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Ceramic components for electrical purposes; form tolerances

Ersatz fur Ausgabe 06.70

Composants céramiques a usage électrotechnique; tolérances de forme

Zusammenhang mit der Publikation 233 (1974) der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC), sieche Erlaute-

rungen.
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1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fur Werksticke aus keramischen Werk-
stoffen nach DIN 40685 Teil 1/VDE 0335 Teil 11). Sie kann
sinngemé&B auch bei feinkeramischen Erzeugnissen fiir
allgemein technische Zwecke angewendet werden.

Die Formabweichungen sind durch die Eigenart der kera-
mischen Technologie bedingt. Einengungen der Formtole-
ranzen sind nur durch erhdhten technischen Aufwand
moglich und gegebenenfalls zwischen Hersteller und An-
wender im Hinblick auf den Einsatz in elektrischen An-
lagen und Betriebsmitteln zu vereinbaren.

Die Formtoleranzen und die MaBtoleranzen (siehe
DIN 40680 Teil 1) sind je nach Verwendungszweck des
keramischen Werkstiickes getrennt zu betrachten (siehe
auch Abschnitt 7).

2 Begriffe
2.1 Formtoleranz

Eine Formtoleranz bezieht sich nur auf jeweils ein Form-
element eines keramischen Werkstiickes. Sie gibt den
Bereich an, innerhalb dessen die Istform eines Formele-
mentes von der geometrisch idealen Form abweichen darf.

Man unterscheidet unter anderem folgende Formtoleran-
zen:

— Geradheitstoleranz (frither Durchbiegung genannt)
— Ebenheitstoleranz
— Zylinderformtoleranz

Anmerkung: AuBer Formtoleranzen sind auch Lagetole-
ranzen zu betrachten und gegebenenfalls festzu-
legen, wie z.B. fiir Parallelitdt, Rechtwinkligkeit,
Rundlauf, Planlauf, siehe DIN 7184 Teil 1, Ausgabe
Mai 1972.

2.2 Toleranzzone

Eine Formtoleranz fir ein geometrisches Formelement
eines keramischen Werkstiickes ist durch die Toleranz-
zone begrenzt.

2.3 Geradheitstoleranz

Die Geradheitstoleranz einer Linie ist der Abstand zweier
paralleler Ebenen, zwischen denen alle Punkte der Linie
liegen missen, wenn die Toleranz nur in einer Richtung
angegeben ist (nach DIN 7184 Teil 1, Ausgabe Mai 1972).

Anmerkung: Der fur keramische Werkstiicke bisher ver-
wendete Begriff ,Durchbiegung” statt ,Geradheit"
ist entsprechend aufzufassen.

2.4 Ebenheitstoleranz

Die Ebenheitstoleranz ist der Abstand zweier paralleler
Ebenen, zwischen denen alle Punkte der tolerierten Flache
liegen miissen (nach DIN 7184 Teil 1, Ausgabe Mai 1972).

2.5 Zylinderformtoleranz

Die Zylinderformtoleranz ist der Abstand zweier koaxialer
Zylinder, zwischen denen alle Punkte der Zylindermantel-
flache liegen miissen (nach DIN 7184 Teil 1, Ausgabe
Mai 1972).

3 Formtoleranzen, Bezeichnung

Sind die keramischen Werkstiicke glasiert oder mit elek-
trisch leitfdhigem Belag versehen, so gelten die zuldssigen
Genauigkeitsgrade fiir die fertigen Erzeugnisse.

) Folgeausgabe: Siehe DIN IEC 15C(CQ)86/VDE 0335
Teil 100 (z. Z. Entwurf) und DIN IEC 15C(CO)140/VDE 0335
Teil 300 (z.Z. Entwurf), siehe auch Erlauterungen.
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Seite 2 DIN 40680 Teil 2

3.1 Geradheit (B)

Die Geradheitstoleranz ist in der Tabelle 1 bei Werkstiick-
lingen bis zu 1000 mm in Millimetern angegeben. Bei Werk-
stiicken iiber 1000 mm L&nge ist sie nach den angegebenen
Formeln zu berechnen.

3.1.1 Herstellverfahren

Es werden je nach dem Herstellverfahren drei Genauigkeits-
grade, grob, mittel und fein unterschieden.

3.1.1.1 Genauigkeitsgrad grob (g)

Dieser Genauigkeitsgrad gilt fir keramische Erzeugnisse,
die nach dem GieB-, Dreh- oder StrangpreBverfahren her-
gestellt sind und z.B. in der Hochspannungs- und in der
chemischen Apparatetechnik verwendet werden.

Anmerkung: In der Tabelle 1 sind die Werte fir Ldngen bis
1000 mm nach der IEC-Publikation 233 (1974) er-
rechnet worden: 1,5mm + 0,8 % der Lange.

