Perfektion braucht Prazision

Prazisions-

Bohrbuchsen

@ N!EDERBERGER
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Seit fast 70 Jahren werden in Geis-
lingen, am FuPe der schwdbischen
Alb, qualitativ hochwertige Prazisions-
werkzeuge fur den Werkzeugr,
Maschinen-, Vorrichtungs- und Formen-
bau gefertigt.

Viele bekannte Namen vertrauen seit
Jahrzehnten auf die sprichwértliche
Qualitat und Prazision der Produkte
aus dem Hause NIEDERBERGER, die
nicht zuletzt durch modernste Produk-
tionsanlagen inklusive eigener Warme-
behandlung sowie umfangreiches
Know-How der Mitarbeiter gewdahr-
leistet wird.

Schon bei der Konzeption neuer Produk-
fe oder gemeinsamer Produktoptimie-
rung kénnen Sie mit der Unterstitzung
unserer Fachleute rechnen.

Die umfassenden Kenninisse dieser
Praktiker und ihre Zuverlassigkeit bei
Beratung und Planung ermaglichen
einen konstruktiven Dialog und sorgen fir
eine gute Zusammenarbeit.

Zur externen Kommunikation und Uber-
fragung von CAD- und sonsfigen Daten
sind wir mif einem leistungsfahigen
Netzwerk ausgestattet.

So sind teilespezifische Daten jederzeit
verfigbar, die die schnelle Auffragsbe-

arbeitung ermdglichen.

Die langjahrige Erfahrung unserer Spe-
zialisten mit den verschiedenen Werk-
stoffen sowie die hohe Fertigungstiefe im
Hause NIEDERBERGER, sind die Fakto-
ren fir die Prazision und Zuverldssigkeit
unserer Produkfe.

Mit unserem hochmodernen Maschinen-
park, ob Bearbeitungszellen oder War-
mebehandlung, schaffen wir die Voraus-
sefzung zur Produktion hochpraziser
Teile mit engsten Toleranzen in MaB,
Form, Lage und Oberfléche.

Prazisions-

bohrbuchsen
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Nichts ist so gut, dass es nicht verbes-
sert werden kann. Mit dieser Maxime
werden wir und unsere Kunden standig
konfrontiert.

Um die Nachfroge des Marktes nach
immer besseren Produkten zu erfiillen,
sind wir kontinuier-
lich bemiht, tech-
nisch und wirt-
schaftlich bessere
Llésungen zu finden HeeTi
und zu realisieren. -
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Préizision definiert sich auch ber eine
permanente Uberprifung. Deshalb
Uberlassen wir nichts dem Zufall, son-
demn messen und prijfen standig den
Durchlauf der Produkte innerhalb der
Fertigung und Endkontrolle.

Dazu bedienen wir uns
modernster Messmittel. Fir
Werkstoff- und Wérme-
behandlungsanalysen steht
ein vollousgestattetes Labor
zur Verfigung, Maschinen
und Prozesse werden durch
statistische Verfahren iber-
wacht und dokumentiert,

Es ist sicher kein Zufall, dass wir seit
vielen Jahrzehnten eine Spitzenposition
bei der Herstellung von hochwertigen
Prazisionswerkzeugen, national wie
auch international einnehmen!

Unsere standige Innovationsbereitschaft,
um Technologieverdnderungen friihzeitig
zu erkennen und die Fahigkeit, daraus
Kundenbediirfnisse abzuleiten, machen
uns zu einem kompetenten Technologie-
partner, der Sicherheit und Konfinuitét
bietet. Die Gréfe von NIEDERBERGER
bietet allen Kunden die erforderliche
leistungsfahigkeit, aber auch die Flexi-
bilitét, um auf individuelle Wiinsche

eingehen zu kdnnen.

Prazisionsteile fur
den Maschinenbau



Bundbohrbuchsen nach DIN 172

® Form A
® Form B

VT V-, -

ds =

Werkstoff o /L
Qualitatsstahl | =

- ' y
Ausfihrung = N7 (#Tip[A]
gehartet 740 + 80 HV 10 L E?::Jr?gg;i(/ﬂz
Bohrung d, geschliffen ISO Toleranz F7 'd, N
AuBen @ d, geschliffen I1SO Toleranz n6 d

A1t A

Bundunterseite geschliffen
Zentrieransatz geschliffen

Form A (wie gezeichnef)
Form B (Bohrung an beiden Ecken gerundet)

