DK 621.753.1/.3 DEUTSCHE NORMEN August 1977

ISO-Toleranzen und 1SO-Passungen DIN
Priifung von Werkstiick-Elementen 71 50
mit zylindrischen und parallelen PaBflachen Teil 2

ISO systems of limits and fits; inspection of workpieces with cylindrical and parallel mating surfaces
Systemes ISO de tolérances et d'ajustements; vérification de piéces a surface d’ajustage cylindrique et paralléle

Diese Norm stimmt sachlich liberein mit der von der International Organization for Standardization (ISO) heraus-
gegebenen Empfehlung R 1938-1971.

E: 1SO-System of limits and fits
Part lI: Inspection of plain workpieces

X
b D: 1SO-System fiir Toleranzen und Passungen;
'S' Teil 1l: Prifung von Werkstiicken mit zylindrischen und parallelen PaBflachen
& Diese ISO-Empfehlung ist die Fortsetzung der ISO/R 286-1962 - ISO-System fiir Toleranzen und Passungen:
2 Teil I: Grundlagen, Toleranzen und AbmaBe
8]
§) :g im Titel und Inhalt der ISO-Empfehlung ist von der Priifung von Werkstiicken die Rede. Da jedoch durch die in dieser
< 2 | Norm beschriebene Lehrung nur jeweils ein toleriertes Element eines Werkstiickes gepriift wird, wird der Begriff
g 5| Werkstiickelement verwendet.
5 = In dieser Norm wird vorwiegend auf Rundpassungen an Werkstiickelementen Bezug genommen, jedoch gelten alle
& 3 Festlegungen sinngemas auch fir Flachpassungen.
: Diese Festlegungen fiir anzeigende MeBgerate sind nicht vollstandig in dieser Norm enthalten, da Angaben iiber MeB-
2] unsicherheiten und die damit zusammenhangenden statischen RechengréBen in DIN 2257 Teil 2 enthalten sind.
E Bei Lehren der Toleranzqualitdten 5 bis 8 fallen die bisher geltenden Abnutzungszugaben y oder y’ fiir den Neuzustand
2 weg. Diese Lehren mit eingeschréankter zulédssiger Abnutzung erhalten zur Unterscheidung von der alten Ausfihrung
5] die Kurzzeichen 5N bis 8N.
E
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Seite 2 DIN 7150 Teil 2

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir die Prufung von zylindrischen und
parallelflachigen Werkstiickelementen die mit entspre-
chenden Gegenstlicken gepaart werden sollen (Passun-
gen). Sie gibt Erkldrungen zu den GrenzmaBen der zu
priifenden Abmessungen und schlieBt zahireiche wichtige
Angaben (iber Grenzlehren und anzeigende MeBgeréite
ein, die fur die Prifung der Toleranzen des ISO-Systems
notwendig sind.

Grundlage dieser Norm, soweit sie die Funktion von Pas-
sungen und das Grenzlehrensystem behandelt, ist der
Taylorsche Grundsatz. Dieser legt zum Prufen von Wellen
und Bohrungen, die miteinander gepaart werden sollen,
die Bedingungen fir ein Grenzlehrensystem fest, um die
Funktion einer Passung sicherzusteilen.

2 Aligemeine Angaben zur Priifung
2.1 Bezugstemperatur

Es gilt die Bezugstemperatur 20 °C nach DIN 102 (in Uber-
einstimmung mit ISO 1-1975).

2.2 MeBkraft

In dieser Norm sind alle MeBergebnisse auf die MeBkraft
Null bezogen. Fiir MeBergebnisse, die durch eine von Null
abweichende MeBkraft ermittelt werden, kann eine Be-
richtigung notwendig sein. Diese Berichtigung ist je-
doch bei vergleichbaren MeBgegenstanden mit gleichen
Elastizitatseigenschaften aus gleichem Werkstoff und
mit gleicher Oberflachenrauheit nicht erforderlich, wenn
die MeBergebnisse mit denselben Geraten und derselben
MeBkraft ermittelt worden sind.

2.3 Gut-Werkstiick

Ein Werkstiickelement wird als gut befunden und ent-
spricht damit den funktionellen Anforderungen des ISO- .
Toleranz- und PaBsystems, wenn es innerhalb der
vorgesehenen PaBlange folgenden Bedingungen genigt:
Fir eine zu prifende Bohrung soll der Durchmesser des
groBtmoglichen geometrisch idealen Zylinders, der in die
Bohrung gerade noch einbeschrieben werden kann, nicht
kleiner sein als das Gut-GrenzmaB (KieinstmaB K). AuBer-
dem darf der groBte Durchmesser das AusschuB-Grenz-
maB (GroBtmaB G) an keiner Stelle der Bohrung liber-
schreiten.

