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Metrisches ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung
Lehren und Lehrung

(ISO 1502 :1996) ISO 1502

ICS 21.040.10 Ersatz fur
DIN 13-16:1987-01
Deskriptoren: Metrisches ISO-Gewinde, Lehre, Lehrung, Gewinde DIN 13-17:1987-01

DIN 13-18:1987-01
ISO general purpose metric screw threads — Gauges and gauging
(ISO 1502:1996)

Filetages métriques 1SO pour usages généraux — Calibres a limites et vérification
(1SO 1502:1996)

Die Internationale Norm ISO 1502 :1996 “ISO general purpose metric screw threads — Gauges
and gauging” ist unverdndert in diese Deutsche Norm ibernommen worden.

Nationales Vorwort

Diese Internationale Norm wurde vom Unterkomitee 1SO/TC 1/SC 4 “Verification” unter Beteiligung deutscher Experten
ausgearbeitet. Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschu3 NGew 03 “Priifung”.

Mit der Ubernahme dieser Norm ins Deutsche Normenwerk entfallen die in Tabelle 3, DIN 13-17, festgelegten modifizierten
Gleichungen fur die Berechnung von Auf3en- bzw. Einstichdurchmessern fiir Gewindelehren mit einer Steigung P < 0,75 mm.
Somit wurde der wesentliche Unterschied in den Berechnungsgrundlagen zwischen der ISO-Norm und den DIN-Normen
beseitigt. Die weiteren vorgenommenen Anderungen zur Vereinheitlichung der Berechnungsgrundlagen sind detailliert im
Abschnitt “Anderungen” enthalten.

Die neu aufgenommenen Begriffe “Gutprifdorn” und “AusschuBprifdorn” werden in den entsprechenden DIN-Normen als

“Minimum-Prifdorn” und “Maximum-Prifdorn” bezeichnet. Diese Bezeichnungen sind bis zu einer Neuausgabe der betroffe-
nen DIN-Normen zulassig.

Eine Ubersicht iber die genormten Lehren fiir Metrisches 1SO-Gewinde ist in der Norm DIN 2279 enthalten. Die BaumaBe
der einstelibaren Gewindelehrringe und deren zugehdrigen Einstelldorne wurden jedoch in DIN-Normen nicht festgelegt.

Diese Norm ersetzt die bisher giiltigen Normen DIN 13-16:1987-01, DIN 13-17:1987-01, DIN 13-18:1987-01.
Far die im Inhalt zitierten Internationalen Normen wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen hin-

gewiesen:
1ISO 1 siehe DIN 102
ISO 68:1973 siehe DIN 13-19

ISO/CD 68-1:1994 siehe E DIN ISO 68-1

1ISO 965-1:1980 siehe DIN 13-14 und DIN 13-15

ISO/CD 965-1:1994 siehe E DIN ISO 965-1

Anderungen

Gegeniiber DIN 13-16:1987-01, DIN 13-17:1987-01, DIN 13-18:1987-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Inhalt der Normen DIN 13-16 bis DIN 13-18 zusammengefaBt.
b) Die Symbole fir die GrundabmaBe “A,” und “A,” wurden in “es” und “EI” geéndert.

c) Die Begriffe “Gutprifdorn”, “AusschuBprifdorn” und “Prifkorper” ersetzen die Begriffe “Minimum-Prafdorn”, “Maxi-

mum-Pritdorn” und “MeBstiicK’.

d) Der Begriff “Lageabweichung des Einstiches” ersetzt den bisher Ublichen Begriff “Symmetrietoleranz s” fiir den
Einstich b5 in Abschnitt 1.2, DIN 13-17. Damit ist jedoch keinerlei Bedeutungsénderung verbunden. Die Werte fur s
in Tabelle 2, DIN 13-17, entfallen.

e) Die Steigung P = 8 mm wurde neu aufgenommen.

f) Die Werte fir F, bei 0,2 P und fiir b3 (NennmaBe und GrenzabmaBe) in Tabelle 2, DIN 13-17, flr die Steigungen
P=0,75mm, P =0,8 mmund P =1 mm entfallen.
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g) In Tabelle 3, DIN 13-17, entfallen die Gleichungen fur die Berechnung von AuBen- bzw. Einstichdurchmessern fir eine
Steigung P < 0,75 mm bei Ifd. Nr 1, 2, 4, 5a, 8, 10 bis 15a und 16.

