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Fraises pour logement de clavette-disque; Spécifications techniques

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin-
gungen gelten fir Schlitzfraser nach DIN 850 Teil 1.

Fur nicht genormte, z.B. zeichnungsgebundene Schlitz-
fraser, konnen diese Technischen Lieferbedingungen
zwischen Besteller und Lieferer vereinbart werden.

2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben
b Breite des Schneidteiles

d{ Schneidendurchmesser

d, Schaftdurchmesser

dp Durchmesser des Prifkreises fiir den Planlauf der
Nebenschneiden

tp, Planlauftoleranz der Nebenschneiden
t. Rundlauftoleranz der Hauptschneiden
2z Anzahl der Schneiden

a, Rickfreiwinkel der Hauptschneide

yp Ruckspanwinkel der Hauptschneide
As Drallwinkel der Hauptschneide

Anmerkung: Der Drallwinkel A1, der Hauptschneide ent-
spricht dem Neigungswinkel nach DIN 6581.

3 Bezeichnung

Die Bezeichnung der genormten Schliitzfraser ist aus den
folgenden Angaben, deren Reihenfolge einzuhalten ist,
aufgebaut:

— Benennung ,Fraser” (Kurzform) und DIN-Hauptnummer
DIN 850

— Mittestrich

— Kennbuchstabe fur die Form des Schlitzfrésers
— Schneidendurchmesser d; in mm

— Liegendes Kreuz

— Breite b in mm

— Kennbuchstabe ,L“ mit nachfolgendem Mittestrich —nur
bei linksschneidenden Schlitzfraser, siehe Abschnitt 6.4
— Kurzzeichen ,mR" mit nachfolgendem Mittestrich —nur
bei Ausfiihrung mit Eckenrundung, siehe Abschnitt 6.3
— Toleranzangabe fur glatten Zylinderschaft, sofern dieser

mit Toleranzfeld h6 anstelle von h8 ausgefihrt wird,
siehe Abschnitt 4

— Mittestrich

— Kennbuchstabe ,Z“und Anzahl der Schneiden mit nach-
folgendem Mittestrich — nur wenn eine bestimmte
Schneidenzahl bestellt wird, siche Abschnitt 6.7

— Kurzzeichen ,HSS“ oder ,HSS-E“ fir die Legierungs-
gruppe des Werkstoffes am Schneidteil

Beispiel 1:
Fraser DIN 850 — C 255 x 6 — HSS
Benennung ,Fraser”
und DIN-Hauptnummer
Form
Schneidendurchmesser d4
Breite b
Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

Beispiel 2:
Fréser DIN 850 — C 255 x 6L — mR — h6 — Z16 — HSS

Benennung ,Fraser*
und
DIN-Hauptnummer

Form

Schneidendurch-
messer d

Breite b
Linksschneidend
Eckenrundung
Toleranzfeld des Zylinderschaftes
Anzahl der Schneiden
Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles

Anmerkung 1: Im Beispiel 2 sind alle in Abschnitt 3 auf-
gefiihrten Elemente der Bezeichnung enthalten,um
deren Reihenfolge darzustelien.ln der Praxis kommt
jedoch eine derartige Haufung von Merkmalen, die
von der Regelausfiihrung abweichen, nicht vor.

Anmerkung 2: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
Sachmerkmal-Leiste Nr 4
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NormenausschuBB Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
Document Sharing Hub

DIN 850 Teil 2 Apr 1990 Preisgr.7
Vertr.-Nr.0007

Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraBe 6, 1000 Berlin 30
04.90
Full document details: DIN 850-2:1990-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-850-2-1990-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-850-2-1990-04

Seite 2 DIN 850 Teil 2

4 MaBe und Toleranzen
41 MaBtoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 850 Teil 1und DIN 1835 Teil 1
festgelegten Werten.

Bei Schlitzfrasern der Form A und B kann der Durchmesser
d, des glatten Zylinderschaftes auch mit dem Toleranzfeld
h6 anstelle von h8 nach dieser Norm bestellt werden. Das
Toleranzfeld h6 ist dann in der Bezeichnung anzugeben,
siehe Abschnitt 3.

4.2 Lagetoleranzen

4.21 Priifwerte

Priifwerte der Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 und Tabelle 1.

Die Planlauftoleranz ¢, der Nebenschneiden gilt auf einem

Kreis mit Durchmesser d,=0,9 d.

Die Rundlauftoleranz ¢, der Hauptschneiden gilt in der Mit-

telebene des Schneidteiles.

Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fir die Plan- und
Rundlauftoleranz nach DIN ISO 1101.

d
d

b

Bild 1.
Tabelle 1. Lagetoleranzen (sieche Bild 1)
d4 b ", 9) £2),9) di b M3 2,9
4,5 1 5
0,008
1,5 0,006 0,022 225 6
7,5
2 8 0,009
2 25,5 6 0,033
0,008
10,5 2,5 6
0,006
3 28,5 8
0,009
3 10
13,5 0,027
4 0,008 7
3 0,006 32,5 8
0,009 0,039
16,5 4 10
0,008
5 45,5 10
4 1) t, entsprechend IT 6 von b
19,5 5 0,008 0,033 2y ¢, entsprechend IT 8 von d;, jedoch nicht kleiner als
0,022 mm
6 3) Fir zwei aufeinanderfolgende Schneiden gelten die
eingeengte Rundlauftoleranz ¢,,=0,33 {, und die ein-
geengte Planlauftoleranz ¢,,=0,33 o jedoch beide
nicht kleiner als 0,005 mm.
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