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Préazision durch Erfahrung

Uber 75 Jahre Erfahrung in der Herstellung von Prézisionsteilen
garantieren die gleichbleibend hohe Qualitét unserer Produkte.
Das in zweiter Generation gefilhrte Unternehmen stellt seit
Jahrzehnten geschliffene Normteile und Zeichnungsteile her.

Erfahrene und motivierte Mitarbeiter, stdndige Investitionen in
einen modernen Maschinenpark, in Qualitétssicherung und
EDV- unterstiitzte Betriebsabléufe, sowie Verdoppelung der
Produktions- und Lagerflédche im Jahre 2018, schaffen die besten
Voraussetzungen auch fiir kiinftige Herausforderungen.

Wir handeln nach dem Grundsatz:

»Gewinn soll nicht das Hauptziel des Unternehmens sein,
sondern das Wohlergehen aller Beteiligten inklusive Mitarbeiter,
Lieferanten, Kunden und Kommune”.

{ Klaus Schwab, Griinder und Initiator des Weltwirtschaftsforum in Davos )

Innovative OCKERT
Drehbeqrbeifung PRAZISIONSTEILE

CNC-Maschinen neuester Bauart mit Stangelademagazinen und Handlings-
systemen garantieren fiir jede Losgrésse die geeignete Fertigungsmethode.
Fir die Komplettbearbeitung stehen mehrere Mehrachsen - Drehzentren zur
Verfigung. Zum Fertigdrehen gehérterter Zeichnungsteile setzen wir hoch-
genave Uliraprézisionsdrehmaschinen in Kombination mit Robotersystemen
ein. Grof3serien werden auf CNC - gesteuverten Lineardrehmaschinen gefertigt.

Werkstoffe

Wir verarbeiten:

- Automatenstdhle, Einsatzstdahle

- Vergiitungs- und Werkzeugstéahle
- HWS- und HSS-Stahle

- rostfreies Material

In enger Zusammenarbeit mit einem renommierten Fachbetrieb wird die
Warmbehandlung der Teile in Schutzgas- und Vakuuméfen durchgefihrt.
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Ausfishrung A

Hérte: HRC 62 + 2

Bestellbeispiel einer Bohrbuchse Form A mit d1 = 18mm und L = 16mm: Bestellbeispiel einer Bundbohrbuchse Form A mit d1 = 10mm und L = 12mm:
Bohrbuchse DIN 179 A 18 x 16 Bundbohrbuchse DIN 172 A 10 x 12

Bohrung d1 F7 Bohrung d1 F7 d2né

von bis von bis
0,6 - 3 6 11,50 - . - - 0,6 - 3 6 2 é 14,50 - - - -
0,7 0,8 3 6 8,00 . - 2 - 0,7 0,8 3 ) 2 6 10,50 - =i - 5
0,9 1,0 3 6 5,60 9 6,70 - . 0,9 1,0 3 ) 2 é 7,75 9 8,44 : :
1,1 1,8 4 6 3,50 9 4,03 = - 1,1 1,8 4 i/ 2 6 4,90 9 5,57 z -
1,9 2,6 5 6 1,70 9 1,83 < 1.2 2,6 5 8 2 6 2,36 9 2,49 : 5
27 3,3 6 8 1,76 12 1,92 16 2,93 27 3.3 6 9 2,5 8 2,39 12 2.57 16 4,32
3,4 4,0 7 8 1,81 12 1,94 16 2,81 3,4 4,0 7 10 2.5 8 2,47 12 2,60 16 4,14
4,1 5,0 8 8 1,92 12 2,00 16 2,89 4,1 5,0 8 1 2.5 8 2,57 12 2,72 16 4,37
5.1 6,0 10 10 1,94 16 2,23 20 3,18 51 6,0 10 13 3 10 2,60 16 2,89 20 4,71
6,1 8,0 12 10 2,14 16 2,43 20 3,40 6,1 8,0 12 15 3 10 2,98 16 3,21 20 4,88
81 10,0 15 12 2,39 20 2,79 25 3,99 81 10,0 15 18 3 12 3,21 20 3,59 25 5,68
10,1 12,0 18 12 2,69 20 3,18 25 4,29 10,1 12,0 18 22 4 12 3,59 20 4,05 25 6,13
12,1 15,0 22 16 2,98 28 4,01 36 5,44 12,1 15,0 22 26 4 16 4,23 28 544 36 8,31
151 18,0 26 16 3,68 28 4,91 36 6,23 151 18,0 26 30 4 16 4,98 28 6,65 36 8,61
18,1 22,0 30 20 4,88 36 6,33 45 10,03 18,1 22,0 30 34 5 20 6,65 36 8,81 45 11,79
22,1 26,0 35 20 5,82 36 7,34 45 10,73 22,1 26,0 35 39 5 20 8,38 36 10,66 45 14,20
26,1 30,0 42 25 7,70 45 9,41 56 11,81 261 30,0 42 46 5 25 10,78 45 12,95 56 24,92
30,1 35,0 48 25 9,00 45 11,79 56 25,97 30,1 35,0 48 52 5 25 13,14 45 16,62 56 31,16
iber 35,0 auf Anfrage iber 35,0 auf Anfrage
Abstufung der Bohrung d1 jeweils um 0,1mm, iber 18,0 um 0,5mm. Abstufung der Bohrung d1 jeweils um 0,1mm, iiber 18,0 um 0,5mm.
Zwischenmasse werden gegen Aufpreis geliefert. Zwischenmasse werden gegen Aufpreis geliefert.
Ausfihrung B (Bohrung an beiden Enden gerundet) = 10% Aufschlag Ausfiihrung B (Bohrung an beiden Enden gerundet) = 10% Aufschlag

