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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Arbeitsausschuss NA 121-01-15 AA , Fraswerkezuge“ im DIN-Normenausschuss
Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) erarbeitet.

In dieser Norm enthaltene Maf3e fiir Scheibenfraser stimmen mit denen in der von der International Organiza-
tion for Standardization (ISO) herausgegebenen Norm: ISO 2587:1972 {iberein.

Die Inhalte von DIN 885-1, DIN 885-2 sowie DIN 1834-1 und DIN 1834-2 wurden in DIN 885, Scheibenfrdser —
MafSe und Technische Lieferbedingungen zusammengelegt. DIN 885 ersetzt somit die vorbezeichneten Normen.

Anderungen

Gegeniiber DIN 885-1:1981-06, DIN 885-2:1990-05, DIN 1834-1:1986-01 und DIN 1834-2:1990-04 wurden
folgende Anderungen vorgenommen:

a) Inhalte der zwei Normenreihen DIN 885 und DIN 1834 zusammengelegt;

b) Normative Verweisungen aktualisiert;

c¢) Tabelle 1: Hinweis zur Berechnung von t,, und ¢, entfernt (¢, und ¢, entspricht etwa 1,25 IT 7 von d1)
d) Bilder angepasst;

e) Norm redaktionell liberarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN 885:1943-07, 1951x-03, 1976-08

DIN 885-1:1981-06

DIN 885-2:1981-06, 1981-12, 1990-05

DIN 1834-1:1986-01
DIN 1834-2:1986-01, 1990-04
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Mafée und Technischen Lieferbedingungen fiir genormte Scheibenfraser mit festen
Schneiden aus Schnellarbeitsstahl fest.

Fiir nicht genormte, z. B. zeichnungsgebundene Scheibenfraser, konnen die in dieser Norm enthaltenen Tech-
nischen Lieferbedingungen zwischen Besteller und Lieferer vereinbart werden.

ANMERKUNG1 Die Unterscheidung zwischen Scheibenfrasern und schmalen Scheibenfrdasern, wie sie bisher in
DIN 885-1 und DIN 885-2 sowie DIN 1834-1 und DIN 1834-2 vorgenommen wurde, ist nach der Zusammenlegung dieser
Normen zu DIN 885 nicht mehr notwendig.

ANMERKUNG 2  Schmale Scheibenfraser wurden bisher auch Metallkreisfraser genannt.

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 (einschliefilich aller Anderungen).

DIN 138, Maschinenwerkzeuge fiir Metall — Bohrungen, Nuten und Mitnehmer fiir Werkzeuge mit zylindrischer
Bohrung und kegeliger Bohrung 1:30

DIN 1836, Werkzeug-Anwendungsgruppen zum Zerspanen
DIN EN ISO 4957, Werkzeugstdhle

DIN EN ISO 286-1, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — 1SO-Toleranzsystem fiir LingenmafSe — Teil 1:
Grundlagen fiir Toleranzen, AbmafSe und Passungen

3 Begriffe, Symbole und Abkiirzungen
Es werden keine Begriffe in diesem Dokument angegeben.

DIN und DKE stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— DIN TERMinologieportal: verfiigbar unter https://www.din.de/go/din-term/
— DKE IEV: verfligbar unter http://www.dke.de/DKE-IEV

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole und Abkiirzungen.

b Breite des Schneidenteiles
dq Auflendurchmesser
d; Bohrungsdurchmesser

ds Bunddurchmesser
dy Durchmesser des Priifkreises fiir den Planlauf der Anlageflachen
R, Oberfldchenrauhtiefe

tp Planlauftoleranz der Nebenschneiden
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tpz  Planlauftoleranz von zwei aufeinanderfolgenden Schneiden

tr Rundlauftoleranz der Hauptschneiden
trz Rundlauftoleranz von zwei aufeinanderfolgenden Schneiden

z Anzahl der Schneiden

a‘ys  Orthogonal-Freiwinkel der Nebenschneide
ap Riickfreiwinkel der Hauptschneide
Yp Riickspanwinkel der Hauptschneide

As Drallwinkel der Hauptschneide
ANMERKUNG  Der Drallwinkel A der Hauptschneide entspricht dem Neigungswinkel, siehe DIN 6581.