Bestellbeispiel

von — bis kuz  mittel lang

04 - 10 3 6 6 9 20 10 001 003
17 - 18 4 7 6 9 2,0 ...einer Bundbohrbuchse mit
19 — 26 5 8 6 9 2,0 di =12 mm, I;, = 20 mm,
27 = 33 6 9. 8 1216 25 Ausfihrung A

z;‘ ~ gg ; :? g }3 }2 gg Bohrbuchse DIN 172

51— 40 10 1310 1620 30 15 002 A12x20

6] — 80 12 510 1620 30

81 — 100 15 8 12 0% 30 20

101 - 12,0 18 22 12 20 25 40
121 = 150 22 26 16 28 36 40
151 - 18,0 26 30 16 28 36 4,0

181 — 22,0 30 34 20 36 45 5,0 3,0

22,1 = 26,0 35 3% 2 36 45 50 0,05
26,1 — 30,0 42 46 25 45 56 50

30,1 = 350 48 52 )5 45 56 50 0,04

351 = 420 55 5 30 56 67 50 35

421 - 480 62 66 30 56 67 6,0
481 — 550 70 74 30 56 67 6,0

551 — 630 78 82 3% 67 78 6,0 40
631 = 700 85 90 3% 67 78 6,0
701 — 78,0 95 100 40 78 105 6,0 0,08

781 — 8,0 105 110 40 78 105 6,0
851 — 950 115 120 45 89 112 6,0

951 = 1050 125 130 45 89 112 6,0
1051 = 1150 140 14750 100 6,0
1151 = 1250 150 15750 100 6,0

' Bei Durchmesser d; bis 15 mm genormte Abstufung O,1 mm und 0,25 mm. Bei Durchmesser d Uber 15 mm
genormte Abstufung 0,5 mm

2 Fiir eine Aufnahmebohrung mit ISO Toleranz H6 oder H7

¥ Zwischenabmessungen d1, die tber dem GréBimab eines Bohrungsbereichs und unter dem KleinsimaB des nach-

folgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundsétzlich dem kleineren AuBen<d dy zugeordnet:
2.B. Bohrung dy = 5,05 mm erhélt AuBend do = 8 mm.
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Zylindrische Bohrbuchsen nach DIN 179

® Form A
® Form B

Vel
Werkstoff - ):

Qualitétsstahl

Ausfihrung
gehartet 740 + 80 HV 10

Einfihrfase/

Bohrung d, geschliffen ISO Toleranz F7 d, %ﬂmemnsm
. dz
AuBen @ d, geschliffen 1SO Toleranz n6 TR

Zentrieransatz geschliffen

Form A (wie gezeichnet)

von = bis kurz mittel lang Form B (Bohrung an beiden Ecken gerundet)
04 - 10 3 b 9 1,0 0,01
11 - 18 4 6 9 ...einer zylindrischen Bohrbuchse mit
19 — 26 5 6 9 di =12 mm, |;, = 20 mm,
2,7 — 33 b 8 12 16 AUSfUhrung A
2;‘ ~ gg ; g g }2 Bohrbuchse DIN 179
51 - 60 10 0 16 2 15 0,02 AT2x20
61 — 80 12 10 16 20
81 — 10,0 15 12 20 25 2,0
10,1 = 120 18 12 20 25
12,1 = 15,0 22 16 28 36
151 — 18,0 26 16 28 36
181 — 220 30 20 36 45 3,0
221 — 26,0 35 20 36 45
26,1 — 30,0 42 25 45 56
30,1 — 350 48 25 45 56 0,04
351 — 420 55 30 56 67 3,5
421 — 48,0 62 30 56 67
48,1 — 550 70 30 56 67
55,1 — 63,0 78 35 6/ 78 40
63,1 — 70,0 85 35 6/ 78
70,1 — 78,0 95 40 78 105
781 — 850 105 40 78 105
851 — 950 115 45 89 112
95,1 — 105,0 125 45 89 112
1051 — 115,0 140 50 100
1151 = 1250 150 50 100
1251 — 140,0 160 50 100
140,1 — 150,0 175 50 100
150,1 — 160,0 190 60 120

') Bei Durchmesser d1 bis 15 mm genormie Abstufung 0,1 mm und 0,25 mm. Bei Durchmesser d; iber 15 mm
genormte Abstufung 0,5 mm

% Fir eine Aufnahmebohrung mit ISO Toleranz H6 oder H7

¥ Zwischenabmessungen d), die iber dem GréBimaB eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinsimaf des nach-
folgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundséitzlich dem kleineren AuBent@ d2 zugeordnet:
z.B. Bohrung dy = 5,05 mm erhalt AuBen@ do = 8 mm.