Mengenrabatte nur fiir DIN 179: ab 50 Stiick pro Abmessung = 5%
ab 100 Stiick pro Abmessung = 15%
ab 200 Stiick pro Abmessung = 20%
6 ab 500 Stiick pro Abmessung = 30% 7
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Bestellbeispiel einer Stempelfihrungsbuchse mit d1 = 8mm und L = 20mm: Bestellbeispiel einer Schneidbuchse Form A mit d1 = 8mm und L = 20mm:
Stempelfiihrungsbuchse DIN 9845 C8 x 20 Schneidbuchse DIN 9845 A 8,0 x 20

Bohrung d1 H7 Bohrung d1 H8 d2né  kurz

von bis von bis L1
21 3,0 7 12 4,05 1 0,01 1,0 5 20 12,64 28 1515 d1+0,3 18 26 0,01
31 40 8 12 3,81 1 0,01 1,1 20 6 20 8,61 28 11,13 d1+0,3 17 25 0,01
41 50 10 16 4,29 1 0,01 21 30 7 20 7,19 28 9,00 di1+0,5 17 25 0,01
51 6,0 12 16 4,82 15 0,02 3,1 40 8 20 719 28 9,00 d1+05 17 25 0,01
61 8,0 15 20 5,53 1,5 0,02 41 5,0 10 20 719 28 9,00 d1+0,7 16 24 0,01
81 10,0 18 20 6,41 2 0,02 51 6,0 12 20 719 28 9,00 d1+0,7 16 24 0,02
10,1 12,0 22 28 8,16 2 0,02 61 80 15 20 7,73 28 9,67 d1+0,7 16 24 0,02
121 15,0 26 28 9,69 2 0,02 8,1 10,0 18 20 8,61 28 10,25 d1+1,0 16 24 0,02
151 18,0 30 36 13,52 2 0,02 10,1 12,0 22 20 8,87 28 10,82 d1+1,0 15 25 0,02
iber 18,0 auf Anfrage 12,1 15,0 26 20 11,70 28 14,19 d1+1,0 15 23 0,02
151 18,0 30 20 - 28 19,44  d1+1,0 - 23 0,02
Abstufung der Bohrung d1 bis 15,0 um 0,1mm, iiber 15,0 um 0,5mm. Abstufung der Bohrung d1 bis 15,0 um 0,1mm, Gber 15,0 um 0,5mm.
Zwischenmasse werden gegen Aufpreis geliefert. Zwischenmasse werden gegen Aufpreis geliefert.
Mengenrabatte Mengenrabatte
fir DIN 9845 Form C: fir DIN 9845 Form A:
ab 50 Stisck pro Abmessung = 5% ab 50 Stiick pro Abmessung = 5%
ab 100 Stiick pro Abmessung = 10% ab 100 Stiick pro Abmessung = 10%
ab 200 Stiick pro Abmessung = 20% ab 200 Stiick pro Abmessung = 20%

