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Seite 2 DIN 620 Teil 1

1 Anwendungsbereich und Zweck

1.1 MaR- und Toleranzbegriffe fir Walzlager sind in
DIN 1SO 1132 definiert, nicht jedoch die MeBverfahren,
nach denen diese Toleranzen definitionsgerecht gemessen
werden konnen.

Zweck dieser Norm ist es deshalb, Verfahren festzulegen,
nach denen Walzlagertoleranzen definitionsgerecht auch
auBerhalb spezieller MeBlabors gemessen werden kénnen.

1.2 Die in DIN I1SO 1132 definierten Toleranzen, deren
Zahlenwerte in DIN 620 Teil 2, Teil 3 und Teil 6 festge-
legt sind, gelten im allgemeinen fiir Lagereinzelteile, un-
mittelbar nach der Fertigung, fir Teile, die von aul3eren
Kraften — auch von MeBkraften — frei sind. Sie sind
Toleranzen fir die Teileendkontrolle der Hersteller und
erlauben insbesondere keine unmittelbaren Riickschliisse
auf die Funktion der Lager.

1.3 Nach dieser Norm darf von den meRkraftfreien Mef3-
verfahren abgewichen werden, wenn die durch die MeB-
kraft und das Eigengewicht des Teiles bedingte Verfor-
mung in MeRrichtung kleiner ist als 10 % derjenigen Tole-
ranzen, deren Einhaltung iiberprift werden soll.

1.4 Fir die in den Abschnitten 4 und 5 gegebenen MeR-
verfahren mit den in Abschnitt 2.3.3 festgesetzten MeR-
kraften wird vorausgesetzt, daR die Bedingung nach Ab-
schnitt 1.3 eingehalten ist. Fir Lagerteile, die geringe
Querschnitte haben und demzufolge leichter verformbar
sind, sind deshalb andere, vorzugsweise meRkraftfreie
MeRverfahren anzuwenden.

15 Die Messung der Rundlauf- und Planlaufgenauig-
keiten am zusammengebauten Lager nach Abschnitten 5.1
und 5.2 soll dem Anwender, der die Walzlager zum Teil
nicht zerlegen kann, eine Eingangskontrolle ermoglichen.

1.6 Kontrollen der Walzlagertoleranzen nach den in den
Abschnitten 1.3 bis 1.5 genannten Bedingungen ent-
sprechen den Bedingungen nach Abschnitt 1.2 nicht, ihre
Ergebnisse haben sich jedoch in der Praxis als hinreichend
erwiesen, wenn die Messungen unter folgenden Gesichts-
punkten beurteilt werden:

1.6.1 Die Uberschreitung der Toleranz nach Ab-
schnitt 4.1.4 (Aqs bzw. Apg) kann bei Messungen am
zusammengebauten Walzlager oder bei Messungen langere
Zeit nach der Fertigung nicht zur Ablehnung des Lagers
fihren.

1.6.2 Fiir den Rundlauf von Innen- bzw. Auenring am
zusammengebauten Lager entsprechend Abschnitt 5.1
sind nach DIN 620 Teil 2 Kj, und K., festgesetzt. Deren
GroBe stimmt lberein mit den fir den Einzelring gel-
tenden Werten der Wanddickenschwankung K; bzw. K.

Im Zweifelsfalle ist die Messung am Einzelring ausschiag-
gebend.

1.7 Andere MeBverfahren sind zulassig. In Schiedsfallen
gelten die in dieser Norm beschriebenen MeRverfahren.

2 Allgemeine Bedingungen
2.1 Behandlung der Wilzlager vor dem Messen

Vor dem Messen ist das an den Walzlagern haftende Fett
oder Korrosionsschutzmittel — soweit es die MeRergeb-
nisse beeinflussen kann — zu entfernen. Zum Waschen der
Walzlager soll ein geeignetes organisches Ldsungsmittel
mit einem geringen Zusatz (= 3 %) von Maschinendl oder
saurefreiem Petroleum verwandt werden, weil andernfalls
die vollkommen fettfreien Oberflachen Rost ansetzen.

Nach dem Messen sind die Walzlager bzw. Walzlagerteile
sofort wieder zu waschen und zu fetten.

2.2 Bezugstemperatur

Die Bezugstemperatur betrigt 20 °C. MeRgegenstand,
Vergleichsstiick und MeRgerat missen beim Messen gleiche
Temperatur haben.

2.3 Mel3gerite

2.3.1 ParallelendmaBBe nach DIN 861 Teil 1, Genauig-
keitsgrad 1.

2.3.2 Feinzeiger mit mechanischer Anzeige nach
DIN 879 Teil 1.

2.3.2.1 Feinzeiger mit mechanischer Anzeige nach
DIN 879 Teil 1, Skalenteilungswert 1 um.

2.3.2.2 Feinzeiger mit mechanischer Anzeige nach
DIN 879 Teil 1, Skalenteilungswert 10 um.

2.3.3 MeRkrifte und Radius der Me3spitze
Tabelle 1.

Nenn- MeBkraft Raddius

bereich F er

MeRspitze

mm N mm

iber | bis max, min.

Bohrungs- - |10 15 08
durchmesser 10 | 30 15 25
d 30 | — 1,5 25

AuBen- alle
durchlr;lesser GréRen 1.5 25
2.4 MeRzone

Bei der Kontrolle der MaRe fiir den Bohrungsdurchmesser
und fir den AuBendurchmesser gelten die AbmaRe der
AusschuBseite nicht fir Messungen in radialen Ebenen,
die weniger als 2 ¢ ry g max von den Seitenflichen der
Lager entfernt sind (Werte fir ry ¢ max nach DIN 620
Teil 6).

