DK 621.951.47 August 1971

Aufbohrer (Spiralsenker) mit Zylinderschaft |
aus Schnellarbeitsstahl 344
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Parallel shank core drills of high-speed steel
Forets-aléseurs a queue cylindrique en acier rapide

MaB3e in mm
Die Aufbohrer brauchen der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen ; nur die angegebenen Mafle sind einzuhalten.

Mitnehmer
Einstich freigestel(‘f nach DIN 1809
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Bezeichnung eines Aufbohrers mit Zylinderschaft, aus Schnellarbeitsstahl, von Durchmesser d; = 8 mm, Werkzeug-

typ N, fir Fertigaufbohren: Aufbohrer 8 N DIN 344
Tabelle 1
dy Kleinster
Durchmesser
Durchmesser- dg I Iy des
bereich1) vorgebohrten

h8 iiber bis ~ =~ Loches

5 4,75 | 5,3 3,2 108 74 3,6

6 5,3 6 116 80
- 6 6,7 3.9 124 86 4.2

7 6,7 7,56 4.5 133 93 4.9

8 7,5 8,6 5,2 142 100 5,6

9 8,5 9,6 5,8 161 107 6,3
10 9,6 [10,6 6,6 162 116 7
11 10,6 |11,8 7,1 173 126 7,7
12 7,8 8,4
13 11,8 13,2 8,4 184 134 9.1
14 13,2 |14 9,1 194 142 9,8
15 14 156 9,7 202 147 10,6
16 16 16 10,4 211 163 11,2
17 16 17 11 218 169 11,9
18 17 18 11,7 226 165 12,6
19 18 19 12,3 234 171 13,3
20 19 20 13 242 177 14

1) Aufbohrer mit UntermaR, die fiir Bohrungen bestimmt sind, die anschlieBend gerieben werden, erhalten ohne
Beriicksichtigung der Durchmesserbereiche — ausgenommen Durchmesser d, — die gleichen BaumaBe wie die ent-
sprechenden Aufbohrer mit Nennma8. Dariiber hinaus sind durch die Durchmesserbereiche die BaumaBe fiir Auf-
bohrer mit Zwischendurchmesser festgelegt. Aufbohrer mit Zwischendurchmesser sind Sonderwerkzeuge. Sie
konnen jedoch nach dieser Norm bezeichnet werden.

Hinweise auf weitere Normen

DIN 222 Aufsteck-Aufbohrer (Aufsteck-Senker) aus Schnellarbeitsstahl

DIN 338 Kurze Spiralbohrer mit Zylinderschaft

DIN 339 Spiralbohrer mit Zylinderschaft, zum Bohren durch Bohrbuchsen

DIN 343 Aufbohrer (Spiralsenker) mit Morsekegel

DIN 1809 Mitnehmer an Werkzeugen mit Zylinderschaft

DIN 1836 Anwendungsgebiete der Werkzeugtypen N, H und W

DIN 1864 Lange Aufbohrer (Spiralsenker) mit Morsekegel, aus Schnellarbeitsstahl, zum Aufbohren durch Bohrbuchsen
DIN 7160 ISO-Abmage fiir AuBenmaBe (Wellen) fiir NennmaGe von 1 bis 500 mm

DIN 7161 ISO-Abma8e fiir InnenmaBe (Bohrungen) fiir NennmaBe von 1 bis 500 mm

DIN 8022 Aufsteck-Aufbohrer (Aufsteck-Senker) mit Schneidplatten aus Hartmetall Fortsetzung Seite 2
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Die Aufbohrerdurchmesser d, fiir nachfolgendes Reiben werden aus dem Nenndurchmesser d und dem Untermaf fiir
das nachfolgende Reiben errechnet. Bei der Berechnung ist zu bericksichtigen, daB die GroRe der Reibzugabe vom
Durchmesser der zu reibenden Bohrung abhéngt und davon, ob eine Reibahle aus Schnellarbeitsstahl oder mit Schneid-
platten aus Hartmetall verwendet wird.

