name oder Zeichen des Herstellers

Zusatzliche Kennzeichnung nach Wahl des Herstellers
oder nach Vereinbarung.

Abweichende Kennzeichnung nach Vereinbarung.

Bei Fréasstiften mit Schaft von 3 mm Durchmesser kdnnen
die Kurzzeichen der Frasstiftform und -groBe und der
Schneidenzahl-Gruppe auf der Verpackung angegeben
werden.

Die DIN-Hauptnummer, das Kurzzeichen der Frasstift-
form und -groBe und Namen oder Zeichen des Herstellers
sind in jedem Fall auf der Verpackung anzugeben.

Die Kennzeichnung kann gedtzt oder elektrisch oder
durch ahnliche Verfahren aufgetragen werden. Die Kenn-
zeichnung muf} gut lesbar und dauerhaft sein und darf
die Funktion des Werkzeuges nicht beeintrachtigen.

1) MeRstelle an der Mitte der Lange des keﬁga&'lﬁilllh&ents
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