h) In Tabelle 3, DIN 13-17, wurden die Gleichungen fur das SollmaB des AuBen- bzw. Einstichdurchmessers bei Ifd. Nr 15a

Ty,

um die Angabe “- und bei Ifd. Nr 16 um die Angabe “+ W' erweitert.

i) In Tabelle 3, DIN 13-17, wurden die Gleichungen fiir das Héchstmaf des Kern- bzw. AuBendurchmessers

) - Ty H, .
— beilfd. Nr 3, 5a, 5b und 6 in “Dy — es — 5" § geéndert,

— bei Ifd. Nr 10 um die Angabe “m” erweitert,

— beilfd. Nr15a, 15b und 16 in “Dy —es — Tgp — %1 ” geandert.

j) Inhalt redaktionell Uberarbeitet.

Frithere Ausgaben

DIN 244: 1923-12

DIN 2244: 1927-01

HgN 21549: 1943-09

HgN 21552: 1943-09

Beiblatt 5 zu DIN 13 und DIN 14: 1930-06, 1931-08
DIN 13-2: 1945-01

DIN 13-16: 1952-01, 1971-03, 1976-06, 1987-01
Beiblatt zu DIN 13-16 und Beiblatt zu DIN 13-17: 1966-04
DIN 13-17: 1952-01, 1971-03, 1976-06, 1987-01
DIN 13-18: 1971-03, 1976-06, 1987-01

Nationaler Anhang NA (informativ)
Literaturhinweise

DIN 13-14

Metrisches 1SO-Gewinde — Grundlagen des Toleranzsystems fir Gewinde ab 1 mm Durchmesser
DIN 13-15

Metrisches ISO-Gewinde — Grundabmafe und Toleranzen fir Gewinde ab 1 mm Durchmesser
DIN 13-19

Metrisches 1SO-Gewinde — Grundprofil und Fertigungsprofil
DIN 102

Bezugstemperatur der Me3zeuge und Werkstlcke
E DIN I1SO 68-1

Metrisches 1ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung — Grundprofil — Teil 1: Metrisches Gewinde (ISO/CD 68-1:1994)
E DIN 1SO 965-1

Metrisches 1ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung — Toleranzen — Teil 1: Prinzipien und Grundlagen (ISO/CD 965-1:1994)
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Vorwort

Die 1SO (Internationale Organisation fiir Normung) ist die weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (ISO-Mitglieds-
kérperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der ISO. Jede Mitgliedskérperschatft,
die sich fiir ein Thema interessiert, flr das ein Technisches Komitee eingesetzt wurde, ist berechtigt, in diesem Komitee mitzu-
arbeiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Verbindung stehen, sind an den
Arbeiten ebenfalls beteiligt. Die ISO arbeitet bei allen Angelegenheiten der elektrotechnischen Normung eng mit der internatio-
nalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwirfe werden den Mitgliedskérperschaften zur
Abstimmung vorgelegt. Die Verdffentlichung als Internationale Norm erfordert Zustimmung von mindestens 75 % der abstimmen-
den Mitgliedskdrperschaften.

Die Internationale Norm 1SO 1502 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 1 “Gewinde”, Unterkomitee SC 4 “Prifung” aus-
gearbeitet.

Diese zweite Ausgabe annulliert und ersetzt die erste Ausgabe (ISO 1502:1978), deren technisch Uberarbeitete Fassung sie
darstellt.

Der Anhang A dient der information.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt die zur Herstellung und
Anwendung erforderlichen Angaben fiir Lehren zum Priifen
des Metrischen 1SO-Gewindes allgemeiner Anwendung mit
einem Grundprofil nach ISO 68 fest.

Sie legt die Eigenschaften der Lehrenarten fest (aufgefiihrt in
4.1 und 4.2), die zum Prifen der Werkstiick-AuBengewinde
und Werkstiick-Innengewinde sowie zum Einstellen und Pri-
fen bestimmter Gewindelehren anzuwenden sind.

Andere Prifverfahren, z. B. Messen mit anzeigenden MeB-
geréten, durfen angewendet werden. Entscheidend ist immer
die Priifung mit Lehren nach dieser Internationalen Norm.

Der Zweck dieser Internationalen Norm ist festzustellen, wie
zwischen Werkstlickgewinden, die die GrenzmaBe einhalten
und solchen, die sie nicht einhalten, zu unterscheiden ist.