Steckbohrbuchsen nach DIN 173 Teil 1 —

@ Schnellwechselbuchse Form K d 'J:

® Schnellwechselbuchse Form KL N

>
ls
o

y N

4 TH

B N> lhb

Werkstoff
Qualitatsstahl

Ausfihrung
gehartet 740 + 80 HV 10
Bohrung d, geschliffen ISO Toleranz F7

AuBen @ d, geschliffen 1SO Toleranz m6
Bundunterseite geschliffen

und ;

von — bis kurz mittel lang lang gezeichnet Form K

47 A d, ds I Iy I I, ds dgh7 Bestellbeispiel
- 40 8 15 10 16 T 45 25

41 - 60 10 18 12 20 25 8,0 6,5 25 ...einer Schnellwechselbuchse fir
61 — 80 12 2 12 20 25 10,0 8,5 3,0 rechtsschneidende Werkzeuge
81 — 100 15 % 16 2 36 100 10,5 3,0 dy=15mm, |, = 36 mm,
10,1 - 120 18 0 16 2 36 100 12,5 3,0 Ausfihrung K
121 = 150 7 2 3 45120 15,5 50
I - 180 26 3 0 3% 45 120 190 50 Bohrbuchse DIN'173
181 — 220 30 T 5120 230 50 K15x22x36
2] — 260 35 52 95 45 56 120 27,0 8,0
261 - 300 ) 59 30 56 67 120 310 60 ...einer Schnellwechselbuchse fir
301 - 350 18 66 30 5 67 160 36,0 6,0 linksschneidende Werkzeuge
35,1 — 420 55 7430 56 67 160 13,0 6,0 dy=15mm, |, = 36 mm,
421 — 480 62 82 35 67 78 16,0 50,0 8,0 Ausfihrung KL
181 = 550 70 90 3% 6 78 160 57,0 8,0
51— 620 78 100 40 78 105 160 640 80 E‘Eh]r'g”cg;e D'3N6]73
621 — 70,0 85 110 40 78 105 160 72,0 8,0 X £eX
701 — 780 95 120 45 89 17 160 80,0 8,0
781 — 850 105 130 45 8 17 160 87,0 8,0

von — bis mittel lang

- 40 4,25 3,0 6 15 15 15 0,02 0,005
41 - 60 4,25 8 13 20 130 17
61 — 80 6,00 4,0 8 13 16,5 20
81 — 100 6,00 12 20 18,0 22
101 - 120 6,00 12 20 20,0 24
121 = 150 7,00 55 16 25 30 285 28
151 - 180 7,00 16 25 26,0 31
181 - 220 7,00 20 31 295 35
22,1 = 260 7,00 20 31 32,5 37 0,04 0,008
261 = 300 7,00 26 37 36,0 4
30,1 - 350 9,00 7,0 26 37 415 47
351 = 420 9,00 26 37 35 455 51
421 — 480 8,00 32 43 49,0 55
481 — 550 8,00 32 43 53,0 59
551 = 620 8,00 38 65 40 580 63 0,01
62,1 - 700 8,00 38 65 63,0 68
701 - 78,0 8,00 44 67 68,0 74
781 — 850 8,00 44 67 73,0 79

' Bei Durchmesser di bis 15 mm genormte Abstufung O,1 mm und 0,25 mm. Bei Durchmesser dy iber 15 mm
genormte Abstufung 0,5 mm

% Zwischenabmessungen d;, die iber dem GréBimal eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinstma® des nach-
folgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundséitzlich dem kleineren AuBen4@ d2 zugeordnet:
2.B. Bohrung dy = 4,05 mm erhélt AuBend do = 8 mm.

4 Siehe Erlduterungen Seite 9 Bild 3.
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Steckbohrbuchsen nach DIN 173 Teil 1