Bezeichnung eines Aufbohrers mit Zylinderschaft, aus Schnellarbeitsstahl, mit 0,2 mm Unterma8, von Durchmesser
dy = 7,8 mm, Werkzeugtyp N, fiir nachfolgendes Reiben auf 8 mm Durchmesser:

Aufbohrer 7,8 N DIN 344

Tabelle 2. Berechnung der Aufbohrerdurchmesser d, fiir nachfolgendes Reiben

Nenndurchmesser d,y
d fiir nachfolgendes Reiben mit
Reibahlen aus Reibahlen mit
iiber bis Schnellarbeitsstahl Schneidplatten aus Hartmetall
4,75 10 d—0,2
10 18 d— 0,25 d—0,4
18 20 d—0,3

Werkstoff: Schneidteil: Schnellarbeitsstahl, Sorte nach Wahl des Herstellers
Schaft : Wie Schneidteil oder bei angeschweitem Schaft Stahl von mindestens 700 N/mm2 (=70 kp/mm2)
Zugfestigkeit 2)

Ausfithrung: Werkzeugtyp nach DIN 1836;
Regelausfiihrung rechtsschneidend, mit Rechtsdrall und 3 Schneiden, Werkzeugtyp N; andere Werkzeugtypen W oder H.
Beidseitig zentriert, Art der Zentrierung nach Wahl des Herstellers.

Kennzeichnung: Aufbohrer, die dieser Norm entsprechen, sind zu kennzeichnen mit dem Durchmesser dy, dem
Kurzzeichen fiir den Werkstoff sowie mit dem Namen oder Zeichen des Herstellers.

2) Die bei den Werkstoffangaben bisher verwendete Krafteinheit Kilopond (kp) ist laut ,,Ausfiihrungsverordnung zum
Gesetz iiber Einheiten im Mewesen* vom 26.6.1970 nur noch bis zum 31.12.1977 zugelassen. Die gesetzliche
Krafteinheit ist das Newton (N).

Umrechnung: 1 kp ist genau: 9,80665 N
gerundet: 9,81 N oder=~10 N

Erlduterungen

In der bisherigen Norm DIN 344, Ausgabe Juli 1955, stimmten die Aufbohrer (Spiralsenker) hinsichtlich der Gesamt-
und Schneidlinge mit den langen Spiralbohrern nach DIN 340, Ausgabe September 1966, iiberein. Im Mai 1969
erschien jedoch eine Neuausgabe von DIN 340, in welcher die langen Spiralbohrer an die Empfehlung ISO/R 494-1966
angeglichen wurden.
Die Anderungen in der Neuausgabe von DIN 340 hitten folglich bei Uberarbeitung in DIN 344 iibernommen werden
miissen. Der zustéindige Ausschuf3 beschlo jedoch, die Aufbohrer nach dieser Norm kiinftig nicht mehr an DIN 340,
sondern an die Spiralbohrer nach DIN 339 anzugleichen, weil eine lange Ausfiihrung der Aufbohrer nur fiir das Auf-
bohren durch Bohrbuchsen erforderlich ist.
Eine zusitzliche Normung kurzer Aufbohrer mit Zylinderschaft mit den Gesamt- und Schneidléingen entsprechend den
kurzen Spiralbohrern nach DIN 338 wurde vom Ausschuf} abgelehnt, um die Sortenzahl moglichst gering zu halten.
Gegeniiber DIN 344, Ausgabe Juli 1955, fallen die Aufbohrer mit den Durchmessern iiber 20 bis 30 mm weg. Hierfiir
sind die Aufbohrer mit Morsekegel nach DIN 343 und DIN 1864 genommt.
Die in Tabelle 1 aufgefiihrten Durchmesser d, entsprechen dem Bedarf der Praxis. Durch die Durchmesserbereiche sind
die Baumage fiir eventuell benotigte Aufbohrer mit Zwischendurchmesser festgelegt.
Die fiir nachfolgendes Reiben bendtigten Aufbohrer-Untermafle sind in Tabelle 2 aufgefiihrt. Die Anschnittdurchmesser d,
sind nach der Formel d3 ~0,65 - d, errechnet worden. Fiir das kleinste, vorzubohrende Loch gilt= 0,7 - ¢, als
Ungefidhrma8.
Der bisherige Titel ,,Spiralsenker‘ wurde in ,,Aufbohrer‘ umbenannt, um eine Angleichung an die Benennung des zuge-
horigen Fertigungsverfahrens zu erreichen. Der AusschuB Begriffe der Fertigungsverfahren hat definiert:
Aufbohren ist Bohren zur Erweiterung eines vorgefertigten Loches.
Senken ist Formbohren mit besonderen Senkwerkzeugen.

Die friihere Benennung Spiralsenker wird im Titel in Klammern fiir eine Ubergangszeit beibehalten. ImwmmS

Norm redaktionell iiberarbeitet.
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