Um die Austauschbarkeit der Werkstuckgewinde sicherzu-
stellen und Streitfélle zwischen Herstellern und Bestellern zu
vermeiden, gelten folgende Grundsatze:

a) Der Hersteller darf kein Werkstlckgewinde liefern, des-
sen Gewinde-IstmaB3 auBerhalb der festgelegten Gren-
zen liegt (z.B. der Flankendurchmesser und der
Paarungsflankendurchmesser);

b) Der Besteller darf kein Werkstlickgewinde zuriickweisen,
dessen Gewinde-IstmaB innerhalb der festgelegten
Grenzen liegt (z.B. der Flankendurchmesser und der
Paarungsflankendurchmesser).

Um diese beiden Grundsatze zu erfiillen, legt diese interna-
tionale Norm die erforderlichen Lehrenarten und Lehren-
maBe fir die Gewindepriifung, die Bedingungen, unter
denen diese Lehren anzuwenden sind, sowie Regeln fur die
Abnahme der Werkstiickgewinde fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden normativen Dokumente enthaiten Festlegun-
gen, die durch Verweisung in diesem Text Bestandteil der
vorliegenden Internationalen Norm sind. Zum Zeitpunkt der
Verdffentlichung dieser Internationalen Norm waren die
angegebenen Ausgaben gultig. Alle Normen unterliegen der
Uberarbeitung. Vertragspartner, deren Vereinbarungen auf
dieser Internationalen Norm basieren, werden gebeten, die
Méglichkeit zu priifen, ob die jeweils neuesten Ausgaben der
im folgenden genannten Normen angewendet werden kén-
nen. Die Mitglieder von IEC und ISO flihren Verzeichnisse
der gegenwartig glltigen internationalen Normen.
1SO 1:1975

Standard reference temperature for industrial length

measurements

ISO 68 :-1)
ISO general-purpose screw threads — Basic profile
1SO 1938-1:-2)

Inspection of plain workpieces — Part 1: Plain limit gau-
ges

3 Symbole und Kurzzeichen

Die im Text und in den Bildern dieser Internationalen Norm
verwendeten Symbole und Kurzzeichen sind in der Tabelle 1
aufgefihrt.

Y Erscheint demnéachst. (Uberarbeitung von 1SO 68 :1973)
2) Erscheint demnéchst.

Full document details: DIN ISO 1502:1996-12

4 Lehrenarten
4.1 Lehren fiir Werkstiick-AuBengewinde und ihre
zugehdérigen Priif- und Einstelldorne
Die folgenden Lehrenarten werden empfohlen:
— Feste Gewinde-Gutlehrringe;
—~ Einstelibare Gewinde-Gutlehrringe;

— Prifdorne (Gut und AusschuB) fir neue feste
Gewinde-Gutlehrringe;

— Einstelldorne fur einstellbare Gewinde-Gutlehrringe;

— Abnutzungsprifdorne fir feste oder -einstellbare
Gewinde-Gutlehrringe;

- Gewinde-Gutrachenlehren;

- Einstelldorne fur Gewinde-Gutrachenlehren;

— Gewinde-AusschuBrachenlehren;

— Einstelldorne fir Gewinde-AusschuBrachenlehren;
— Feste Gewinde-AusschuBlehrringe;

— Einstellbare Gewinde-AusschuBlehrringe;

— Prifdorne (Gut und AusschuB) fir neue feste
Gewinde-AusschuBlehrringe;

- Einstelldorne fiir einstellbare Gewinde-AusschuBlehr-
ringe;

— Abnutzungspriffdorne fiir feste oder einstellbare
Gewinde-AusschuBlehrringe;

— Glatte Gutlehrringe;

— Glatte Gutrachenlehren;

— Gilatte AusschuBrachenlehren;

— Glatte AusschuBlehrringe;

- Prifdorne fir neue glatte Gutrachenlehren;

-~ Prafdorne fiir neue glatte AusschuBBrachenliehren;

— Abnutzungsprifdorne flr glatte Gutrachenlehren.

4.2 Lehren fir Werkstiick-Innengewinde
Die folgenden Lehrenarten werden empfohlen:

- Gewinde-Gutlehrdorne;

- Gewinde-AusschuBlehrdorne;

— Glatte Gutlehrdorne;

— Glatte AusschuBiehrdorne.