e Auswechselbuchse Form L

Werkstoff
Qualitétsstahl

Ausfihrung
gehartet 740 + 80 HV 10
Bohrung d, geschliffen ISO Toleranz F7

Schaft @ d, geschliffen 1SO Toleranz m6
Bundunterseite geschliffen

mittel
und
von — bis kurz mittel lang lang
d|F7 13) d2m6 d4 |] |1 CI3 d6H7
- 40 8 15 10 16 8,0 45 25
41 — 60 10 18 12 20 25 8,0 6,5 25
61 — 80 12 22 12 20 25 10,0 8,5 3,0
81 — 100 15 26 16 28 36 10,0 10,5 3.0
101 - 12,0 18 30 16 28 36 10,0 125 30
12,1 — 150 22 34 20 36 45 12,0 15,5 50
151 — 18,0 26 39 20 36 45 12,0 19,0 50
181 — 22,0 30 46 25 45 56 12,0 23,0 50
21 - 260 35 52 25 45 56 12,0 270 6,0
261 — 30,0 42 59 30 56 67 12,0 31,0 6,0
301 = 350 48 66 30 56 67 16,0 36,0 6,0
351 - 420 55 74 30 56 67 16,0 43,0 6,0
421 - 480 62 82 35 67 78 16,0 50,0 8,0
481 - 550 70 90 35 67 78 16,0 57,0 8,0
5,1 — 620 78 100 40 78 105 16,0 64,0 8,0
621 - 70,0 85 110 40 78 105 16,0 72,0 8,0
701 — 78,0 95 120 45 89 112 16,0 80,0 8,0
781 - 850 105 130 45 89 112 16,0 87,0 8,0
von — bis mitfel lang
d 1 7 1.3) |5 |6_8,2 |7 |7 r € 624) fr fp
- 40 425 30 6 15 1,5 15 0,02 0,005
41 - 60 4,25 8 13 2,0 13,0 17
61 — 80 6,00 40 8 13 16,5 20
81 — 100 6,00 12 20 18,0 22
101 - 12,0 6,00 12 20 20,0 24
121 = 150 7,00 55 16 25 30 235 28
151 — 18,0 7,00 16 25 26,0 31
181 — 22,0 7,00 20 31 295 35
221 - 260 7,00 20 31 32,5 37 0,04 0,008
261 — 30,0 7,00 26 37 36,0 4
301 - 350 9,00 7,0 26 37 415 47
351 - 420 9,00 26 37 35 455 51
421 — 480 8,00 32 43 49,0 55
481 = 550 8,00 32 43 53,0 59
5,1 — 620 8,00 38 65 40 58,0 63 0,01
621 — 70,0 8,00 38 65 63,0 68
701 - 78,0 8,00 44 67 68,0 74
781 - 850 8,00 44 67 73,0 79

' Bei Durchmesser di bis 15 mm genormte Abstufung O,1 mm und 0,25 mm. Bei Durchmesser dy iber 15 mm

genormte Abstufung 0,5 mm

¥ Zwischenabmessungen d1, die iber dem GrsBimaB eines Bohrungsbereichs und unter dem KleinsimaB des nach-

folgenden Abmessungsbereichs liegen, werden grundsditzlich dem kleineren AuBen<@ d2 zugeordnet:

2.B. Bohrung dy = 4,05 mm erhélt AuBen@ do = 8 mm.
4 Siehe Erléuterungen Seite 9 Bild 3.

VT (-

Bestellbeispiel

...einer Auswechselbuchse
di=15mm, |, = 36 mm,
Ausfihrung L

Bohrbuchse DIN 173
L15x22x 36




Spannbuchsen nach DIN 173 Teil 1

® Schnellwechselbuchse Form K dio
® Schnellwechselbuchse Form KL diy

= )
Werkstoff =N

@S Mn 28K

Aushu S _
o ()
N\

Iylinder- fiir Steck-
schraube hohrbuchsen
kurz long  kuz long DIN 912 DIN173 K

hitd3 haidd i Bestellbeispiel
51 3,0 6,0 8 11 13 10 4 M5x 16 10 = 6,0
6,1 4,0 8,0 10 14 16 12 5 M6 x 20 61 — 120 ...einer Sponnbuchse mit
8,1 55 10,5 12 17 20 15 5 M8x 2 121 -300 di,=6,1 mm, l;3=10 mm,
10,1 7,0 13,0 16 22 24 18 7 M10 x 30 30,1 — 85,0 Ausf'uhrung K

Spannbuchse DIN 173

6,1 x10
(]
Flachkopfschrauben nach DIN 173 Teil 1
Werkstoff
Schraubenwerkstoff dy
Festigkeitsklasse 10.9 T
Ausfihrung ? : -
blankgedreht » : =
Toleranzfeld m =
Zugfestigkeit ==
R = 1000 N/mm? b
fiir Steck-
hohrbuchsen
kurz lang kurz lang DINT73L
dy b33 183  ho lho ds  dy lg von  bis Bestellbeispiel
M5 3,0 6,0 15 18 7,5 13 9,0 10 - 60
M6 40 8,0 18 2 9,5 16 10,0 61 — 12,0 ..einer Flachkopfschraube mit
M8 55 10,5 22 27 12,0 20 11,5 12,1 = 30,0 d;, = M6, Iy = 4 mm,
M10 7,0 13,0 32 38 15,0 24 18,5 30,1 — 850

Flachkopfschraube DIN 173
Méx4
nur fir DIN 173 L verwenden




Zylinderstifte nach DIN 7
Spiral-Spannstifte nach DIN 7343

Werkstoff

Zylinderstift DIN 7
Qualitatsstahl
Spiralspannstift DIN 7343
Federstahl

Ausfihrung

Zylinderstift DIN 7

ungehdartet, ungeschliffen auf mé
Spiralspannstift DIN 7343
Regelausfihrung

Iylinderstift Spiralspannstift fiir Steckbuchsen

DIN7 DIN 7343 DIN173 Kund DIN 173 L
dine | d [ von bis

25 16 25 16 10 = 6,0
3,0 20 3,0 20 61 — 120
5,0 24 50 24 121 =220
6,0 28 6,0 30 22,1 = 30,0
6,0 36 6,0 36 30,1 — 42,0
8,0 36 8,0 36 421 =780
8,0 40 8,0 40 781 =850
[ ] (] (]

