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Walzenfraser
Technische Lieferbedingungen
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Teil 2

Shell type cylindrical milling cutters; Technical delivery conditions Ersatz fiir Ausgabe 12.81

Fraises cylindrique une taille; Spécification techniques

MaBe in mm

<1 1 Anwendungsbereich — Liegendes Kreuz
$| Die in dieser Norm festgelegten Technischen Lieferbedin- — Breitebinmm
&| gungen gelten fiir Walzenfraser nach DIN 884 Teil 1. — Kennbuchstabe fiir die Werkzeug-Anwendungsgruppe,
% Fur nicht genormte, z. B. zeichnungsgebundene Walzenfra- S'?he A?SChmtt 6.1
o] ser, kénnen diese Technischen Lieferbedingungen zwi- — Mittestrich
>1 schen Besteller und Lieferer vereinbart werden. — Kennbuchstabe ,Z" und Anzahl der Schneiden mit nach-
- folgendem Mittestrich — nur wenn eine bestimmte
é Schneidenzahi bestellt wird, sieche Abschnitt 6.5
'25 2 Kurzzeichen, MaBbuchstaben — Kurzzeichen ,HSS" oder ,HSS-E” fur die Legierungs-
5 kstoff
2 b Breite des Schneidenteiles gruppe des Werkstoffes
3
- dq AuBendurchmesser
<1 dm AuBendurchmesser in der MeBebene M Beispiel 1:
2l an AuBendurchmesser in der MeBebene N Fraser DIN 884 — 50 x 40 N — HSS
E dm Durchmesser des Priifkreises fiir den Planlauf R
S der Anlageflache senennung ,Fréser
z un
é m Abstand zu den MeBebenen der Form- und DIN-Hauptnummer
2 Lagetoleranzen
§’ ty Rundlauftoleranz der Hauptschneiden Durchmesser d,
2l 2 Anzahl der Schneiden Breite b
f.:’ ap Riickfreiwinkel der Hauptschneide Werkzeug-Anwendungsgruppe
§ Yp Ruckspanwinkel der Hauptschneide Legierungsgruppe des
€ Ad Schnellarbeitsstahles
3 2 ! Halbe Durchmesserdifferenz am Schneidteil
[
s Ad, Beispiel 2:
23 max GrenzmaB der halben Durchmesserdifferenz .
2 Fraser DIN 884 — 50 x 40 N — Z8 — HSS
g As Drallwinkel der Hauptschneide Benennung r
] Anmerkung: Der Drallwinkel As der Hauptschneide ent- ,,Frgser
g spricht dem Neigungswinkel nach DIN 6581. und DIN- |
E) Hauptnummer
g Durchmesser d,
z| 3 Bezeichnung Breite b
; Die Bezeichnung der genormten Walze'nfréser ist aus fol- Werkzeug-Anwendungsgruppe
et genden Angaben, deren Reihenfolge einzuhalten ist, auf- .
= gebaut: Anzahl der Schneiden
[ .
8] - Benennung Fraser* (Kurzform) und DIN-Hauptnummer ~Legierungsgruppe des
DIN 884 Schnellarbeitsstahles
— Mittestrich Anmerkung: Sachmerkmal-Leiste nach DIN 4000 Teil 22,
— Durchmesser dqin mm Sachmerkmal-Leiste Nr 4
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Seite 2 DIN 884 Teil 2

4 MaBe und Toleranzen
4.1 Maftoleranzen

MaBe entsprechend den in DIN 884 Teil 1 und DIN 138 fest-
gelegten Werten.

4.2 Form- und Lagetoleranzen
4.21 Priifwerte

Priifwerte der Form- und Lagetoleranzen entsprechend
Bild 1 und Tabelle 1.

Die Rundlauftoieranz ¢, der Hauptschneiden giltim Abstand
m zu den Stirnflichen des Fréasers.

Die Planlauftoleranz der axialen Anlageflachen an beiden
Seiten des Frasers gilt auf einem Kreis mit Durchmesserd,,,.

Anmerkung: Definition der Toleranzzonen fiir die Rund-und
Planlauftoleranz nach DIN ISO 1101.

Ad
Das GrenzmaB (#)max der halben Durchmesserdiffe-

Ad dim—d
renz am Schneidteil 21 = M PN

, gilt fir die MeB-

ebenen M und N, die im Abstand m zu den Stirnflichen des
Frasers liegen.

Es gilt die Gleichung:

A d4
2 max =

d.h. daB8 der absolute Wert der halben Ist-Durchmesser-
differenz nicht groBer als der Grenzwert sein darf.

Ad,
>0

Anmerkung: Das GrenzmaB der halben Durchmesserdiffe-
renz am Schneidteil ersetzt die nur mit aufwen-
digem Verfahren priifbare Zylinderformtoleranz.

Bild 1.

4.2.2 Priifung der Lageabweichungen

Die Prifung der Lageabweichungen —Rundlaufabweichung
der Hauptschneiden,sowie Planlaufabweichung der axialen

Full document details: DIN 884-2:1990-05

Tabelle 1. Form- und Lagetoleranzen (siehe Bild 1)

Ad,
d1 b dm m t, 1, 3) > max ?9)
+1
0
40 0,025
50 63 25 4 0,025
0,030
80
50 0,025
63 32 4 0,030
63 0,030
63 0,030
80 40 4,5 0,030
100 0,035
100 70 46 4,5 0,035 0,030

1) t, entsprechend IT7 von d;

o [ A d4
) 5 Jmax entsprechend IT7 von b

3) Fir zwei aufeinanderfolgende Schneiden gilt die ein-
geengte Rundlauftoleranz ¢, = 0,33 ¢,.

Anlageflachen —erfolgt auf einem zwischen Spitzen laufen-
den Dehndorn, siehe Bild 2.

Rundlauftoleranz der zylindrischen Aufnahmeflache und
Planlauftoleranz der axialen Anlageflache des Dehndornes,
siehe Bild 3.

Bild 2.
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Bild 3.

5 Werkstoff und Harte
5.1 Werkstoff
Schnellarbeitsstahl nach DIN 17 350.

Die Legierungsgruppe HSS oder HSS-E ist in der Bezeich-
nung anzugeben.

Sorte des Schnellarbeitsstahles entsprechend Tabelle 2
nach Wahl des Herstellers oder nach Vereinbarung.

Bei Vereinbarung ist der Kurzname oder die Werkstoff-
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