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Vorwort  

Dieses Dokument wurde vom Arbeitsausschuss NA121-01-15AA �Fräswerkzeuge� im DIN-Normenausschuss 

Werkzeuge und  Spannzeuge  (FWS) erarbeitet.  

Änderungen 

Gegenüber DIN856-1:1978-09 und  DIN856-2:1990-05 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a)  Inhalte  von DIN856-1 und  DIN856-2 zu DIN856 zusammengefasst; 

b)  Bilder angepasst;  

c) normative Verweisungen aktualisiert;  

d) Norm redaktionell  überarbeitet.  
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1  Anwendungsbereich 

Die in dieser Norm festgelegten Maße  und  Technischen Lieferbedingungen gelten  für Halbrund-Profilfräser, 

konvex. 

Für nicht genormte, z. B.  zeichnungsgebundene Halbrund-Profilfräser, können  diese Technischen Liefer- 

bedingungen  zwischen Besteller  und  Lieferer vereinbart werden. 

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  (einschließlich aller  Änderungen). 

DIN138, Maschinenwerkzeuge  für  Metall� Bohrungen,  Nuten und  Mitnehmer  für  Werkzeuge  mit zylindrischer 

Bohrung  und  kegeliger  Bohrung  mit Kegel  1 : 30  

DIN1836, Werkzeug-Anwendungsgruppen  zum Zerspanen  

DINEN ISO4957, Werkzeugstähle  (ISO 4957)  

3  Begriffe  

Es  werden keine Begriffe in diesem Dokument angegeben.  

DIN und  DKE  stellen  terminologische Datenbanken  für die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

� DIN-TERMinologieportal: verfügbar unter https://www.din.de/go/din-term  

� DKE-IEV: verfügbar unter http://www.dke.de/DKE-IEV  

4  Kurzzeichen, Maßbuchstaben  

d1 

Außendurchmesser 

dm Durchmesser des Prüfkreises für den Planlauf  der Anlageflächen  

r  Radius 

tp  

Planlauftoleranz  der Nebenschneiden 

tr 

Rundlauftoleranz  der Hauptschneiden 

z Anzahl der Schneiden 

✁p  

Rückfreiwinkel  der Hauptschneide 

�p  

Rückspanwinkel  der Hauptschneide 
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