3.1.1.2 Genauigkeitsgrad mittel (m)

Dieser Genauigkeitsgrad gilt hauptséchlich fir keramische
Erzeugnisse mittlerer GroBe, die stranggepreBt, undosiert
gepreBt, dosiert halbfeucht gepreBt, dosiert trocken ge-
preBt oder weiBbearbeitet hergestellt sind.

3.1.1.3 Genauigkeitsgrad fein (f)

Dieser Genauigkeitsgrad gilt bei keramischen Erzeugnissen,
bei denen die Genauigkeitsgrade grob und mittel nicht aus-
reichen. Er kann nur durch zusatzliche MaBnahmen, wie
z.B. Schleifen, sichergestellt werden. Ist der Genauigkeits-

grad fein erforderlich, dann sind die Toleranzwerte zZwi-
schen Hersteller und Anwender zu vereinbaren.

3.1.2 Bezeichnung

Bezeichnung einer Allgemeintoleranz fiir die Geradheit (B)
mit dem Genauigkeitsgrad mittel (m):

Allgemeintoleranz DIN 40680 — B —m

Tabelle 1. Allgemeintoleranzen fiir die Geradheit (friiher Durchbiegung genannt)

Genauigkeitsgrad
Herstellverfahren
grob (g) mittel (m)
Gegossen, gedreht, Anwendung Anwendung
stranggepreBt fiir Teile von 30 mm ublich nicht lblich
und dariber
StranggepreBt fir Teile bis 30 mm Anwendung Anwendung
undosiert gepreBt, nicht tblich ublich
dosiert halbfeucht gepreBt,
dosiert trocken gepreft,
weiB bearbeitet
. . Geradheitstoleranz
NennmaBbereich fur Langen rad ir?mrtr? era
linmm grob (g) mittel (m)
bis 30 1,7 0,15
iiber 30bis 40 1,8 0,20
iber 40bis 50 1.9 0,25
iber 50bis 60 2,0 0,30
tiber 60bis 70 2,1 0,35
iber 70bis 80 2.1 0,40
iber 80bis 90 2,2 0,45
liber 90bis 100 2,3 0,50
iiber 100 bis 110 2,4 0,55
iiber 110 bis 125 2,5 0,65
liber 125bis 140 2,6 0,70
tiber 140 bis 155 2,7 0,80
iiber 155 bis 170 29 0,85
iber 170 bis 185 3,0 0,90
tiber 185 bis 200 3,1 1,00
iiber 200 bis 250 3,5 1,25
iber 250 bis 300 3,9 1,50
liber 300 bis 350 43 1,75
liber 350 bis 400 4,7 2,00
tiber 400 bis 450 5.1 2,25
liber 450 bis 500 5,5 2,50
tiber 500 bis 600 6,3 3,00
liber 600 bis 700 71 3,50
tiber 700 bis 800 7.9 4,00
iber 800 bis 900 8,7 4,50
uber 900 bis 1000 9,5 5,00
iber 1000 15+ 0,8% -/ 0,5% -1
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3.2 Ebenheit (C)
3.2.1 Ebenheitstoleranz

Die festzulegende Ebenheitstoleranz hangt von der Art
des keramischen Werkstoffes (Typ), der Gestalt des Werk-
stickes und dem Fertigungsverfahren ab.

3.2.2 Genauigkeitsgrad

Es werden je nach dem Herstellverfahren drei Genauigkeits-
grade, grob, mittel und fein, unterschieden. Die Toleranzen
werden in Prozent des groBten LéngenmaBes (z.B. Dia-
gonale), das innerhalb der Flache vorhanden ist, ange-
geben.

3.2.2.1 Genauigkeitsgrad grob (g)

Toleranz 0,8% - [ (Herstellverfahren: Gegossen, gedreht,
stranggepreBt und undosiert gepreBt); vorzugsweise fur
Teile mit dem NennmaB > 30 mm.

3.2.2.2 Genauigkeitsgrad mittel (m)

Toleranz 0,5% - [ (Herstellverfahren: StranggepreBt, do-
siert halbfeucht gepreBt, dosiert trocken gepreBt und wei-
bearbeitet); vorzugsweise fiir Teile mit dem NennmaB
<30mm.

3.2.2.3 Genauigkeitsgrad fein (f)

Dieser Genauigkeitsgrad gilt bei keramischen Erzeugnis-
sen, bei denen die Genauigkeitsgrade grob und mittel
nicht ausreichen. Er kann nur durch zusatzliche MaBnah-
men, wie z.B. Schleifen, sichergestellt werden. Ist der Ge-
nauigkeitsgrad fein erforderlich, dann sind die Werte zwi-
schen Hersteller und Anwender zu vereinbaren.