Einbaubeispiele

Als Grundbuchse kann die Bundbohr-
buchse DIN 172 oder die zylindrische
Bohrbuchse DIN 179 verwendet werden.
Die Bundbohrbuchse DIN 172 kann in

die Grundplatte eingelassen oder auf

Bild 1

Schnellwechselbuchse Form K mit eingelassener
Bundbohrbuchse DIN 172 oder zylindrischer
Bohrbuchse DIN 179. Die Befestigung erfolgt mit
Spannbuchse DIN 173 und Zylinderschraube
DIN @12,

die Grundplatte aufgesetzt werden.

Wenn mit einer Steckbohrbuchse grobere
Serien bearbeitet werden, ist die
Auswechselbuchse Form L zu bevorzugen.

e |
Bild 2

Auswechselbuchse Form L mit aufgesetzter Bund-
bohrbuchse DIN 172.

Die Sicherung erfolgt direkt mit der Flachkopf-
schraube.

Bild 3
Schnellwechselbuchse Form K mit eingelassener
Bundbohrbuchse DIN 172 oder zylindrischer
Bohrbuchse DIN 179.

A

S |- -

Bestellbeispiel

..eines Zylinderstiftes mit
d=25mm, =16 mm,

Zylinderstifte DIN 7
2,5x16

...eines Spiralspannstiftes
d=25mm, =16 mm,

Spiralspannstifte DIN 7343
25x16




Steckbohrbuchsen nach DIN 173 Teil 2

e Auswechselbuchse
® Schnellwechselbuchse Form ES
® Schnellwechselbuchse Form ER

Werkstoff
Qualitatsstahl

Ausfihrung

Form E

gehartet 740 + 80 HV 10

Bohrung d, geschliffen ISO Toleranz G7

Schaft & d, geschliffen ISO Toleranz hé
Bundunterseite geschliffen

mittel
und
von — bis lang ko2 mittel lang"
e 3 da ds ds A h h Iy l2
10 — 2,65 8 15 3,0 2,5 8,0 12,5 - 8
2] = 475 10 18 50 2,5 10,0 16,0 25 8
48 — 850 15 24 9.0 3,0 12,5 20,0 32 10
86 — 1400 22 32 14,5 30 16,0 250 40 10
141 - 19,00 28 40 20,0 4,0 20,0 32,0 50 12
191 - 2500 35 50 26,0 40 20,0 32,0 50 12
251 — 3350 46 60 350 5,0 25,0 40,0 63 16
33,6 — 4500 58 74 47,0 50 25,0 40,0 63 16
von — bis mittel lang
d]G7 3) |4 |4 |6 |7 e (=] fr fp
10 — 2,65 45 - 3,0 45 145 12,0 0,02 0,05
2,7 — 475 6,0 15 30 45 16,0 13,5
48 — 850 8,0 20 35 5,5 21,0 18,0 0,03
86 — 1400 9.0 24 35 55 25,0 220
141 - 19,00 12,0 30 45 7,0 29,0 26,0
191 - 2500 12,0 30 4,5 7,0 35,0 31,0 0,08
251 — 3350 15,0 38 6,0 95 42,0 375 0,04
33,6 — 4500 15,0 38 6,0 95 50,0 44,5

e

Bild 1

Auswechselbuchse Form E mit

Grundbuchse Form G (bevor-

zugt zu verwenden)

Bild 2
Schnellwechselbuchse Form ES
mit Grundbuchse Form G (nur
ausnahmsweise zu verwenden)

Bild 3
Schnellwechselbuchse Form ER
mit Rille und Grundbuchse
Form G (nur ausnahmsweise zu
verwenden)

' Bohrbuchsen mit |1 der Reihe lang sind mit AuBendurchmesser do auf eine Lénge von (11 lang — |y mittel) auf d2 - 0,5 mm abgesetzt.

* Diese Langen sind bevorzugt anzuwenden.

4" Zwischenabmessungen d, die iber dem GriBimaB eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinsimaf des nachfolgenden Abmessungsbereichs

liegen, werden grundséizlich dem kleineren AuBen@ d; zugeordnet:
2.B. Bohrung di = 2,66 mm erhdlt AuBend d, = 8 mm.

VT (-

ds J_:

o
e

o)

L bl

~<§.