5 Lehrung der Werkstiicke

Es ist nicht erforderlich, daf3 alle in Abschnitt 4 aufgefiihrten
Lehren angewendet werden. Bei der Lehrung von Grenz-
maBen (Prufen, ob die Toleranzen eingehalten worden sind)
ist es jedoch wesentlich, dafB stets eine Gutlehrung und eine
AusschuBlehrung mit einer der Gutlehren und einer der Aus-
schuBlehren, die in 4.1 und 4.2 aufgefihrt sind, durchgefiihrt
wird.

5.1 Lehrung der AuBBengewinde

Fir die Lehrung eines AuBengewindes sollte vorzugsweise
ein fester oder einstellbarer Gewinde-Gutlehrring angewen-
det werden.

Zum Verkirzen der Prifzeit, zum Vereinfachen der Prufung
oder wenn ein Gewinde-Gutlehrring nicht anwendbar ist, darf
eine Gewinde-Gutrachenlehre angewendet werden.

Es wird jedoch empfohlen, daB eine Lehrung mit Gewinde-
Gutrachenlehren durch eine stichprobenweise Lehrung mit
dem Gewinde-Gutlehrring ergénzt wird, indem bei groBen
Stiickzahlen von den mit der Gewinde-Gutrachenlehre
gepriften Werksticken ein gewisser Prozentsatz zusatzlich
mit dem Gewinde-Gutlehrring geprift wird; so ist eine gro-
Bere Sicherheit bei der Austauschbarkeit von Werkstiicken

gegeben.
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Tabelle 1: Symbole und Kurzzeichen

Symbol Symbol
oder . oder -
Kurz- Definition Kurz- Definition
zeichen zeichen
b Breite des Einstiches am AuBendurchmesser s Lageabweichung des Einstiches von der Mitte
1 des Lehren-Gewindeprofils mit volien Flanken des Gewindeprofils mit verkurzten Flanken
b Breite des Einstiches am Kerndurchmesser des T 2 Toleranz fur jeden Teilflankenwinkel des Profils
2 Lehren-Gewindeprofils mit vollen Flanken al mit vollen Flanken
Breite des Einstiches am AuBen- bzw. Kern- T2 Toleranz fir jeden Teilflankenwinkel des Profils
by | durchmesser des Lehren-Gewindeprofils mit ver- o2 mit verkdrzten Flanken
karzten Flanken Toleranz fiir den Flankendurchmesser der
d, D | AuBendurchmesser des Werkstiickgewindes Tcp | Gewinde-Gut- und Gewinde-Ausschufprif-
dorne, Abnutzungsprifdorne und Einstelldorne
D, Kerndurchmesser des Werkstlick-lnnengewindes -
T Toleranz fir den AuBBendurchmesser des
dy, Dy | Flankendurchmesser des Werkstlickgewindes d Werkstiick-AuBengewindes
Grundabman des Werkstiick-AuBengewindes T Toleranz fur den Flankendurchmesser des
es (Null fir Toleranzfeldiage h) d2 Werkstiick-AuBBengewindes
Bl Grundabmaf eines Werkstiick-Innengewindes T Toleranz fir den Kerndurchmesser des
(Null far Toleranzfeldlage H) D1 Werkstiick-Innengewindes
Fir Gewindeprofile mit verkirzten Flanken: T Toleranz fur den Flankendurchmesser des
F der radiale Abstand der Flankendurchmesser- D2 | Werkstiick-Innengewindes
1 P . .
'"?'e vom Ende deg geraqen Teiles der Flanke in Toleranz fur die Steigung des Gewindes der
Richtung der Gewindespitze Tp
Lehren
Far Gewindeprofile mit verkirzten Flanken: Toleranz fir den Flankendurchmesser der
F, |derradiale Abstand der Flankendurchmesser- Tp. | Gewinde-Gutlehrdome und Gewinde-AusschuB-
linie vom Ende des geraden Teiles der Flanke in lehrdorne
Richtung des Gewindegrundes
- — Toleranz fir den Flankendurchmesser der
H Hdhe des Profildreiecks Ty | Gewinde-Gutlehrringe und Gewinde-Aus-
H Toleranz des Durchmessers der glatten schuBlehrringe
1 Lehrdorne Betrag fur die zulassige Abnutzung
H Toleranzen fiir glatte Lehrringe und fur das Wgo | der Gewinde-Gutlehrdorne und Gewinde-
2 | ArbeitsmaB der glatten Rachenlehren Gutlehrringe
. N Betrag fur die zulassige Abnutzung des
| -
Hp :VIaBtoIeranz der Prafdorne fir glatte Rachen Wng | Gewinde-AusschuBlehrdornes und Gewinde-
ehren -
AusschuBlehrringes
LML | Minimum-Material-Grenze Abstand der Mitte des Toleranzfeldes der
Abstand der Mitten der Toleranzfelder der 7z Toleranz H, des Gutlehrdornes vom unteren
m Toleranz Ty des Gewindelehrringes und Tcp des ! Grenzmaf3 des Kerndurchmessers des
Gewinde-Gutprifdornes Werkstiickes
MML | Maximum-Material-Grenze Abstand der Mitte des Toleranzfeldes der Tole-
Z ranz H, der Gutrachenlehre oder des Gutlehr-
P Steigung 2 ringes vom oberen GrenzmaB des
Radius des Einstiches des Profilgrundes der Ge- AuBendurchmessers des Werkstickes
, winde-Gutlehrringe und Gewinde-AusschuBlehr- Abstand der Mitte des Toleranzfeldes der
! ringe oder der Gewinde-Gutrachenlehren und Zp | Toleranz Tp; des Gewinde-Gutlehrdornes vom
Gewinde-AusschuBrachenlehren unteren Grenzmaf des Werkstiickgewindes
Radius des Einstiches des Profilgrundes der Abstand der Mitte des Toleranzfeldes der
o Gewinde-Gutlehrdorne und der Gewinde-Aus- Zr Toleranz Ty des Gewinde-Gutlehrringes vom
schuBlehrdorne oberen Grenzmaf3 des Werkstlickgewindes
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Eine Gewinde-Gutrachenlehre sollte nicht angewendet wer-
den, wenn das Herstellverfahren moglicherweise am Werk-
stiickgewinde Abweichungen verursacht, die mit dieser
Lehre nicht zuverlassig erkannt werden kénnen, z. B. driliche
Steigungsabweichungen beim gefrasten Gewinde oder bei
Gratbildung am Gewindeanfang. Die Gewinde-Gutrachen-
lehre ist ferner nicht geeignet fur die Prifung nicht formsta-
biler, z. B. diinnwandiger Werkstuicke, die durch diese Lehre
verformt werden wirden. In diesen Féllen sollte mit einem
Gewinde-Gutlehrring geprift werden.

