DK 62-229.31 : 621.9 DEUTSCHE NORM September 1982

Werkzeugmaschinen D | N

. o ~

Zentrierbohrungen 60 3TQI;2
eil 7

Bestimmungsverfahren

" Machine tools; center holes 60°; determination process Ersatz fiir Ausgabe 11.77
Machines-outils; forage de centrage 60°; procédé de détermination

1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir die Bestimmung der erforderlichen GréRe d, einer 60° -Zentrierbohrung nach DIN 332 Teil 1 fiir
die Formen A, B und C bis zu einem maximalen Werkstiickgewicht von 28 000 kg. Fiir die Form R wird empfohlen,
gegeniiber der nach dieser Norm ermittelten GroRe fiir d4 ein um mindestens eine Stufe groeres MaR d4 zu wéahlen.

Eine ausreichende Schmierung bei Stahlteilen wird fiir die feststehende Zentrierspitze vorausgesetzt.

Fiir die mitlaufende Zentrierspitze ist ihre drehzahlabhéngige Beanspruch-
barkeit zu beriicksichtigen, und zwar fiir die Axialkraft F5 =0,58 * Fgeamt
und fiir die Radialkraft Fg = Fgeamt, WObei Fgegmt = Figi + Fg ist (siehe

-

Gleichung (1)). — % - v g 9
Die Bestimmungsverfahren gelten nur unter der Voraussetzung, dal ~ /

D D

— 2 3 oder — 2 6,3 ist.

da dq

Nach dieser Festlegung sollen die GroRen der Zentrierbohrung ausgewahlt werden. Fiir kritische Falle sind bestehende
Fertigungsunterlagen zu iberpriifen. Uber- und Unterdimensionierungen sind hiermit vermeidbar.

2 Bestimmung der Gréf3e d,
Die Bearbeitung der Drehteile kann erfolgen:
— zwischen Spitzen

— zwischen Drehfutter und Spitze } mit und ohne Unterstiitzungen (Setzstdcke)

2.1 Bestimmungsgleichung Rohzustand

d1=1,15 \/(FGi+FS) 1) (1)

Rpo2

Hierin bedeutet:
dq erstes Nennmaf der Zentrierbohrung in mm

Fgi der an der Zentrierbohrung vorliegende Gewichtskraftanteil in N (bei symmetrischen Drehteilen ist z. B.

Fg
Fgy{=Fgo = PX wobei Fg die Gewichtskraft des Werkstiickes in N ist, sieche Anmerkung zu Abschnitt 2.2)

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Fg Schnittkraft in N, wobei Fg =25+ q * R, ist

g 2) Spanungsquerschnitt in mm?2, wobei ¢ = Schnittiefe « Vorschub ist

R Zugfestigkeit des zu zerspanenden Werkstoffes in N/mm?2

Ry 02 0,2%-Dehngrenze des zu zerspanenden Werkstoffes in N/mm2 (R, g, ~ 0,6 * Ry, )
S Sicherheitsfaktor (im Mittel S = 1,75)

Fortsetzung Seite 2 bis 8

Normenausschul Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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Seite 2 DIN 332 Teil 7

2.2 Bestimmung von d, in Abhingigkeitvon R, o,q, Fg bzw. m
Nach Tabelle 1 fiir R, g iiber 180 bis 280 N/mm?

Tabelle 2 fiir Ry, o iiber 280 bis 450 N/mm?2

Tabelle 3 fiir Ry, g » ber 450 bis 710 N/mm?2

Tabelle 4 fiir R, oo iiber 710 bis 1120 N/mm?

Anmerkung: Der dq-Wert gilt auch fiir unsymmetrische Drehteile bis zu einem Verhaltnis
Schnittkraft Fg
" Gewichtskraft Fg

kp

Bei kleineren kg-Werten ist der ermittelte d,-Wert fiir das schwerere Drehteilende um einen Stufensprung groBer
zu wahlen. Dieser Wert schlieBt dann Ungleichgewichte von

Faq
Fgo

8
=—ein, worin Fgq + Fgo = Fg ist.

Bestimmungsbeispiel fiir die Anwendung der Tabellen:

gesucht: d,

gegeben: Dehngrenze des Werkstiick-Werkstoffes Rp o2 = 250 N/mm?2
Gewicht des Werkstiickes m = 1000 kg
Spanungsquerschnitt q = 10 mm2

Ergebnis: Aus Tabelle 1, Seite 3 ergibt sich d, = 12,5mm

1) Im Interesse gréRerer Sicherheit wurde in der Bestimmungsgleichung fiir d, die Schnittkraft Fg und der Gewichtskraft-
anteil Fg; addiert.
2) Begriff nach DIN 6580
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