3.2.3 Bezeichnung

Bezeichnung einer Allgemeintoleranz fur die Ebenheit (C)
mit dem Genauigkeitsgrad mittel (m):

Allgemeintoleranz DIN 40680 - C — m

3.3 Zylinderform (D)

Die festzulegenden Zylinderformtoleranzen hangen von
der Art des keramischen Werkstoffes (Typ), der Gestalt
des Werkstlickes und dem Fertigungsverfahren ab. Die
Werte fiir die Zylinderformtoleranz sind zwischen Herstel-
ler und Anwender zu vereinbaren.

4 Zeichnungsangaben

4.1 st fur die Geradheit ein anderer Genauigkeitsgrad
erforderlich ais fiir Form angegeben, so ist dieser in diesem
Feld zusatzlich anzugeben:

z.B. Allgemeintoleranz DIN 40680 — A — m
Allgemeintoleranz DIN 40680 - B — ¢

oder Aligemeintoleranz DIN 40680 - A -g
Allgemeintoleranz DIN 40680 — B — m

Anmerkung: Dies kann z.B. fir dinnwandige Rohre oder

Vollstabe mit kleinen Durchmessern und relativ
groBer Lange zutreffen.

4.2 st fiir die Ebenheit ein anderer Genauigkeitsgrad er-
forderlich als fiir Form angegeben, so ist dieser entspre-
chend Abschnitt 4.1 anzugeben.

4.3 st fur das in der Zeichnung dargestellte Werkstiick
bezliglich der MaBe keine Eintragung im dafir vorgesehe-
nen Schriftfeld vorhanden, so kann gegebenenfalls fir die
Formtoleranz in diesem Schriftfeld je nach Genauigkeits-
grad eingetragen werden:

z.B. Aligemeintoleranz DIN 40680 - B - g

oder Allgemeintoleranz DIN 40680 —C - m
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5 Beispiel fiir MeBverfahren
5.1 Geradheit

Bei einachsigen Werksticken wird die Abweichung von
der Geradheit durch Messen des groBten senkrechten
Abstandes der Mantelflache von der Geraden, die die am
weitesten entfernten Punkte der auBeren Sehne des Werk-
stlickes verbindet, ermittelt (und auf die Lénge [ bezogen).

Bild 1. Abweichung von der Geradheit (Durchbiegung)
eines zylindrischen Formstickes

Bild 2. Abweichung von der Geradheit (Durchbiegung)
eines nichtzylindrischen Formstuckes (Kegel)

5.2 Ebenheit

Zum Messenist das Werkstiuck entsprechend Abschnitt 6.2
auszurichten und durch Abtasten des Profils die groBte
Abweichung zu ermitteln.

Anmerkung 1: Das Ausrichten kann durch Auflegen auf
3 feste Punkte durchgeflihrt werden, wobeidie Mini-
mumbedingung nach Abschnitt 6.1 erflllt werden
muB. Das Hohenprofil wird iiblicherweise durch Ab-
tasten mit einem LangenmeBgerat (z.B. MeBuhr)
ermittelt.

Anmerkung 2: Fur die Prifung von runden oder eckigen
Platten mit parallelen Oberflachen kann die Mes-
sung durch Benutzen einer fur diesen Zweck ge-
eigneten Lehre vereinfacht werden, wobei die MeB-
platten mindestens die GroBe des MeBobjektes
haben mussen. Die Dicken- und Parallelitatsab-
weichung sind gesondert zu berlicksichtigen.

5.3 Zylinderform

Zum Messen der Abweichungen nach Abschnitt 3.3 wird
das Werkstick in verschiedenen Durchmesserebenen uber
die ganze Lange gemessen.

Anmerkung 1: Die Messung kann durch Abtasten des auf
einer ebenen Unterlage liegenden Zylinders langs
der am weitesten von der Unterlage entfernten
Mantellinie unter gleichzeitiger Drehung um die
Zylinderachse durchgefiihrt werden. In der Praxis
wird das MeBverfahren nach der geforderten Ge-
nauigkeit gewahlt.

Anmerkung 2: Zwei wichtige Sonderfalle in bezug auf das
Messen der Abweichung von zylindrisch geformten
Werksticken sind

a) Zapfen und
b) Bohrung.

Die Prifung auf Einhaltung der Toleranz wird z.B.
mit Lehrringen oder Lehrdornen durchgefihrt.
Deren Lange sollte mindestens der Lange des Form-
korpers entsprechen und deren Durchmesser die

zulassigen Abweichungen b Iuments

Document Sharing Hub


http://avadocuments2026.com/doc/din-40680-2-1983-08
http://avadocuments2026.com/doc/din-40680-2-1983-08