2.5 Bezugsseitenfliche

Die Bezugsseitenflache des Ringes ist die nichtsignierte
Seitenflache, bei Ringen von einreihigen Schragkugel-
lagern und von Kegelrollenlagern ist die Axialkraft auf-
nehmende Seitenflache die Bezugsseitenflache. Bei Wellen-
und Gehédusescheiben ist die der Laufbahn gegeniiber-
liegende Stirnflache die Bezugsflache.

Anmerkung: Da in der modernen FlieRBfertigung von
Radial-Wélzlagern ein gerichtetes Einlegen der
Ringe in die Bearbeitungsmaschinen oft nicht er-
folgen kann, gelten die Toleranzen eines Ringes
oder Lagers auch dann als eingehalten, wenn sie
in bezug auf eine beliebige der beiden Seiten-
flachen eingehalten worden sind. Die Lage der
Kennzeichnung ist also in diesem Falle uner-
heblich.
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3 MaBbuchstaben und Formelzeichen
3.1 MaBbuchstaben

d Nenndurchmesser der Bohrung

D NennauBendurchmesser

B Nennbreite des Innenringes
C

Nennbreite des Auflenringes, falls diese von B ver-
schieden ist
T Nennbreite eines Lagers, Nennmal}

3.2 Formelzeichen
A Abweichung eines Ist-MaRes vom Nennmal}

V' Schwankung eines Ist-MaRes (algebraische Differenz
zwischen dem groRten und kleinsten Einzelwert eines

MaRes)
3.3 Indizes
m Arithmetisches Mittel aus Istwerten (mean)
s Istwert aus Einzelmessung (single)
p bezogen auf Messungen in nur einer radialen Ebene
{plane)

smin kleinster Einzelwert
smax grofter Einzelwert
Beispiel:
Agmp Abweichung des aus Messungen in einer

Ebene gewonnenen arithemetischen Mittels vom
Nennwert des Bohrungsdurchmessers.

4 Verfahren fiir das Priifen und Messen
an Walzlagerteilen

4.1 Messen von Durchmessern an zylindrischen Flachen
(Bohrungsdurchmesser, Auendurchmesser)

Zweipunktmessung mit Feinzeiger nach Abschnitt 2.3.2.1,
Einstellung mit ParallelendmaBen nach Abschnitt 2.3.1
oder nach Einstellnormal, MefRanordnung nach den
Bildern 1 und 2.

07

Bild 1. Bild 2.

Die Messungen erfolgen in verschiedenen radialen
Ebenen. In jeder Ebene werden Kleinst- und GroBtwerte
festgestelit.

MeRwerte: dys max; dps min DZW. Dpsmax: Dps min

N

Full document details: DIN 620-1:1982-06

DIN 620 Teil 1 Seite 3

Die aus Messungen aus jeweils einer Ebene gewonnenen
GroBt- und Kleinstwerte dienen zur Berechnung der Ab-
weichung eines Istwertes vom Nennwert und zur Berech-
nung der Schwankungen. Aus den MeBwerten errechnet
sich zunachst:

_dps max +dps min _Dpsmax +Dps min

dmp = 2 7 Dmp 2

4.1.1 Abweichung
des mittleren Durchmessers, A 4y, bzw. App,,,
{sieche DIN ISO 1132 *), Abschnitte 4.1.8 und
4.2.8)

Agmp =dmp ~ d; Bpmp =Dpmp - D

4.1.2 Schwankung
des Einzeldurchmessers, V3, bzw. Vp,,
(siehe DIN 1SO 1132 *), Abschnitte 4.1.9 und
4.29)

Vdp =dps max ~ dps min/ VDp = Dps max ~ Dps min

4.1.3 Schwankung
des mittleren Durchmessers, Vg, bzw. Vp
(siehe DIN 1SO 1132 *), Abschnitte 4.1.10 und
4.2.10)

Vamp = dmp max ~ 9mp min;
VDmp =-Dmp max Dmp min
GroBlte und kleinste innerhalb der MeRzone an einem

Ring auffindbare mittlere Durchmesser diirfen sich hoch-
stens um Vg bzw. Vg, unterscheiden.

4.1.4 Abweichung
des Einzeldurchmessers, A 3 bzw. A

(siehe DIN 1SO 1132 *), Abschnitte 4.1.3 und
4.2.3)

Ags=ds-d; Ap =D,-D

Anmerkung: Diese Toleranz wird nur in der Toleranz-
klasse P2 zusatzlich angegeben.

4.2 Messen der Breite

Zweipunktmessung mit Feinzeiger nach Abschnitt 2.3.2.2,
Einstellung nach Einstelinormal, MeRanordnung nach

Y

C
| o)
Bild 3. \q—.‘i\ |

Der Lagerring wird an drei gleichméaRig verteilten Stellen
unterstitzt, der Feinzeiger ist iber einem Unterstiitzungs-
punkt angeordnet. Geeignete Anschlage zentrieren den
Ring.

Die Messungen erfolgen in beliebigen Winkellagen des
Ringes; die bei einer Umdrehung des Ringes um seine
Achse auffindbaren GroRt- und Kleinstwerte werden
festgestelit.

MeBwerte: Bgmax; Bsmin

*) Ausgabe Juni 1982
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