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1 Geltungsbereich

2 Zweck

3 MaRe, Bezeichnung

Center holes; 90° form S; dimensions; determination process
Forage de centrage; 90° forme S; dimensions; procédé de détermination

MaRe in mm

Fiir feststehende Zentrierspitzen wird eine geeignete Schmierung vorausgesetzt.
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Diese Norm legt die MaRe der 90°-Zentrierbohrung fest und nennt die Voraussetzungen, nach denen ihre Grofle be-
stimmt werden kann; sie gilt fir Gewichte von 7100 bis 180 000 kg.

Fiir die mitlaufende Zentrierspitze ist ihre drehzahlabhingige Beanspruchbarkeit zu beriicksichtigen, und zwar fir die
Axialkraft Fs = Fgeamt und fiir die Radialkraft FR = FGeamt, Wobei Fgeamt = Fai + Fs ist {siehe Gleichung 1).

D
Die Bestimmungsverfahren gelten nur unter der Voraussetzung, dafl :l_ = 3 oder —D— =>12ist.
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Nach dieser Norm sollen die GréRen der Zentrierbohrung ausgewishlt werden. Fiir kritische Falle sind bestehende Fer-
tigungsunteriagen zu iiberpriifen. Uber- und Unterdimensionierungen sind hiermit vermeidbar.

Bezeichnung einer Zentrierbohrung 90° der Form S mit Durchmesser d4 = 31,5 mm und Durchmesser d; = 125 mm:

Zentrierbohrung DIN 332 -S 31,56 X 125

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

Tabelle 1.
d1 d2 t a
zul. zul.
Abmafie 3) AbmaRe 4) min. min
12,5 + 0180 50 +0,125 30 50
+0,180
16 0 63 +0,150 35 55
20 9210 80 +0,150 45 70
25 *9.210 100 +0,175 55 20
31,5 + 0250 125 +0,200 65 100
40 * 92s0 160 +0,200 85 120
+ 0,250
50 o 200 40,230 105 140
3) Die Abmale entsprechen der Toleranz-Qualitat H12
4) Die AbmaRe entsprechen der Toleranz-Qualitat JS12

1) t min. ist das kleinste MaR ¢, bei dem eine voll ausgebildete 90°-Zentrierspitze den Bohrungsgrund nicht beriihrt,
wenn der vorgeschriebene Durchmesser d, eingehalten wird; t max. muR kleiner @ min. sein.

2) Das AbstechmaR a gilt fiir Zentrierbohrungen, die nicht am Werkstiick verbleiben.

Normenausschul Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Eriduterungen Seite 4

Sgeirgerkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30 und Kéin 1
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4 Bestimmung der Grofe d,

Die Bestimmung der GroRe einer Zentrierbohrung ist von den auf sie einwirkenden Kriften, — Gewichtskraft und Schnitt-
kraft — sowie Dehngrenze Ry g, des Werkstoffes abhingig. Ob die nur in Ausnahmefallen in Richtung der Gewichts-
krafte wirkenden Schnittkrafte fir die Belastung einbezogen werden, ist von Fall zu Fall zu entscheiden.

Die Bearbeitung der Drehteile kann erfolgen:

— zwischen Spitzen

— zwischen Drehfutter und Spitze

mit und ohne Unterstiitzungen (Setzstdcke)

(Fgi+ Fg) * S
4.1 Bestimmungsgleichung d,=073" —?——— (1)
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Rohzustand

Fo Fg For

Hierin bedeuten:
d, erstes NennmaR der Zentrierbohrung in mm (ohne Setzstocke gerechnet)
Fgi  der an der Zentrierbohrung vorliegende Gewichtskraftanteil in N {bei symmetrischen Drehteilen ist z. B.

F
Fgi=Fgs = EG_ wobei Fg die Gewichtskraft des Werkstiickes in N ist)

Fq Schnittkraft in N, wobei Fg= 2,5 ¢ q © Ry ist
q Spanungsquerschnitt in mm2, wobei ¢ = Schnittiefe © Vorschub ist
R,  Zugfestigkeit des zu zerspanenden Werkstoffes in N/mm?2

R, 02 0,2 %-Dehngrenze des zu zerspanenden Werkstoffes in N/mm2 (R, g2 = 0,6 * Ry, bis 0,8 + Ry, ; Tabellenwerte ge-
rechnet mit R, g» = 0,6 * Rpy)
S Sicherheitsfaktor {(im Mittel S = 1,75)
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