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Nationales Vorwort

Dieses Dokument beinhaltet die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm 1SO 11529:2013, die vom
Technischen Komitee ISO/TC 29 ,Small tools“ (Sekretariat: AFNOR, Frankreich), Unterkomitee ISO/TC
29/SC 9 ,Tools with cutting edges made of hard cutting materials” erstellt wurde.

Das zustadndige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 121-01-15 AA Fraswerkzeuge mit
unlésbaren Schneiden® im DIN-Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. Das DIN [und/oder die DKE] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Die Internationale Norm (ISO 11529:2013) ist unverandert in diese Norm Gibernommen worden.

Die Beschreibung fiir SKG 5x in Tabelle 7 muss richtig lauten ,Steilkegelschaft 7/24 1SO 7388-2 J.

Fir die in diesem Dokument zitierte Internationale Norm wird im Folgenden auf die entsprechende Deutsche
Norm hingewiesen:

ISO 7388-1 siehe  DIN ISO 7388-1
Anderungen

Gegeniiber DIN ISO 11529-1:2007-05 und DIN ISO 11529-2:2007-05 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:

a) Normen wurden zu einer Ausgabe zusammengefasst;
b) Norm wurde redaktionell iberarbeitet.

Frilhere Ausgaben

DIN 8029-1: 1986-11

DIN 8029-2: 1986-06

DIN ISO 11529-1: 2004-01, 2007-05
DIN ISO 11529-2: 2004-02, 2007-05
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN I1SO 7388-1, Werkzeugschéfte mit Kegel 7/24 fiir automatischen Werkzeugwechsel — Teil 1: MalRe und
Bezeichnung von Schéften der Formen A, AD, AF, U, UD und UF
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1
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Fraswerkzeuge — Bezeichnung — Schaftfraser und
Fraswerkzeuge mit Bohrung aus Vollstahl/Vollhartmetall oder
mit geloteten Schneidplatten oder Wendeschneidplatten

Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt ein Bezeichnungssystem flir Schaftfraser und Fraswerkzeuge mit Bohrung
entweder aus Vollstahl/Vollhartmetall oder mit geléteten Schneidplatten oder mit Wendeschneidplatten fest,
um die Verstandigung zwischen den Anwendern und Lieferern solcher Werkzeuge zu erleichtern.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

ISO 3002-1, Basic quantities in cutting and grinding — Part 1: Geometry of the active part of cutting tools —
General terms, reference systems, tool and working angles, chip breakers

ISO 3002-3, Basic quantities in cutting and grinding — Part 3: Geometric and kinematic quantities in cutting

3 Zusammenstellung und Erlauterung des Bezeichnungssystems

Fraswerkzeuge mit Schaft oder Bohrung werden durch einen Schliissel aus Symbolen bezeichnet, durch die
die wesentlichen Merkmale der Fraswerkzeuge ausgewiesen werden.

Die Erweiterung der Bezeichnung zur Einbeziehung von Angaben des Herstellers oder Lieferers in Bezug auf
die Fraswerkzeuge wird in Abschnitt 5 beschrieben.

Das Bezeichnungssystem nach dieser Internationalen Norm darf nur nach Ruicksprache mit ISO/TC 29 und
dessen Zustimmung durch zusatzliche Angaben erganzt oder erweitert werden. Die Bezeichnung muss aus
den folgenden Elementen bestehen:

Position Definition der Bezeichnungssymbole

1

Zahlensymbol fiir den Durchmesser, @ (siehe 4.1)
Buchstabensymbol fiir die Bauart des Fraswerkzeuges (siehe 4.2)
Zahlensymbol fiir die Anzahl der wirksamen Schneiden (siehe 4.3)
Buchstabensymbol fiir die Schneidrichtung (siehe 4.4)

Zahlensymbol fur den Einstellwinkel, x, (siehe 4.5)

Buchstabensymbol fur die Ausfiihrung des Fraswerkzeuges (siehe 4.6)

Zahlensymbol fur die maximale Schnitttiefe oder —breite, ap (siehe 4.7)

Buchstabensymbol fiir den Drallwinkel oder die Form der Wendeschneidplatte (siehe 4.8)
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9 Buchstabensymbol fur die Form des Schaftes (siehe 4.9)

10 Zahlensymbol fir die Ausfiihrung des Schaftes (siehe 4.9)

11 Zahlensymbol fur die SchaftgréRe (siehe 4.10)

BEISPIEL

Position 5 6 7 8 9 10 11

Schaftfraser aus Vollstahl/Vollhartmetall

Fraswerkzeug mit Wendeschneidplatten

4 Bezeichnungssymbole

4.1 Symbol fiir den Durchmesser — Position 1

090 A 012 S ZYL 10 032

075 S 075 S HSK 01 100

Der Durchmesser von Schaftfrdsern oder Fraswerkzeugen fir jedes Buchstabensymbol ist in den Bildern in

Tabelle 1 dargestellt.

Das Zahlensymbol fiir den Durchmesser ist eine ein- bis dreistellige Zahl und entspricht dem Durchmesser in

Millimetern.
BEISPIEL 1 @6 Symbol ,6*
BEISPIEL 2 32 Symbol ,32°

BEISPIEL 3 @125 Symbol ,125%

4.2 Symbol fiir die Bauart des Fraswerkzeuges — Position 2

Tabelle 1 — Bauart des Fraswerkzeuges

6
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Buchstaben- Bauart des F
. orm
symbol Fraswerkzeuges
a— kr=00P
Stirnfraser =
A Eckfraser
ap < (%) 2
umfangschneidend Q‘l
al 0]
(=} o
kr=00P
Stirnfraser Z
Eckfraser
B ap < %) -
umfangschneidend und o
schrag eintauchend s S
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Buchstaben- Bauart des Form
symbol Fraswerkzeuges
a—»
Scheibenfraser — + o
C dreiseitig schneidend | \ S
ap < Q T
9 ]
a —>
Schlitz- oder Trennfraser | o
D ay <D l ‘ s
\L&
9
Einseitiger Scheibenfraser - | | S
E <@ |
Clp !
—— &
0]

—
1
(G

T-Nutenfraser
ap < (%) S

a

Schaftfraser —
umfangschneidend

(k, =90°)

Kegeliger Schaftfraser —
umfangschneidend

ap > (]

L

& P R —
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