Fir eine zu prifende Welle soll der Durchmesser des
kleinstmoglichen geometrisch idealen Zylinders, der auf
der Welle gerade noch die héchsten Punkte der Ober-
flache beriihrt, nicht groBer sein ais das Gut-GrenzmaB
(WerkstiickgroBtmaB G). AuBerdem darf der kleinste
Durchmesser das AusschuB-GrenzmaB (Werkstiick-
kleinstmaB K) an keiner Stelle der Welle unterschreiten.

Nach diesen Definitionen miissen Bohrung und Welle
formfehlerfrei sein, wenn die MaBe fur Bohrung und
Welle an allen Punkten an ihren Gut-Grenzen liegen.

Wenn nicht anders angegeben, dirfen Abweichungen
der Formelemente von der geometrisch idealen Form
den vollen Wert der angegebenen MaBtoleranz aus-
nutzen. Dann bleibt jedoch fir MaBabweichungen kein
Toleranzanteil lbrig (siehe auch DIN 7182 Teil 1). Typi-
sche extreme Formfehler, die nach diesen Definitionen
erlaubt sind, zeigen die Bilder 1 und 2. Solche extremen
Formfehler sind in der Praxis jedoch unwahrscheinlich.

einbeschriebener
K@? Zylinder ™. i@l’“
K ! Nt
@ - ©
(&) \ S)
o -
S B A
% / Q Al &
) 7 ‘ 4
1 N ‘ S |
Toleranz \Toleranz ,#utmaﬁ
oeatt— g |et— -
Gutmaliy o
Ausschullimall
Ausschullimall
einbeschriebener

Zylinder

le-Gutmall =

— Ausschufimall {=—

Toleranz

es—

Ausschu/in;aﬁ

Gutmanl

Bild 1. AuBerste Formabweichung fiir Bohrungen, die nach der empfohlenen Anwendung der GrenzmaBe zuléssig sind
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Bild 2. AuBerste Formabweichung fiir Wellen, die nach der empfohlenen Anwendung der GrenzmafBe zuldssig sind

In besonderen Féllen kénnen die danach groBten zulas-
sigen Formabweichungen jedoch zu groB sein, um die
Funktion der gepaarten Teile zu sichern; in diesen Fillen
sind einzelne Formtoleranzen anzugeben, z. B. fiir Rund-
heit, Zylinderform und Geradheit nach DIN 7184 Teil 1.

2.4 Prifverfahren

2.4.1 Grenzlehrensystem

Ein Grenzlehrensystem, das sich ohne Einschrankung an
den Taylorschen Grundsatz halt, priift MaBe und Geome-
trie des tolerierten Elementes. Aus wirtschaftlichen Grun-
den bzw. in solchen Fallen, wo durch das Fertigungs-
verfahren vernachlassigbar kleine Formabweichungen
sichergestelit sind, kann von diesem Grundsatz abgewi-
chen werden. Damit wird die Priifung moglicherweise nicht
so vollkommen durchgefiihrt, wie es theoretisch zu erwar-
ten wire. Form- und MaBabweichungen sowie Herstell-
und Abnutzungstoleranzen der Lehren beeinflussen die
Toleranz am Formelement.

2.4.2 Anzeigende MeBgerate

Anzeigende MeBgerate zeigen nur die IstmaBe in der je-
weiligen MeBposition an; sie priifen in der Regel nicht die
Geometrie des Elementes die besondere Messungen
notwendig macht. Diese zuséatzlichen Messungen sind
nicht notwendig, wenn durch das Fertigungsverfahren
vernachlassigbar kleine Formabweichungen sicher-
gestellt sind. Die Anwendung von anzeigenden MeB-
geraten hat den Vorteil, daB die fiir die Lehren zuldssigen
Abnutzungsbereiche entfallen. Die Anwendung von anzei-
genden MeBgeraten erlaubt weiterhin eine Priifung, bei
der in der laufenden Fertigung zu erkennen ist, ob sich
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die IstmaBe den angegebenen Toleranzgrenzen nahern
(Kontrollkartentechnik).

Bei der Prifung mit anzeigenden MeBgeraten ist das
MeBergebnis als zuldassig anzusehen, wenn es innerhalb
der vorgeschriebenen MaBtoleranz liegt, duBerstenfalls
darf es gleich einem Grenzwert der MaBtoleranz sein.
Das Istmafl des Werkstiickelementes wird in dem Bereich
MeBergebnis = MeBunsicherheit (siehe auch DIN 2257
Teil 2) liegen. Damit beeinfluBt auch das anzeigende MeB-
gerat die Toleranz des Werkstlickelementes (siehe Bild 3).

Das anzeigende MeBgerat muf deshalb so ausgewahlt
werden, daB die MeBunsicherheit nicht groBer ist als die
Herstellltoleranz der entsprechenden Grenzlehre, d. h.
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2.4.3 Abnahme von Werkstiicken

Falls nicht ausdriicklich anders angegeben, ist ein Werk-
stickelement als gut anzusehen, wenn der Hersteller nach-
weisen kann, daB das Werkstickelement den in dieser
Norm gestellten Forderungen entspricht.
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