Ebenso sollte der feste oder einstellbare Gewinde-Aus-
schuBlehrring nur fir nicht formstabile, z.B. diinnwandige
Werkstlicke angewendet werden, die beim Prifen mit der
Gewinde-Ausschuf3rachenlehre verformt werden wiirden.

Die Gewinde-AusschuBrachenlehre wird fiir die Priifung des
einfachen Flankendurchmessers des AuBengewindes ange-
wendet.

Fir die Lehrung des AuBendurchmessers eines Werkstiick-
AuBengewindes werden Gut- und AusschuBlehren ange-
wendet. Ob eine Racheniehre oder ein Lehrring angewendet
wird, richtet sich nach der Form und Stabilitdt des Werkstiik-
kes. Fir nicht formstabile Werkstiicke sollten glatte Lehrringe
angewendet werden (siehe ISO 1938-1).

5.2 Lehrung der Innengewinde

Gewinde-Gutlehrdorne  und  Gewinde-AusschuBlehrdorne
sind far die Lehrung der Werkstiick-Innengewinde anzuwen-
den; glatte Gut- und AusschuBlehrdorne sind fir die Lehrung
des Kerndurchmessers des Werkstiickgewindes anzuwen-
den (siehe ISO 1938-1).

5.3 Abnahmelehrung
5.3.1 Lehrung durch den Hersteller

Die Prifabteilung, welche die in der Werkstatt gefertigten
Gewinde pruft, darf grundsatzlich dieselbe Art von Lehren
anwenden wie die Werkstatt.

Zwischen der Werkstatt und der Prifabteilung kann dann
eine Meinungsverschiedenheit auftreten, wenn die Erzeug-
nisse nahe an den GrenzmafBen gelehrt werden.

In Streitfallen ist das Werkstlck dann als gut abgenommen,
wenn die Lehren, mit denen es geprift wird, den Anforderun-
gen dieser Internationalen Norm gentigen (unter Berucksich-
tigung der zulassigen Abnutzung).