8 ab 500 Stiick pro Abmessung = 30% ab 500 Stiick pro Abmessung = 30% 9
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Hérte: HRC 62 + 2 Form A
Bestellbeispiel einer Schneidbuchse Form B mit d1 = 5mm und L1 = 28mm: Bestellbeispiel einer Stempelfiihrungsbuchse ISO 8978 mit d1 = 6,0mm und Aussendurchmesser d2 = 16mm und L1 = 20
Schneidbuchse DIN 9845 B 5,0 x 28 Stempelfihrungsbuchse ISO 8978 6,0 x 16 x 20

Bohrung d1 H8  d2 ké Bohrung d1 Hé Stufung
von  bis von bis
1,0 5 7 20 15,20 28 17,56 d1+0,3 18 16 26 24 0,01 1,0 24 0,1 5 8,0 17,88 1,0 0,01
1,1 20 6 8 20 10,17 28 13,36 di+03 17 16 25 24 0,01 1,6 3,0 0,1 6 12,5 13,41 1,0 0,01
21 3,0 7 9 20 8,61 28 10,82 di+0,5 17 16 25 24 0,01 20 3,5 0,1 8 12,5 11,33 1,5 0,01
3,1 4,0 8 10 20 8,61 28 10,82 d1+0,5 17 16 25 24 0,01 30 50 0,1 10 16,0 11,98 2,0 0,01
41 5,0 10 12 20 8,61 28 10,82 d1+0,7 16 16 24 24 0,01 4,0 72 0,1 13 16,0 13,06 2,0 0,01
51 6,0 12 14 20 8,61 28 10,82 d1+0,7 16 16 24 24 0,02 60 88 0,1 16 20,0 14,72 2,0 0,01
61 8,0 15 17 20 9,29 28 11,67 d1+07 16 16 24 24 0,02 Z5 113 0,1 20 20,0 16,45 2.5 0,01
8,1 10,0 18 20 20 10,25 28 12,37 di+10 16 16 24 24 0,02 11,0 16,6 0,1 25 25,0 20,27 2,5 0,01
10,1 12,0 22 24 20 10,67 28 13,06 di+1,0 15 16 23 24 0,02 15,0 20,0 0,5 32 25,0 38,63 4,0 0,01
12,1 15,0 26 28 20 14,19 28 17,14 di+1,0 15 16 23 24 0,02 18,0 270 0,5 40 32,0 40,89 4,0 0,01
15,1 18,0 30 32 20 28 21,58 di+10 - - 23 24 0,02 26,0 36,0 0,5 50 40,0 43,64 4,0 0,01
Abstufung der Bohrung d1 bis 15,0 um 0,1mm, iber 15,0 um 0,5mm. Abstufung der Bohrung: bis d 16,6mm und d2 25mm = 0,1mm
Zwischenmasse werden gegen Aufpreis geliefert. ab d 15,0mm und d2 32mm = 0,5mm
Mengenrabatte

fir DIN 9845 Form C:
ab 50 Stiick pro Abmessung = 5%
ab 100 Stiick pro Abmessung = 10%
ab 200 Stiick pro Abmessung = 20%
10 ab 500 Stiick pro Abmessung = 30% 1
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Bestellbeispiel einer Schneidbuchse Form A mit d = 5,0mm und Aussendurchmesser D = 10mm
und Gesamtlénge = 25mm / Schneidbuchse 1SO 8977 A 5,0 x 10 x 25

Bestellbeispiel einer Schneidbuchse Form B mit d = 5,0mm und Aussendurchmesser D = 10mm
und Gesamtlénge = 25mm / Schneidbuchse 1ISO 8977 B 5,0 x 10 x 25

