Friihere Ausgaben: 06.44, 09.79

Druckfehler in Tabelle 1 berichtigt.
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DEUTSCHE NORMEN

Februar 1980

Walzenstirnfraser mit Quernut
mit Schneidplatten aus Hartmetall

DIN 1836

Shell end cylindrical milling cutters with tenon drive; with carbide tips
Fraises cylindriques 2 tailles a entrainement par tenon; a plagquettes en carbures métallique

Malle in mm

1 Mitgeltende Normen

DIN 138 Maschinenwerkzeuge fir Metall; Bohrungen, Nuten und Mitnehmer fir Werkzeuge mit zylindrischer

Bohrung und kegeliger Bohrung mit Kegel 1 : 30
(Entwurf August 1978) Werkzeugtypen N, H und W; Anwendungsgebiete
DIN 4990 Zerspanungs-Anwendungsgruppen fir Hartmetalle

2 Male, Bezeichnung
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.
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b, Quernut nach Schneidplatten aus
b, DIN 138 Hartmetall

Bezeichnung eines Walzenstirnfrasers mit Quernut und Schneidplatten aus Hartmetall, von Durchmesser d, = 63 mm:

Fraser DIN 8056 — 63

Anzahl
js16 H7 min. min. Schneiden 1)
40 32 16 23 33 19
16 2,6 6
50 36 22 30 41 21
63 40
27 38 49 23 8
80 45 22 3
100 50 32 45 59 26 10

1) Die hier angegebene Anzahl der Schneiden gilt fir Walzenstirnfraser fir Werk-
zeugtyp N und H. Anzahl der Schneiden fiir Werkzeugtyp W nach Wahl des
Herstellers.
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Seite 2 DIN 8056

3 Werkstoff
3.1 Grundkorper
Stah! von mindestens 700 N/mm?2 Zugfestigkeit, nach Wah! des Herstellers

3.2 Schneidplatten

Bei Werkzeugtyp H: Hartmetall der Zerspanungs-Anwendungsgruppe K 10 nach DIN 4990.

Bei Werkzeugtyp N: Hartmetall der Zerspanungs-Hauptgruppe P. Zerspanungs-Anwendungsgruppe nach Wahl des Her-
stellers oder nach Vereinbarung.

Bei Werkzeugtyp W: Hartmetall; Zerspanungs-Anwendungsgruppe nach Wah! des Herstellers oder nach Vereinbarung.

Bei Werkzeugtyp N oder W ist bei Vereinbarung das Kurzzeichen fir die Zerspanungs-Anwendungsgruppe nach DIN 4990
bei Bestellung zusatzlich anzugeben.

4 Ausfithrung

Regelausfiihrung rechtsschneidend, rechtssteigend, Werkzeugtyp H nach DIN 1836 *).

Bei anderen Ausfiihrungen sind fir die Schneid- und Steigrichtung die nachfolgend aufgefiihrten Kurzzeichen und/oder
die Werkzeugtypen N oder W in der Bezeichnung anzugeben:

RL (rechtsschneidend, linkssteigend)
LR (linksschneidend, rechtssteigend)
LL (linksschneidend, linkssteigend)

Die Bezeichnung lautet z. B. fir einen Walzenstirnfraser mit Quernut von Durchmesser d4 = 63 mm (63), linksschneidend
und linkssteigend (LL) Werkzeugtyp N (N}, mit Schneidplatten der Zerspanungs-Anwendungsgruppe K 20 (K 20):

Fraser DIN 8056 —63 LL. — N — K 20
Quernut nach DIN 138.

5 Kennzeichnung

Walzenstirnfraser sind zu kennzeichnen mit dem Durchmesser d,, der Zerspanungs-Anwendungsgruppe — z. B. K 10 —,
dem Werkzeugtyp H, N oder W sowie mit dem Namen oder Zeichen des Herstellers.

Zusatzliche Kennzeichnung nach Wahl des Herstellers oder nach Vereinbarung.
Abweichende Kennzeichnung nach Vereinbarung.
Die DIN-Nummer sowie Namen oder Zeichen des Herstellers sind in jedem Falle auf der Verpackung anzubringen.

Die Kennzeichnung kann gepragt, gedtzt oder elektrisch aufgebracht werden; sie darf die Einspannung und die Funktion
des Werkzeuges nicht behindern.

*) Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf

Weitere Normen
DIN 1880 Walzenstirnfraser mit Quernut

Erlduterungen

Gegeniiber DIN 8056, Ausgabe Juni 1944, ist die Norm véllig iiberarbeitet worden. Hier-

bei wurden neben Titel und MaBbuchstaben auch einige Tabellenwerte fiir b5, d5 und dg4
geandert.

Die Angaben iiber Werkstoff, Ausfiihrung und Kennzeichnung wurden neu aufgenommen
bzw. frithere Angaben erganzt.

Im iibrigen wurde die Norm redaktionell iiberarbeitet und hierbei die Bezeichnung ent-
sprechend DIN 820 Teil 27, Ausgabe Dezember 1976, umgestellt.
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