In Streitfélien entscheidet bei den Lehrringen die Prifung mit
den Prifdornen, wenn zwischen Besteller und Hersteller
nichis anderes vereinbart wurde.

ANMERKUNG 1: Die Moglichkeit von Streitfailen
kann auf ein Minimum reduziert werden, wenn die
von den Herstellern benutzten Lehren eine schéarfere
Prifung erlauben als die von der Prifabteilung
benutzten Lehren. Das kann erreicht werden, wenn in
der Werkstatt neue oder nur wenig abgenutzte Gutleh-
ren und etwas abgenutzte AusschuBlehren benutzt
werden. Die Priifung sollte mit Gutlehren, die sich dem
maximal zulassigen Abnutzungszustand n&hern und
mit neuen AusschuBlehren, durchgefihrt werden.

6.3.2 Lehrung durch den Besteller

Fur die Abnahmeprifung der Werkstiickgewinde im Auftrage
des Bestellers durch einen Abnahmepriifer, der nicht zum
Fertigungsbetrieb gehort, gibt es drei Méglichkeiten:

a) Der Abnahmeprifer lehrt das Werkstiickgewinde mit
Lehren des Fertigungsbetriebes.

In diesem Fall darf die MaBhaltigkeit der verwendeten
Lehren mit Prifdornen und Einstelldornen, die entweder
dem Fertigungsbetrieb (Hersteller) oder dem Abnahme-
prifer (Besteller) gehdren, gepriift werden. Gewindelehr-
dorne werden durch Messen geprift.

b) Der Abnahmeprifer benutzt fir die Lehrung der Werk-
stiickgewinde seine eigenen Lehren.

In Streitfallen wird empfohlen, daB das Werkstiick als gut
abgenommen wird, wenn die Lehren, mit denen es
gepruft wird, den Anforderungen dieser Internationalen
Norm genligen (unter Beriicksichtigung der zulassigen
Abnutzung).

¢) Der Abnahmepriifer benutzt fir die Lehrung der Werk-
stiickgewinde seine eigenen Abnahmelehren.

Die Lage des Toleranzfeldes dieser Lehren muB sicher-
stellen, dafB3 der Besteller keine Gewinde zurlickweist,
deren IstmaB innerhalb der fir das Werkstlick festgeleg-
ten Grenzen liegt.

Diese Internationale Norm legt nicht fest, welche Lehren vom
Abnahmeprifer anzuwenden sind, sie empfiehlt nur, dai der
Besteller dem Hersteller bei der Bestellung mitteilt, welches
Verfahren bei der Abnahmepriifung der Werkstlickgewinde
angewendet wird. Abgenutzte Lehren dirfen bei der stich-
probenweisen Abnahmeprifung nicht angewendet werden.

6 Referenztemperatur

Ubereinstimmend mit 1ISO 1 werden die MaBe der Lehre und
des Werkstlckes auf eine Temperatur von 20 °C bezogen.

Wenn die Werkstiicke und die Lehren den gleichen Langen-
Ausdehnungskoeffizient haben (z. B. Werkstlcke und Lehren
aus Stahl), darf die Priftemperatur ohne Nachteil fir das
Ergebnis von 20 °C abweichen, vorausgesetzt, daB die Tem-
peraturen fur die Lehren und die Werkstiicke gleich sind.

Wenn die Werkstiicke und Lehren verschiedene Léngen-
Ausdehnungskoeffizienten haben (z.B. Werkstlicke aus
Stahl und Lehren aus Hartmetall oder Werkstiicke aus Kup-
fer-Zink-Legierung und Lehren aus Stahl (oder Hartmetall),
missen die Temperaturen beider Teile wahrend der Lehrung
(20 £2)°C betragen. Andernfalls muB die Differenz der
Langenausdehnungen von Werkstlick und Lehre beachtet
werden.

7 Funktion, Priifung und Anwendung
der Lehren
In diesem Abschnitt werden die Absétze wie folgt bezeichnet:
a) = Funktion; b) = Prifung; ¢) = Anwendung.
ANMERKUNG 2: Wenn b) fehit, gibt es keine Anfor-
derungen an die Prifung.

