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Zentrierbohrungen
60° mit Gewinde
fir Wellenenden elektrischer Maschinen
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Center holes 60° with thread for shaft ends for rotating electrical machines Ersatz fiir Ausgabe 10.70

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Empfehlung
ISO/R 775 -1969, siehe Erlauterungen.

MaBe in mm
1 Anwendungsbereich

Zentrierbohrungen nach dieser Norm sind fiir das Aufbringen von Riemenscheiben oder Kupplungen mit Aufdriickvor-
richtungen, jedoch nicht fir den Transport mit Ringschraube nach DIN 580 bestimmt. Fir das Anbringen von Zentrier-
bohrungen mit Gewinde bei dem jeweiligen Durchmesser des Wellenendes sind die Angaben in DIN 748 Teil 3 zu
beachten. Die Formen der Zentrierbohrungen sind fiir die Funktion gleichwertig, deshalb bleibt die Wahl der Form dem
Hersteller uberlassen.

2 MaBe, Bezeichnungen
Allgemeintoleranzen DIN 7168 — m
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Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DiN Deutsches iInstitut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.
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¢ Grundlochuberhang e4
2 nach DIN 76 Teil 1
Einzelheit X
Form D Form DR Form DS
ohne Schutzsenkung mit gewdlbter Lauffliche mit Schutzsenkung
mit gerader Laufflache mit gerader Laufflache
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Bezeichnung einer Zentrierbohrung Form DR mit Gewinde d{ = M 8:

Zentrierbohrung DIN 332 - DR M8
Fortsetzung Seite 2 und 3
Deutsche Elektrotechnische Kommission im DIN und VDE (DKE)

NormenausschuB Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
NormenausschuB8 Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN
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Seite 2 DIN 332 Teil 2

Zugeordneter
Gounde | gy | ay | a | | o | n e | s [ | | PR
+2 min. 4 ~ ~ de?)
M3 25 3,2 53 58 4 9 12 2,6 1,8 0,2 7 bis 103)
M4 3,3 4,3 6,7 7,4 5 10 14 3,2 2,1 0,3 liber 10 bis 133)
M5 4,2 53 8,1 8,8 6,3 12,5 17 4 2,4 0,3 tiber 13 bis 163)
M6 5 6,4 9,6 10,5 8 16 21 5 2,8 0,4 liber 16 bis 21
M8 6,8 84 12,2 13,2 10 19 25 6 3,3 04 iiber 21 bis 24
M10 8,5 10,5 14,9 16,3 16 22 30 7,5 3,8 0,6 iiber 24 bis 30
M12 10,2 13 18,1 19,8 20 28 37 9,5 4,4 0,7 liber 30 bis 38
M16 14 17 23 253 25 36 45 12 52 1,0 liber 38 bis 50
M 20 17,5 21 28,4 31,3 31,5 42 53 15 6,4 1,3 Uiber 50 bis 85
M 24 21 25 34,2 38 40 50 63 18 8 1.6 liber 85 bis 130

1) Richtwert fiir Bohrerdurchmesser nach DIN 336 Teil 1.

%) dg gilt fiir das FertigmaB des Wellenendes. Bei Wellenenden von nicht kreisformigem Querschnitt gilt das kleinste
MaB als dg, bei AuBengewinden der Kerndurchmesser. Fiir Wellenenden von Durchmesser dg = 38 und darunter sind
nach DIN 748 Teil 3 Zentrierbohrungen mit Gewinde nicht bindend vorgeschrieben; in diesem Bereich gelten die den
Wellenenden zugeordneten Gewinde als Richtwerte.

3) Fir Wellenenden mit durchgehender PaBfedernut muB der Durchmesser des Wellenendes bei Zentrierbohrung M3
mindestens 10 mm, bei M 4 mindestens 12 mm, bei M 5 mindestens 16 mm sein. Fur kleinere Durchmesser der Wellen-
enden ist die jeweils zugeordnete Zentrierbohrung nur anwendbar, wenn keine durchgehende oder gar keine PaB-
federnut angebracht wird.

3 Zeichnungsangabe
Beispiel fiir die Angabe nach DIN ISO 6411 *) fiir eine Zentrierbohrung nach DIN 332 Teil 2 Form DR mit Gewinde di=M8:

DIN332-DR M8
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Zitierte Normen

DIN 76 Teil 1
DIN 336 Teil 1
DIN 580

DIN 748 Teil 3
DIN 7168 Teil 1
DIN ISO 6411*)

Gewindeausldufe; Gewindefreistiche fir Metrische ISO-Gewinde nach DIN 13
Durchmesser fiir Bohrwerkzeuge fiir Gewindekernldocher; Metrische Gewinde
Ringschrauben

Zylindrische Wellenenden fiir elektrische Maschinen

Aligemeintoleranzen; Langen- und WinkelmaBe

Technische Zeichnungen; Vereinfachte Darstellung von Zentrierbohrungen

Weitere Normen

DIN 332 Teil 1
DIN 332 Teil 4
DIN 332 Teil 7
DIN 332 Teil 8
DIN 1449

Zentrierbohrungen 60°; Form R, A, B und C

Zentrierbohrungen fiir Radsatzweilen von Schienenfahrzeugen
Werkzeugmaschinen; Zentrierbohrungen 60°; Bestimmungsverfahren
Zentrierbohrungen 90° Form S; MaBe, Bestimmungsverfahren
Kegelige Wellenenden mit Innengewinde; Abmessungen

Friithere Ausgaben
DIN 332 Teil 2: 02.43, 10.70

*)y Z.Z. Entwurf
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