N>

Bestellbeispiel

...einer Auswechselbuchse mit
di=12mm, I, = 16 mm,
Ausfihrung E

Steckbohrbuchse DIN 173
E12x22x16

...einer Schnellwechselbuchse
mit Anschlagstift

di=12mm, |, = 16 mm,
Ausfohrung ES

Steckbohrbuchse DIN 173
ES12x22x 16

...einer Schnellwechselbuchse
mit Anschlagstift und Einfihrrille
di=12mm, I, = 16 mm,
Ausfihrung ER

Steckbohrbuchse DIN 173
ER12x22x 16
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Grundbuchsen nach DIN 173 Teil 2

® Form G mit Bund

Werkstoff
Qualitatsstahl

Ausfihrung
gehartet 740 + 80 HV 10
Bohrung d, geschliffen ISO Toleranz H7

Schaft @ dg geschliffen 1SO Toleranz m6
Bundunterseite geschliffen

VT (-

I

do
[_:‘ I i \y/
. i N G
ddz @
e A

Bestellbeispiel

kurz lang
doh7? ds, do lo lo I tr to
8,0 12 15 8,0 12,5 2,0 0,01 0,03
10,0 15 18 10,0 16,0 2,0
15,0 20 24 12,5 20,0 25
22,0 28 32 16,0 25,0 25 0,02
28,0 36 40 20,0 32,0 3,0 0,05
350 46 50 20,0 32,0 30 0,03
46,0 56 60 25,0 40,0 4,0
58,0 10 74 25,0 40,0 4,0

...einer Grundbuchse mit
d=22mm, lio= 16 mm,

Ausfihrung G

Grundbuchse DIN 173
G22x16

Grundbuchsen nach DIN 173 Teil 2

@ Form H ohne Bund

Werkstoff
Qualitétsstahl

Ausfihrung

gehartet 740 + 80 HV 10

Bohrung d, geschliffen I1SO Toleranz H7
AuBen & dg geschliffen ISO Toleranz mé

o

IIO

d»

+A]

kurz lang

d,t7 ds, ¢ lo lo tr

8,0 12 8,0 12,5 0,01
10,0 15 10,0 16,0
15,0 20 12,5 20,0
22,0 28 16,0 25,0 0,02
28,0 36 20,0 32,0
35,0 46 20,0 32,0 0,03
46,0 56 25,0 40,0
58,0 70 25,0 40,0

ds

Bestellbeispiel

...einer Grundbuchse mit

dy =22 mm, lip= 16 mm,

Ausfihrung H

Grundbuchse DIN 173
H22x16
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Zylinderschrauben nach DIN 173 Teil 2

® Form K

diz
Werkstoff F
Schraubenwerkstoff ‘ .
Festigkeitsklasse 10.9 : 4=
Ausfihrung . I -
blankgedreht ﬁ dug
Toleranzfeld m dy
Zugfestigkeit

R = 1000 N/mm?

fiir Steckbohrbuchsen

DIN 173 Eund DIN 173 ES
dio 12 dis di2 13 14 von bis Bestellbeispiel
M5 5,0 7,5 12 8 15,5 1,00 — 4,75
Mé 6,0 10,0 16 10 195 480 — 14,00 ..einer Zylinderschraube mit
M6 75 10,0 16 10 21,0 14,10 — 25,00 dio=M5
M8 10,0 13,0 20 12 27,0 25,10 — 45,00

Zylinderschraube DIN 173

M5x5

nur fur DIN 173 E verwenden

Zylinderstifte nach DIN 7
Spiralspannstifte nach DIN 7343

® Form K

Werkstoff
Zylinderstift DIN 7
Qualitatsstahl

Ausfihrung
Zylinderstift DIN 7

ungehdartet, geschliffen auf mo

| |
> - |-

| |

4] ]

fiir Steckbohrbuchsen @

Spiralspannstift DIN 7343

Regelausfihrung

DIN 173 ES
dme [ d | von  bis Bestellbeispiel
25 14 25 14 1,00 — 475
3,0 18 3,0 18 480 — 14,00 ..eines Zylinderstiftes mit
4,0 20 40 20 14,10 — 25,00 d=25mm, | =14 mm
5,0 24 5,0 24 2510 — 45,00

Zylinderstift DIN 7
2,5x14

eines Spiralspannstiftes
d=2,5mm, =14 mm

Spiralspannstift DIN 7343
2,5x14




Steckbohrbuchsen nach DIN 173

® Schnellwechselbuchse Form A
(zurickgezogene Norm)

Werkstoff
Qualitatsstahl

Ausfihrung
gehartet 740 + 80 HV 10
Bohrung d; geschliffen ISO Toleranz F7

Schaft @ d, geschliffen 1SO Toleranz m6
Bundunterseite geschliffen

von — bis

d;” 3 d2m6 ds ds m Iy I ri t 1)
10 - 40 8 16 2,5 4,0 20 10 3 002 0,005
41 - 60 10 19 2,5 4,0 22 12
61 — 80 12 22 3,0 40 24 12 4
81 — 100 15 26 3.0 40 28 16 5