7.1 Lehrenfiir Werkstiick-AuBengewinde und ihre
zugehérigen Prif- und Einstelldorne

7.1.1 Feste oder einstellbare Gewinde-Gutlehrringe

a) Ein Gewinde-Gutlehrring prift das Paarungsmaf des
AuBengewindes (Lehrung des Paarungsflankendurch-
messers), d.h., er prift die Einhaltung der Maximum-
Material-Grenze des Flankendurchmessers einschlie3-
lich der Formabweichungen und Steigungsabweichun-
gen sowie Teilflankenwinkelabweichungen, die eine
scheinbare VergréBerung des Flankendurchmessers
des Werkstlckgewindes (Paarungsflankendurchmesser)
bewirken. AuBerdem priift diese Lehre, ob die Lange der
geraden Flanke ausreichend ist, d. h. ob die Rundung am
Profilgrund des Werkstickgewindes nicht zu weit in die
Gewindeflanke hineinreicht. Der AuBendurchmesser des
AuBengewindes wird von dieser Lehre nicht geprift.

Die Prifung mit dem Gewinde-Gutlehrring entspricht
im wesentlichen dem Taylorschen Grundsatz (siehe
Abschnitt 11).

b) Ein nach vorgeschriecbenen MaBen gefertigte feste
Gewinde-Gutlehrring muB mit dem Gewinde-Gut- und Ge-
winde-AusschuBprifdorn gepriift werden. Er muB3 regel-
maBig mit dem Abnutzungspriifdorn iberwacht werden.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN ISO 1502:1996-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-1502-1996-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-iso-1502-1996-12

Wird ein Gewinde-AusschuBprifdorn nicht angewendet,
muB durch andere MaBnahmen (z.B. durch anzeigende
Messung) sichergestellt werden, daB das Héchstmai3
des Flankendurchmessers des neuen Gewinde-Gutlehr-
ringes nicht Uberschritten wird. Die Prifung der Lehrringe
mit Prafdornen ist allen anderen Mdglichkeiten der Uber-
wachung vorzuziehen.

Ein einstellbarer Gewinde-Gutiehrring mul3 nach seinem
Einstelldorn eingestellt und regelméBig mit einem Abnut-
zungsprifdorn Gberwacht werden.

c) Der Gewinde-Gutlehrring muB3 sich von Hand ohne
Anwendung besonderer Kraft Gber die ganze Lange des
Werkstlickgewindes aufschrauben lassen. Ist dies nicht
mdoglich, genlgt das Werkstickgewinde nicht den Anfor-
derungen.

7.1.2 Gewinde-Priifdorne

fiir neue feste Gewinde-Gutlehrringe
a) Der Gewinde-Gut- und Gewinde-AusschuBprifdorn
wird zum Prifen der GrenzmafBe des Flankendurchmes-
sers des neuen festen Gewinde-Gutlehrringes angewen-
det. Der Gewinde-Gutprifdorn prift die Einhaltung der
Gewinde-Gutgrenze des gesamien Profils des neuen
festen Gewinde-Gutlehrringes.

c) Der Gewinde-Gutprifdorn muB3 sich von Hand ohne
Anwendung besonderer Kraft durch den neuen festen
Gewinde-Guitlehrring schrauben lassen.

Der Gewinde-Ausschuf3prifdorn darf sich von Hand
ohne Anwendung besonderer Kraft in den neuen festen
Gewinde-Guilehrring von beiden Seiten nicht mehr als
eine Umdrehung einschrauben lassen.3)

7.1.3 Einstelldorne

fiir einstellbare Gewinde-Gutlehrringe

a) Ein Einstelldorn, der aus zwei hintereinanderliegen-
den Halften besteht — die eine mit volien Flanken und die
andere mit verkiirzten Flanken — wird zum Einstellen
eines einstellbaren Gewinde-Gutlehrringes angewendet.

Wenn der Gewinde-Gutlehrring mit einem Gewinde-Aus-
schuBprifdorn (siehe 7.1.2) geprift wird, nachdem er
eingestellt wurde, ist es nicht erforderlich, die Halfte des
Einstelldornes mit verkiirzten Flanken anzuwenden.

b) Der Gewinde-Gutlehrring muB3 nur auf der Halfte des
Einstelldornes eingestelit werden, die volle Flanken hat.

c) Die Halfte des Einstelldornes, die verkirzte Flanken
hat, muB sich von Hand ohne Anwendung besonderer
Kraft durch den Gewinde-Gutlehrring schrauben lassen.

