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Vorwort  

Dieses Dokument  wurde vom Arbeitsausschuss NA121-01-15AA �Fraswerkzeuge� im DIN-Normenausschuss 

Werkzeuge und Spannzeuge  (FWS) erarbeitet.  

Es wird auf  die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beruhren kon-
nen.  DIN ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbezuglichen Patentrechte zu identifizieren. 

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 

Änderungen 

Gegenuber DIN844-1:1989-04 und  DIN844-2:1990-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen: 

a)  Inhalte  aus  DIN844-1 und  DIN844-2 in einem Teil zusammengefasst; 

b)  Normative Verweisungen aktualisiert;  

c) Festlegung  der Zentrierbohrung (galt  fur Schafte mit  d2 >10mm und  Schneidteile mit  d1 >10mm) entfal-
len;  

d) Bilder angepasst;  

e) Norm redaktionell  uberarbeitet.  

Frühere  Ausgaben 

DIN844: 1927-07, 1943-11, 1951-03 

DIN844-1: 1978-09, 1989-04 

DIN844-2: 1981-06, 1981-12, 1990-04 
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  legt  Maße,  Bezeichnung und  technische Lieferbedingungen fur Schaftfraser mit  Zylinder-
schaft fest.  Fur nicht genormte, z. B.  zeichnungsgebundene Schaftfraser konnen  diese technischen Lieferbe-
dingungen  zwischen Besteller und  Lieferer vereinbart werden. 

2  Normative  Verweisungen 

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug  genommen, dass einige Teile davon oder 

ihr gesamter Inhalt  Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt  

nur die in Bezug  genommene Ausgabe.  Bei undatierten Verweisungen gilt  die letzte Ausgabe  des in Bezug  

genommenen Dokuments (einschließlich aller  Anderungen). 

DIN1835-1:2024-02, Zylinderschäfte  aus Stahl  für  Bearbeitungswerkzeuge�  Teil 1:  Maße  

DIN1836:1984-01, Werkzeug-Anwendungsgruppen  zum Zerspanen  

DINEN ISO1101, Geometrische Produktspezifikation  (GPS)�  Geometrische Tolerierung�  Tolerierung  von  

Form, Richtung,  Ort und  Lauf  

DINEN ISO4957, Werkzeugstähle  

3  Begriffe  

In  diesem Dokument  werden keine Begriffe aufgefuhrt. 

DIN und DKE  stellen terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

�  DIN-TERMinologieportal: verfugbar unter https://www.din.de/go/din-term  

�  DKE-IEV: verfugbar unter https://www.dke.de/DKE-IEV  

4  Symbole  und Abkürzungen 

Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole und  Abkurzungen.  

d1 
Schneidendurchmesser 

d1M  
Durchmesser in  der Messebene M  

d1N 
Durchmesser in der Messebene N 

d2 
Schaftdurchmesser 

dp  Durchmesser des Prufkreises fur den Planlauf  der Nebenschneiden 

l1 

Gesamtlange 

l2 

Schneidenlange  

m 
Abstand  zu den Messebenen der Form- und  Lagetoleranzen 

M  Messebene M  

N Messebene N 

r
 

Eckenradius (bei Schaftfrasern  mit  Eckenrundung) 

Rz 
Rauhtiefe 

tp  Planlauftoleranz  der Nebenschneiden 

tpz 

eingeengte Planlauftoleranz  

tr 

Rundlauftoleranz  der Hauptschneiden 
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trz 

eingeengte Rundlauftoleranz  

z Anzahl  der Schneiden 

✁�o 

Orthogonal-Freiwinkel  der Nebenschneide 

✁p  

Ruckfreiwinkel der Hauptschneide 

✂�o 

Orthogonal-Spanwinkel der Nebenschneide

✂f 

Ruckspanwinkel  der Hauptschneide 

��

 

Halbe  Durchmesserdifferenz am  Schneidteil 

��
 

 MAX 

Grenzmaß der halben  Durchmesserdifferenz 

✄s 

Drallwinkel  der Hauptschneide 

ANMERKUNG Der Drallwinkel  der Hauptschneide #s 

entspricht dem Werkzeug-Neigungswinkel,  siehe DIN6581. 

5  Maße und Toleranzen 

5.1  Maßtoleranzen 

Bei Schaftfrasern  der FormA darf der Durchmesser d2 

des glatten  Zylinderschaftes auch  mit  dem Toleranz-
feld h6 anstelle  von h8 nach dieser Norm bestellt  werden. Das Toleranzfeld h6 ist dann  in der Bezeichnung 

anzugeben,  siehe Abschnitt  5.2. 

Maße  und  Ausfuhrungsdetails fur diese Formen sind der Tabelle 1  zu entnehmen. 

Nicht angegebene  Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.  

Bild 1  zeigt einen Schaftfraser der FormA, mit  glattem  Zylinderschaft. 

Legende 

1 Zylinderschaft FormA nach  DIN1835-1:2024-02 

Bild 1�  FormA  mit  glattem Zylinderschaft 

Bild 2  zeigt einen Schaftfraser der FormB, mit  seitlicher Mitnahmeflache. 
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