101 - 120 18 30 30 4,0 28 16

12,1 = 150 22 35 50 50 36 20

151 - 18,0 26 40 50 5,0 36 20

181 - 220 30 47 50 50 36 20 6

221 - 26,0 35 55 6 6,0 45 25 0,04 0,008
261 — 30,0 42 62 6 6,0 45 25

301 - 350 48 69 6 6,0 50 30 8

351 - 420 55 77 6 6.0 50 30

421 — 480 62 85 8 7,5 55 35

481 — 550 70 95 8 7,5 55 35

551 — 62,0 78 100 8 7,5 60 40 0,01
62,1 — 70,0 85 110 8 7,5 60 40

701 - 780 95 120 8 7,5 70 45

781 — 850 105 130 8 75 70 45

851 — 950 115 145 8 7,5 75 50

951 = 1050 125 155 8 7,5 75 50

¥ Zwischenabmessungen di, die iber dem GrésBimal eines Bohrungsbereichs und unter dem Kleinsimal des nachfolgenden Abmessungsbereichs
liegen, werden grundsaizlich dem Kleineren AuPen@ dy zugeordnet:
2.B. Bohrung dy = 4,05 mm erhélt AuBend dy = 8 mm.
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Bestellbeispiel

...einer Steckbohrbuchse mit
diy =12 mm
Ausfihrung A

Steckbohrbuchse DIN 173
Al2x18




Bundschrauben nach DIN 173

® zu Schnellwechselbuchse Form A
(zurickgezogene Norm)

Werkstoff - d,
Schraubenwerkstoff .
Festigkeitsklasse 5.8 *

=
Ausfihrung ﬁ N I} =
blankgedreht 15
Toleranzfeld m >
Zugfestigkeit *
R = 500 N/mm?
fiir Steckbohrbuchsen
DIN173A
ds d; h s 3 l; von bis Bestellbeispiel
M5 10 2,0 6,0 6 15 1,0 = 12,0
M 6 13 2,0 8,0 8 20 121 - 220 ...einer Bundschraube mit
M 8 16 25 10,0 10 25 21 - 420 ds=M38
M10 20 3,0 12,5 12 30 42,1 =105,0 Bundschraube DIN 173
M8
nur fir DIN 173 A verwenden
Zylinderstifte nach DIN 7
Spiralspannstifte nach DIN 7343
Werkstoff . —
Zylinderstift DIN 7 V-v

Quadlitétsstahl

Spiralspannstift DIN 7343

Federstahl | |
Al il
Ausfihrung | I
Zylinderstift DIN 7 ' .
ungehdrtet, geschliffen auf mé 4 o]

Spiralspannstift DIN 7343

Regelausfihrung
fiir Steckbohrbuchsen @
DINT73A
dme | d | von  bis Bestellbeispiel
2,5 16 2,5 16 10 = 60
30 20 3,0 20 61 — 120 ..eines Zylinderstiftes mit
50 24 50 24 121 = 220 d=2,5mm, =16 mm
6,0 28 6,0 28 221 - 30,0 . .
60 3% 60 3% 01 = 420 éY""dTZ“‘“H LN
8,0 36 8,0 36 421 - 780 o X
8.0 40 8,0 40 781 — 850

eines Spiralspannstiftes
d=2,5mm, | =16 mm

Spiralspannstift DIN 7343
25x16




Sechskantbohrbuchsen nach NIN 3

® Form A
® Form B

Werkstoff
Qualitétsstahl

Ausfihrung
gehartet 740 + 80 HV 10
Bohrung d, geschliffen ISO Toleranz F7

5
von — bis
d,7 a d; e | r s
10 - 18 25 6 9,2 8 1,2 8
19 = 25 25 7 92 8 1,2 8
26 — 32 2,5 8 10,4 8 1,2 9
33 - 40 3,5 9 12,7 10 1,6 11
41 - 50 3,5 10 12,7 10 1,6 11
51 — 6,0 3,5 12 15,0 10 1,6 13
61 — 80 40 14 17,3 12 2,0 15
81 — 10,0 40 16 19.6 12 25 17
10,1 = 12,0 4,0 20 25,4 12 25 22
121 = 150 5,0 22 27,1 16 40 24
151 - 180 5,0 25 31,1 16 40 27
18,1 = 220 5,0 30 36,8 18 6,0 32

