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Aufsteck-Gewindefraser DIN

fur Metrisches ISO-Gewinde 852
Technische Lieferbedingungen Teil 2
Shell type thread milling cutters for ISO metric threads; Technical delivery Ersatz fur Ausgabe 12.81

conditions
Fraises a fileter a alésage cylindrique pour filetages meétriques ISO; Spéci-
fications technigues

Mafie in mm

1 Anwendungsbereich Beispiel 1:

Diein dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedingun- Gewindefraser DIN 852 - D i‘g X il[_] X 2 B - _TS__
] gen gelten fliir Aufsteck-Gewindefraser nach DIN 852 Teil 1. Benennung
% | Fur nicht genormte, z. B. zeichnungsgebundene Aufsteck- JAufsteck-
g Gewindefraser, konnen diese Technischen Lieferbedingun- Gewindefraser”
& | gen zwischen Besteller und Lieferer vereinbart werden. und DIN-
g Hauptnummer
2| 2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben hinterschliffen
@ . Durchmesser d4
o] b Breite .
é dy AuBendurchmesser ?e(?&r:::nse
21 dn Durchmesser des Priifkreises fiir den Planlauf der N -
5 Anlageflachen fur AuBengewinde
8 I Teilung Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles
E tor Gesamtrundlauftoleranz des Flankendurchmessers Beispi .
« . , eispiel 2:
g| v Einzelteilungs-oleranz Gewindefraser DIN 852 - D 40 x 40 x 2 B- Z8 - HSS
2t tn Toleranz uber beliebige Anzahl von Teilungen Benennung T T TT T T
S tun Toleranz des halben Profilwinkels JAufsteck-
% z Anzahl der Schneiden Gewinde-
3] «a Profilwinkel gf‘se;ah';?
2l « Ruckfreiwinkel der Hauptschneide
g’ Yp Rickspanwinkel der Hauptschneide ;:;Ter?secrhliffen
g Durchmesser d4
21 3 Bezeichnung Nennlange
i Die Bezeichnung der Aufsteck-Gewindefriser ist aus folgen- ~ Teilung P
:. den Angaben, deren Reihenfolge einzuhalten ist, aufgebaut: fiir AuBengewinde
é - Benennung ,Gewindefraser® und DIN-Hauptnummer Anzahl der Schneiden
% DIN 852 Legierungsgruppe des Schnellarbeitsstahles
% 1 - Mittestrich
E - Kennbuchstabe ,D* (hinterschliffene Ausfiihrung), siehe Anmerkung 1: Im Beispiel 2 sinq alle in Abschnitt 3 aufgefiihr-
S Abschnitt 6.3 ten Elemente der Bezeichnung enthalten, um deren
i Durchmesser d; in mm Reihenfolge darzustellen. In der Praxis kommt jedoch
< eine derartige Haufung von Merkmalen, die von der
2| - Liegendes Kreuz Regelausfiihrung abweichen, nicht vor.
£] - Nennlénge in mm Anmerkung 2: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
2| - Liegendes Kreuz Sachmerkmal-Leiste Nr 4.
Z - Teilung P in mm
E -~ Kennbuchstabe ,B* fiir AuBen- oder ,M* fir Innengewinde,
s siehe Abschnitt 6.4 4 MaBe und Toleranzen
2§ - Mittestrich

4.1 MabBtoleranzen

- Kennbuchstabe ,Z“ und Anzahl der Schneiden mit nach- . .
MaBe entsprechend den in DIN 852 Teil 1 und DIN 138 festge-

folgendem Mittestrich, nur wenn eine bestimmte Schnei-

denzahi bestellt wird, siehe Abschnitt 6.7 legten Werten.
- Kurzeichen ,HSS" oder ,HSS-E* fiir die Legierungsgruppe GrenzabmaBe der Breite b: * 8'2
des Werkstoffes Toleranzen t,; der Einzelteilung P, ¢, iiber eine beliebige
Anmerkung: Die Teilung P entspricht der Steigung des zu fra- Anzahl von Teilungen und ¢,,, des halben Profilwinkels ent-
senden Gewindes. sprechend Tabelle 1.
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Seite 2 DIN 852 Teil 2

Tabelle 1. Teilungs- und ProfilwinkelabmaBe

Die Planlauftoleranz der axialen Anlageflachen an beiden Sei-

4.2 Lagetoleranzen

4.2.1 Priifwerte

Prifwerte der Lagetoleranzen entsprechend Bild 1 und
Tabelle 2.

Die Gesamtrundiauftoleranz des Flankendurchmessers f,
gilt auf der ganzen Breite des Gewindefrasers. Als Flanken-

durchmesser gilt der Durchmesser des Frasers auf der Mitte
des Gewindeprofils.

0,012

Bild 1.
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ten des Frasers gilt auf einem Kreis mit Durchmesser d,;,.
di Nenn- p t ) tos2 Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fiir die Plan- und
lange Gesamtrundlauftoleranz nach DIN 1SO 1101.
20 05 + 0,016 oy
0,75 - + 28
32 1 + 0,008 + 26 Tabelle 2. Gesamtrundiauftoleranz des Flankendurch-
o5 125 +0020| +22 messers (siehe Bild 1)
1,5 + 20 d dum tr 2), 3)
15 + 200 1
32 2 0,026 £19
+
25 - + 16
40 3 + 0,008 + 15 32 15
2 119 40 18 0025
40 25 +0032| +1¢€
3 I 15 50 25
+ /
2 + 19 63 32 0,030
40 25 + 0,032 + 1€
3 + 15 2) gy entsprechend IT 7 von d4
50 + 0,008 " . . X e
15 + 20 3) Fur zwei aufeinanderfolgende Schneiden gilt die ein-
2 + 19 geengte Gesamtrundlauftoleranz t,,, = 0,33 1.
+
50 25 + 0,040 —
3 + 15
25 + 16 i i
50 + 0,040 : 4.'2.2 P}'ufung der Lageabwglchungen
3 . 0,008 + 15 Die Priufung der Lageabweichungen - Gesamtrundlaufab-
63 2,5 - + 16 weichung des Flankendurchmessers und Planlaufabwei-
63 3 + 0,050 — 15 chung der axialen Anlageflachen - erfolgt auf einem zwi-
— schen Spitzen taufenden Dehndorn, siehe Bild 2.
')t entspricht ungefahr 0,0008 - Nennidnge Rundlauftoleranz der zylindrischen Aufnahmeflache und

Planlauftoleranz der axialen Anlageflache des Dehndornes,
siehe Bild 3.
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