Bohrung d +0,02 Stufung Bohrungd +0,02 Stufung D D1 d1 | h L

von bis ; in. von bis m5 0,25 max. min.+0,25 +0,5

1,0 24 0,1 5 2,8 2 16 15,51 20 1686 25 18,96 32 - 1,0 24 0,1 5 8 28 2 5 16 1706 20 19,19
1,6 3,0 0,1 [ 3,5 3 16 1526 20 16,70 25 18,24 32 - 1,6 3,0 0,1 6 9 35 3 5 16 1670 20 18,72
20 35 0,1 8 4,0 4 16 14,48 20 15,51 25 1681 32 18,77 20 3,5 0,1 8 11 40 4 5 16 1597 20 17,06
30 5,0 0,1 10 5,8 4 16 1430 20 1514 25 1632 32 18,30 30 50 o1 10 13 58 4 5 16 1580 20 16,81
40 7.2 0,1 13 8,0 5 - - 20 1574 25 17,46 32 19,91 40 7.2 0,1 13 16 80 5 5 - 20 17,06
60 88 0,1 16 2.5 5 - 20 1574 25 17,46 32 19,91 60 8,8 0,1 16 19 95 5 b - 20 17,06
75 1,3 0,1 20 12,0 8 - - 20 1686 25 18,72 32 21,63 75 1.3 01 20 23 120 8 5 - - 20 19,56
10,7 16,6 0,1 25 17,3 8 - - 20 1753 25 19,67 32 23,25 10,7 16,6 o1 25 28 173 8 5 - - 20 20,51
150 20,0 0,5 32 20,7 8 - - 20 3356 25 36,96 32 44,11 150 20,0 05 32 35 207 8 5§ - " 20 35,65
1'8,0 27,0 0,5 40 27,7 8 - - 20 36,37 25 39,94 32 4591 18,0 27,0 05 40 43 277 8 5 - . 20 39,35
26,0 36,0 0,5 50 37,0 8 20 39,94 25 44,11 32 48,29 26,0 36,0 05 50 53 370 8 5§ 20 49,18

Abstufung der Bohrung: bis d 16,6 mm und D 25 mm = 0,1 mm Abstufung der Bohrung: bis d 16,6mm und D 25mm = 0,Tmm
ab d 15,0 mm und D 32 mm = 0,5 mm ab d 15,0mm und D 32mm = 0,5mm
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22,06
21,35
19,19
18,72
18,96
18,96
22,06
23,01
41,14
44,58
53,77

é 5 TH= R . % s T TR/™= 3 =
R AR
(Al (]
Form A Form B

2135

20,74
21,63
21,63
25,76
27,96
50,32
52,10
54,37
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Bestellbeispiel einer Schneidbuchse mit Startloch Form C mit Aussendurchmesser D = 8mm
und Gesamtlénge = 20mm / Schneidbuchse mit Startloch 1ISO 8977 C 8,0 x 20

13,30

13,07

13,19

13,64

14,62
15,19
29,00

31,54

34,40

13,57

13,32

13,45

13,93

14,90

15,50

29,58

35,09

Bei Schneidbuchsen fiir Quadrat- und Rechteckschneidformen, sollte die Diagonale der Form nicht gréfBer sein als d1 max.

14,33
1410
14,45
15,14
16,28

16,96

31,86

34,40

37,83

14,63
14,38
14,73
15,43
16,61
17,30
32,50

135,09

38,58

30
30
30
30
30
30
30
30
30

14,91
14,67
14,31
1575
16,94
17,65
33,16
3

32

32

32

32

32

32

16,05
15,82
16,28
18,63
38,06
39,67
41,85




Achtung:
Bei Schneidbuchsen fiir Quadrat- und Rechteckschneidformen, sollte die Diagonale der Form nicht gréBer sein als d1 max.

11
13
16

19

23
35
43
53

Bestellbeispiel einer Schneidbuchse mit Startloch Form D mit Aussendurchmesser D = 8mm
und Gesamtlénge = 20mm / Schneidbuchse mit Startloch 1ISO 8977 D 8,0 x 20

4,0
58
8,0
12,0
20,7
217
37,0

oo

14,62

14,55

14,79

15,82

16,96
17,78
30,95
4242

14,90

15,13

1612

17,30
18,13
31,58

43,26

25
25
25
25

16,40
16,40
19,04
20,07
35,54
38,41
46,44

28

28

17,07

16,82

17,07

19,80

20,88

36,97

39,96

48,31

18,71

18,13
19,00
20,69
22,68
44,44
50,27



Bestellbeispiel einer Schneidbuchse mit durchgehendem Startloch Form E mit Aussendurchmesser D = 8mm
und Gesamtléinge = 20mm / Schneidbuchsenrohling ISO 8977 E 8,0 x 20

