DK 621.9-229.2 : 674.05 DEUTSCHE NORMEN Mai 1979

Werkzeugaufnahme mit Gewinde |
fir Holzbearbeitungsmaschinen 8816
Werkzeugschafte Teil 1
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Threaded tool adaptors for wood working machines; tool shanks
Raccordements filetés ou taraudés pour machines & travailler le bois; tiges d’outil

. MaRe in mm
1 Mitgeltende Normen

DIN 13 Teil 14 Metrisches 1SO-Gewinde; Grundlagen des Toleranzsystems fiir Gewinde ab 1. mm Durchmesser
DIN 475 Teil 1 Schliisselweiten; fur Schrauben, Armaturen, Fittings
DIN 7168 Teil 1 Allgemeintoleranzen (Freimalitoleranzen); Langen- und WinkelmaRe

% DIN 8816 Teil 2  Werkzeugaufnahme mit Gewinde fiir Holzbearbeitungsmaschinen; Spindelenden
N
2 2 Male, Bezeichnung
§ Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.
2 Allgemeintoleranzen DIN 7168 — mittel
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| R Spindelende Form SZ
b L5 _ & nach DIN 8816 Teil 2

Bezeichnung eines Werkzeugschaftes mit zylindrischer Zentrierung (WZ2), der NenngréRe 10:

Werkzeugschaft DIN 8816 — WZ 10

Tabelle 1.
NenngréRe d, d, ds l I s 1)
g6
(8) M 8 9 13 8 14 10
10 M 10 11 16 10 16 13
Eingeklammerte Nenngroen maoglichst vermeiden.
1) Hinweis: Zulassige Abweichungen nach DIN 475 Teil 1 Reihe 2
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Form WK mit kegeliger Zentrierung

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.
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5 £ & g Bezeichnung eines Werkzeugschaftes mit kegeliger Zentrierung (WK):
> §§ g Werkzeugschaft DIN 8816 — WK
- Qo
3 ———ast—
§ EE% 2) Hinweis: Die Art der Aufnahme bei der Priifung der .
Bi§5s Planlaufabweichung ist zu vereinbaren. For"tsetzung Seltg 2
§ - g&: Erlauterungen Seite 2
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E{gg NormenausschuR Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
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NormenausschuR Maschinenbau (NAM) im DIN
Normenausschu® Holz {(NAHOLZ) im DIN
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Seite 2 DIN 8816 Teil 1

Form WN nicht zentrierend
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[ Spindelende Form SN
1.]1<2 Tach DIN 8816 Teil 2

Bezeichnung eines Werkzeugschaftes, nicht zentrierend (WN}, der NenngroRe 12:
Werkzeugschaft DIN 8816 — WN 12

Tabelle 2.
NenngréfSe d1 d2 d3 11 12 s1)
10 M 10 10,2 16 11 16 13
12 M 12 X1 12,2 19 13 18 17
16 M16X15 16,2 22 17 22 19
1) Siehe Tabelle 1

3 Ausfiihrung

Regelausfiihrung: mit Rechtsgewinde; Werkzeugschaft mit Schliisselflache

Falls Linksgewinde (LH) fir linksschneidende Werkzeuge und/oder ein Stiftloch von 6 mm anstelle der Schliisselflachen
verlangt wird, ist dies bei Bestellung anzugeben. Die Bezeichnung lautet dann z. B. fiir einen Werkzeugschaft Form WZ
von NenngréRe 10 mit Linksgewinde (LH) und Stiftloch (S):

Werkzeugschaft DIN 8816 — WZ 10 — LH — S

2) Siehe Seite 1

Weitere Normen

DIN 254
DIN 7184 Teil 1

Kegel

Form- und Lagetoleranzen; Begriffe, Zeichnungseintragungen

Erlduterungen

Das Ziel dieser Norm ist, die Werkzeugschafte und Spin-
delenden mit Gewinde fiir stationdre und tragbare Holz-
bearbeitungsmaschinen zu vereinheitlichen. Die Norm
betrifft deshalb nicht nur Werkzeuge und Spindeln fir
ein- und mehrspindlige Diibelloch-Bohrmaschinen und
Handmaschinen, sondern auch fiir Diibelloch-Bohraggre-
gate und Bohrgetriebevorsatze.

Die konstruktiven Eigenheiten dieser Maschinen und
deren Anwendungsbereich lassen die Beschrankung auf
nur eine Form der Werkzeugschafte bzw. der Werkzeug-
aufnahmen am Spindelende nicht zu. Es sind drei ver-
schiedene Aufnahmeformen festgelegt.

Bei Form WZ und WK hat der Werkzeugschaft ein
AuBengewinde. Er wird bei Form WZ durch einen zylin-

drischen Ansatz zentriert und liegt mit einer Planflache am
Spindelende an. Werkzeugschafte der Form WK werden
im Innenkegel des Spindelendes zentriert. Bei Hand-
maschinen (Form WN) hat der Werkzeugschaft ein Innen-
gewinde; auf eine zusatzliche Zentrierung wird verzichtet.

Regelausfiihrung bei allen Werkzeuger ist rechtsschnei-
dend. Weil jedoch auf linksschneidende Werkzeuge nicht
verzichtet werden kann, wurde auch die Befestigung mit
Linksgewinde in dieser Norm beibehalten.

Gegeniiber DIN 8816 Teil 1, Ausgabe Juli 1969, wurde
die GroRe WN 10, die bisher zu vermeiden war, Normal-
gréBe und erhielt das Regelgewinde M 10 statt dem bis-
herigen Feingewinde, da sich dies marktmaBig einge-
spielt hat.
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