Kordelbohrbuchsen nach NIN 4

® Form A
® Form B

Werkstoff
Qualitétsstahl

Ausfihrung
gehartet 740 + 80 HV 10
Bohrung d; geschliffen ISO Toleranz F7

von — bis
d]F7 d2+o,1 [ r
10 - 18 4 6 12
19 - 25 5 6 12
26 — 32 b 8 1,2
33 — 40 7 8 1,6
41 = 50 8 8 1,6
51 — 6,0 10 10 1,6
61 — 80 12 10 2,0
81 — 10,0 15 12 2,0
10,1 = 12,0 18 12 2,0
121 = 150 22 16 2,5
151 - 18,0 26 16 4,0
181 — 22,0 30 20 4,0

VT (=)

Form A (wie gezeichnef)
Form B (Bohrung an beiden Ecken gerundet)

Bestellbeispiel

...einer Sechskantbohrbuchse mit
di =3,2 mm
Ausfihrung A

Sechskantbohrbuchse NIN 3
A3,2x8

V(Y-

e

Form A (wie gezeichnef)
Form B (Bohrung an beiden Ecken gerundet)

Bestellbeispiel

...einer Kordelbohrbuchse mit
d; = 3,2 mm
Ausfihrung A

Kordelbohrbuchse NIN 4
A3,2x8




Zylinderstifte nach 150 8734 /DIN EN 28734

® Form A Standardausfihrung

Werkstoff
Chromlegierter Werkzeugstahl

Ausfihrung

gehartet und angelassen

600 + 100 HV 30
feinstgeschliffen 1SO Toleranz mé
Kuppen und Fasen gedreht

® Form A Spezialausfihrung

Werkstoff
Chrom-vanadiumlegierter

Werkzeugstahl

Ausfihrung

gehartet und angelassen

600 + 100 HV 30
feinstgeschliffen 1SO Toleranz m5
Kuppen und Fasen geglattet

d mé" 1 1,5 2 25 3 4 5 6 8 10 12 16 20
0 ~ 012 02 025> 03 04 05 063 08 1 12 16 2 25
C 05 06 08 1 12 14 17 21 26 3 38 46 6
Nenn-  |?
maB_ min. _ max.

4375 425

5 475 525

6 575 625

8 775 825

10 975 10,25

12 11,50 12,50

14 13,50 14,50

16 1550 16,50

18 17,50 18,50

20 19,50 20,50
24 2350 24,50
28 27,50 28,50

handelsiibliche
Ldngen

32 31,50 32,50
36 3550 36,50
40 39,50 40,50

45 4450 45,50
50 49,50 50,50
55 5425 5575

60 59,25 60,75
70 69,25 70,75
80 79,25 8075

90 89,25 90,75
100 99,25 100,75

!l Andere Toleranzen nach Vereinbarung

4 Nennléngen tber 100 mm sind von 20 mm zu 20 mm zu stufen

Bestellbeispiel

..eines Zylinderstiftes
Standardausfihrung
d=4mm, | =32 mm

aus chromlegiertem Werkzeugstahl

Zylinderstift ISO 8734
N4x32-A-ST

16



Zylinderstifte mit Innengewinde
nach 1SO 8735/DIN EN 28735

® Form A

Werkstoff

Chromlegierter Einsatzstahl

Ausfihrung

Einsatzgehartet und angelassen 600 + 100 HV 1
Finsatzhartungstiefe 0,25 — 0,4 mm
feinstgeschliffen 1ISO Toleranz mé

mit Luftentweichungsflache

BaumaBe nach ISO 8735

d mé" 6 8 10 12 16 20 25 30 40 50

a ~ 0,8 1 1,2 1,6 2 2,5 3 4 5 6,3
C 2,1 2,6 3 3,8 4.6 6 b 7 8 10
dy M4 M5 Mo Mo M8 M10 M16 M20 M20 M24
f b 8 10 12 16 18 24 30 30 36
fy min. 10 12 16 20 25 28 35 40 40 50
Nenn- 12

maf  min. max.

16 1550 16,50
18 1750 18,50
20 1950 20,50

22 2150 2250
24 2350 24,50
26 2550 26,50

28 27,50 28,50
30 2950 30,50
32 3150 32,50

36 3550 36,50
40 3950 40,50
45 4450 4550

50 49,50 50,50
5 5425 5575
60 5925 60,75

65 6425 6575 I
70 6925 7075 hundflsubhche
75 7425 7575 Ltingen

80 7925 8075
85 8425 8575
90 8925 9075

95 9425 9575
100 99,25 100,75
120 119,25 120,75

140 139,25 140,75
160 159,25 160,75
180 179,25 180,75
200 199,25 200,75

!l Andere Toleranzen nach Vereinbarung
4 Nennlgngen tber 200 mm sind von 20 mm zu 20 mm zu stufen

Bestellbeispiel

...eines Zylinderstiftes

mit Innengewinde

Form A, d; = 10 mm, | = 50 mm
aus chromlegiertem Einsatzstahl

Zylinderstift ISO 8735
10x50-A-ST
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