18

1,0

1,0

1,2

1.2

1,5

15

].{5
1,5

3 8 8 E

1443

14,50

15,00

16,08
16,71
31,90

14,91
14,80
15,31
16,41
17,04
32,53

1576
15,52
15,89
16,65
17,90
18,67
35,06

16,40
16,14
16,54
18,63
19,42
36,47
39,36

17,65
17,90
18,92
20,49

22,07

41,87

19



Bestellbeispiel einer Schneidbuchse mit durchgehendem Startloch Form F mit Aussendurchmesser D = 8mm
und Gesamtléinge = 20mm / Schneidbuchsenrohling 1SO 8977 F 8,0 x 20

20

1,0

1,0

1,2

2

1,5

1,5

15

1,5

D1

-0,25

h
+0,25

O O

L
+0,5

20
20
20
20

15,61

15,55

15,79

16,90

18,12

18,97

33,06

15,93
15,86
16,10
18,49

19,36

33,71

17,51
17,51
18,97
20,32
21,42
37,96
41,01

17,85
17,61
17,85
19,36
20,73
38,71

30

30

30

30

30

30

30

30

19,59
T
19,
21,67
23,75
25,72
46,52
47,75
50,20

19,98
19,36
20,30
22,10
24,23

26,22

47,46
48,71
51,20

21



Endbearbeitung OCKERT

Sch|eifen PRAZISIONSTEILE
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Die Fertigbearbeitung unserer Norm- und
Sonderteile wird mit Schleifmaschinen ver-
schiedener GréBBen und Bauarten durchge-
fohrt.

- Spitzenlose Rundschleifmaschinen mit auto-
matischer Zufihrung

- Rundschleifmaschinen zwischen Spitzen

- Innenrundschleifmaschinen halb- und
vollautomatisch mit Hochfrequenzspindeln
bis 160.000 U/min.

- Flachschleifmaschinen

- CNC Hartdrehmaschinen

Der Einsatz moderner Technologie ermég-
licht Rundlaufgenauvigkeiten bis 0,002mm.

22



Qualitdatssicherung- OCKERT

Zerﬁﬁzierung PRAZISIONSTEILE

Standige Kontrollen wéhrend der einzelnen
Arbeitsabléufe sorgen fir eine anerkannt hohe

Qualitat. Der Einsatz modernster Mef3mittel ist
selbstverstandlich.
Unser Qualitatsmanagement ist bereits seit 1997

zertifiziert, aktuell nach ISO 9001 : 2015.
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Teile nach
Zeichnung

Eine kleine Auswahl aus unserer Produktion
l&sst die Vielfalt unserer Teile erkennen.
Ausser unserem Lagerprogramm (Bohr-
buchsen, Schneidbuchsen, Stempelfiihrungs-
buchsen nach DIN und ISO) fertigen wir
Zeichnungsteile nach Kundenwunsch fiir den
Maschinenbau, Fahrzeugbau, Werkzeug- und
Formenbau und die Nahrungsmittelindustrie
v.a.:

- Buchsen, Rollen, Hiilsen, Ringe

- Distanzbuchsen, Positionierbuchsen
- Fihrungsbuchsen, Abscherbuchsen
- Schleifhiilsen, Antriebsrollen

- Lagerbuchsen, Laufbuchsen,

- Laufrollen, Sonderschneidbuchsen,

- Matritzen

Wir sind auch seit Jahrzehnten zuver
l&ssiger Partner des Fachhandels.

OCKERT

PRAZISIONSTEILE




Normteilelager Verkaufs- OCKERT

Und Lieferbedingungen PRAZISIONSTEILE

. Preisstellung:

= | | 1|

N 2 A J== | \

"'/ # ! : = ‘ ' 2. Preisbasis:
-~ | ]
: : -l,,a: 3. Kleinstauftrage:
;.';'-“-'ﬂ
4. Lieferzeiten:
_ A |
Sy i -_ 5. Versand:

6. Zahlung:

' = 7. Eigentumsvorbehalt:
N
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9. Ricksendungen:

10. Erfillungsort:

11. Gerichtsstand:



Verwaltung
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Siegfried Ockert
Geschaftsfihrender
Gesellschafter

>+ Tel. 07831 / 9337-0

s.ockert@ockert.de