4 Bezeichnung

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

— Benennung ,Fraser” (Kurzform) und DIN-Hauptnummer DIN 885;
— Mittestrich ,-“

— Kennbuchstabe fiir die Form des Scheibenfrasers;

— Durchmesser dq in mm;

— Liegendes Kreuz ,x*;

— Breite b in mm;

— Kennbuchstabe fiir die Werkzeug-Anwendungsgruppe, siehe 7.1;
— Mittestrich ,-“

— Kennbuchstabe ,Z“ und Anzahl der Schneiden mit nach folgendem Mittestrich,-“ (nur wenn eine
bestimmte Schneidenzahl bestellt wird, siehe 5.3);

— Kurzzeichen ,HSS“ oder ,HSS-E“ fiir die Legierungsgruppe des Werkstoffes.

BEISPIEL 1  Bezeichnung eines Scheibenfrasers der Form A, mit Aufiendurchmesser d; =50 mm, Breite b=10 mm,
Werkzeug-Anwendungsgruppe ,N“ aus Schnellarbeitsstahl ,HSS-E*:

Fraser DIN 885-A50x10N-HSS-E

BEISPIEL 2  Bezeichnung eines Scheibenfrasers der Form A, mit Aufdendurchmesser d; =50 mm, Breite b =10 mm,
Werkzeug-Anwendungsgruppe ,N“ mit 12 Schneiden aus Schnellarbeitsstahl ,, HSS-E“:

Fraser DIN 885-A50x10N-Z12-HSS-E

ANMERKUNG  Sachmerkmal-Liste siehe DIN 4000-83.
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5 Maf3e, Toleranzen und Ausfithrungen

5.1 Mafdtoleranzen

Mafie entsprechend den in diesem Dokument und DIN 138 festgelegten Werten.

5.2 Lauftoleranzen

5.2.1 Priifwerte

Priifwerte der Lauftoleranzen entsprechend Bild 1 und Tabelle 1.

ANMERKUNG  Definition der Toleranzzonen fiir die Plan- und Rundlauftoleranz siehe DIN EN ISO 1101.

b/2

2,5 £0,5

Bls;

Bild 1 — Priifpositionen fiir Lauftoleranzen

Tabelle 1 — Lauftoleranzen

Mafie in Millimeter

din
dq b . tp? t2
0
50 4 bis 10 18 0,032 0,032
63 1,6 25 0,060 0,040
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Mafie in Millimeter
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din
dq b . tp? £
0
63 2 25 0,050 0,040
63 2,5 25 0,045 0,040
63 3bis 16 25 0,040 0,040
80 1,6 32 0,070 0,040
80 2 32 0,060 0,040
80 2,5 32 0,050 0,040
80 3 32 0,045 0,040
80 4 bis 20 32 0,040 0,040
100 1,6 40 0,090 0,045
100 2 40 0,080 0,045
100 2,5 40 0,070 0,045
100 3 40 0,063 0,045
100 4 40 0,050 0,045
100 5 bis 25 40 0,045 0,045
125 1,6 40 0,090 0,050
125 2 40 0,080 0,050
125 2,5 40 0,070 0,050
125 3 40 0,063 0,050
125 4 40 0,050 0,050
125 5 40 0,050 0,050
125 6 bis 28 40 0,050 0,050
160 2 46 0,095 0,050
160 2,5 46 0,085 0,050
160 3 46 0,075 0,050
160 4 46 0,060 0,050
160 5 46 0,050 0,050
160 6 46 0,050 0,050
160 8 bis 32 46 0,050 0,050
200 2 46 0,110 0,060
200 2,5 46 0,095 0,060
200 3 46 0,085 0,060
200 4 46 0,070 0,060
200 5 46 0,060 0,060
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