DK 62-229.335

DEUTSCHE NORMEN

Februar 1971
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Zusammenhang mit der ISO-Empfehlung ISO/R 298-1963, siehe Erlduterungen.
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Friihere Ausgaben: 10.25, 1.61

Form H

Spitze abgeflacht

Kegelschaft A nach DIN 228

Jjedoch ohne Bohrung
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Bezeichnung einer Zentrierspitze mit voller Spitze und Metrischem Kegel 6:

Zentrierspitze Metr. 6 DIN 806
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Bezeichnung einer Zentrierspitze Form H mit Morsekegel 2:

Ubrige Mafe und Angaben

\

Zentrierung
nach DIN 332

wie oberes Bild

Zentrierspitze H Morse 2 DIN 806

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestattet.

Kegelschaft Kegel dq do dg hy Iy Iy I3 r
h9 2z
Metrischer 4 1:20 4 4,1 0,3 — 23 33 — —
Kegel 6 1:20 6 6,2 0,3 — 32 47 — —
0 | 1:199212 9,045 9,2 0,5 1 50 70 16 2,5
1 1:20,047 | 12,065 | 12,2 0,5 15 53,5 80 22 2,5
Morsekegel 2 1: 20,020 17,780 18 0,8 2 64 100 30 4
3 1:19,922 23,825 24,1 0,8 3 81 125 38 4
4 1:19,254 31,267 31,6 1 5 102,5 160 50 6
5 1:19,002 44,399 447 1,6 7 129,5 200 63 6
6 1:19,180 63,348 63,8 2 10 182 270 79 10

als Form HE aufgenommen. Inhalt redaktio-

Abgeflachten Spitzen mit Hartmetall-Einsatz
nell iiberarbeitet.

Anderung Februar 1971:

Werkstoff: Werkzeugstahl

Zulassige Abweichungen filir Mafle ohne Toleranzangabe : mittel DIN 7168

Ausfithrung: Werkstiickaufnahmefliche (600-Spitze) gehirtet, HRC = 60 + 3

Zentrierspitzen mit scharf auslaufender Spitze und solche mit hoherer Laufgenauigkeit sind Sonderausfiihrungen

Zentriexspitzen 60° mit Abdriickmutter siehe DIN 807

Fortsetzung Seite 2
Erlduterungen Seite 2

Fachnormenausschuf3 Werkzeuge und Spannzeuge im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)

Alleinverkauf der Normblatter durch Beuth-Vertrieb GmbH, Berlin 30 und Koéln

2.71

Full document details: DIN 806:1971-02
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Seite 2 DIN 806

Form E Spitze mit Hartmetall-Einsatz
Die Spitzen diirfen nur bis zum Einstich nachgeschliffen werden1).

v
Einsalz ﬁ
il 7 1
S F e
~/// Ubrige Maf3e und Angaben
- I k wie oberes Bild auf Seite 1

Bezeichnung einer Zentrierspitze Form E mit Morsekegel 2:
Zentrierspitze E Morse 2 DIN 806

Form HE Spitze abgeflacht mit Hartmetall-Einsatz
Die Spitzen diirfen nur bis zum Einstich nachgeschliffen werden1).
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Einsatz - Ubrige Mafle und Angaben

wie oberes Bild und unteres Bild

Bezeichnung einer Zentrierspitze Form HE mit Morsekegel 2: auf Seite 1
Zentrierspitze HE Morse 2 DIN 806
Kegelschaft dy dy dg k1) Iy
ho
1 12,2 7 10,6 2 14
2 18 7 16,4 7 14
Morsekegel 3 24,1 11 22,3 7 20
4 31,6 14 29,8 9,2 22
5 44,7 18 42,8 15 30

Werkstoff: Grundkorper: Stahl mit einer Mindestzugfestigkeit von 850 N/mm2
Einsatz: Hartmetall

Ausfiihrung: Einsatz befestigt nach Wahl des Herstellers

Zuldssige Abweichungen fiir Maf3e ohne Toleranzangabe : mittel DIN 7168

1) Die Werte fiir MaB # beziehen sich auf die Einbautiefe des Einsatzes. Der Hersteller muf3 diesen Abstand zwischen
Rille und Boden des Einsatzes garantieren. Die verbleibende Einbautiefe des Einsatzes bei einer bis zum Einstich
nachgeschliffenen 609°-Spitze betrigt etwa 0,5 x d 4.

Erliuterungen
Die Norm beriicksichtigt die
ISO-Recommendation ISO/R 298-1963 Lathe centres, sizes for interchangeability
Recommendation ISO ISO/R 298-1963 Pointes de tours, dimensions d’interchangeabilité
ISO-Empfehlung ISO/R 298-1963 Zentrierspitzen, AnschluBmafe

Die ISO/R 298 beschrénkt sich auf die Angaben zum Kegelschaft mit den Abmessungen d,
und /; und zum Zylinder dy. Nicht iibernommen wurden die Aussagen zu Zentrierspitzen
mit Metrischem Kegel 80 und 100 und den Brown und Sharpe Kegel Nr 1 bis 3. Sie be-
riicksichtigt ebenso die in der Erganzung 1 zur ISO/R 298-1963 getroffenen Festlegungen
zum Zentrierwinkel (centre angle), die im April 1969 veroffentlicht wurde.
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