Wenn die Halfte des Einstelldornes mit verkiirzten Flan-
ken durch den Gewindelehrring geschraubt wird, ist kein
merkliches Spiel zwischen Dorn und Lehrring zulassig.
Wenn Spiel vorhanden ist, mu3 der Lehrring entspre-
chend den Herstellangaben nachgestellt werden, damit
er auf die richtige Form und das richtige MaB gelappt
werden kann.

7.1.4 Abnutzungspriifdorne fiir feste oder einstellbare

Gewinde-Gutlehrringe

a) Ein Abnutzungsprifdorn wird angewendet, um festzu-
stellen, ob der Flankendurchmesser des Gewinde-Gut-
lehrringes die Abnutzungsgrenze (berschritten hat. Er
verkorpert den Flankendurchmesser des Gewinde-Gut-
lehrringes an der festgelegten Abnutzungsgrenze.

¢) Der Abnutzungsprifdorn darf sich von Hand ohne
Anwendung besonderer Kraft in den Gewinde-Gutlehr-
ring von beiden Seiten nur um eine Umdrehung ein-
schrauben lassen.)

3) Die eine Umdrehung wird beim Ausschrauben des Priif-
dornes festgestellt.
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L&aBRt der Dorn sich mehr als eine Umdrehung einschrau-
ben, genigt der Gewinde-Gutlehrring nicht langer der
Anforderung.

7.1.5 Gewinde-Gutrachenlehren

a) Eine Gewinde-Gutrachenlehre prift in einer Axial-
ebene die Einhaltung des HochstmafB3es des Flanken-
durchmessers, der scheinbar durch Abweichungen der
Steigung und des Teilflankenwinkeis des Werkstlickes
vergroBert ist. AuBerdem prift sie, ob die Lange der
geraden Flanken ausreichend ist, z. B. daB die Rundung
im Profilgrund nicht zu weit in die Gewindeflanke hinein-
reicht. Der AuBendurchmesser des AuBBengewindes wird
jedoch nicht geprift.

Hinsichtlich der Verkérperung des Paarungsflanken-
durchmessers verstdBt eine Gewinde-Gutrachenlehre
erheblich gegen den Taylorschen Grundsatz (z.B. perio-
dische Steigungsabweichungen und Formabweichungen
werden nicht erfaft).

b) Die Gewinde-Gutrachenlehre muf3 mit dem dafir vor-
gesehenen Einstelldorn eingestellt werden.

c) Werkstickgewinde werden im aligemeinen unter dem
Eigengewicht der Gewinde-Gutrachenlehre oder einer
angegebenen Gebrauchsbelastung entsprechend der
angewendeten Belastung beim Einstellen der Lehre
gepruft.

Die Gewinde-Gutrachenlehre muB das Werkstlck-
gewinde an mindestens drei gleichméaBig Uber den
gesamten Umfang des Gewindes verteilten Stellen
abnehmen. Wenn die Gewinde-Gutrachenlehre nicht
Uiber das Werkstlickgewinde gleiten kann, entspricht das
Werkstiickgewinde nicht den Anforderungen.

Die auf das Werkstiick aufgesetzte Gewinde-Gutrachen-
lehre darf in Umfangsrichtung leicht hin- und herbewegt
werden, um die Haftreibung zu iberwinden.

In Streitfdllen entscheidet die Lehrung mit einem
Gewinde-Gutlehrring, vorzugsweise mit dem festen
Gewinde-Gutlehrring.

7.1.6 Einstelldorne fiir Gewinde-Gutrachenlehren

a) Die Prufkérper einer Gewinde-Gutrachenlehre mus-
sen mit einem Gewinde-Einstelldorn eingestellt werden.

c) Die Gewinde-Gutrachenlehre muf3 durch ihr Eigen-
gewicht oder eine angegebene Gebrauchsbelastung
Uber den Einstelldorn gleiten. Ist dies nicht mdglich oder
ist Spiel vorhanden, missen die Prifkdrper der Gewinde-
Gutrachenlehre nachgestellt werden.

Die auf den Einstelldorn aufgesetzte Gewinde-Gut-
rachenlehre darf in Umfangsrichtung leicht hin- und her-
bewegt werden.

7.1.7 Gewinde-AusschuBrachenlehren

a) Eine Gewinde-AusschuBracheniehre priift die Einhal-
tung des MindestmaBes des Flankendurchmessers. Sie
prift weitgehend nach dem Taylorschen Grundsatz
[siehe Bild 10 a)].

b) Die Gewinde-AusschuBrachenlehre muB mit dem
dafur vorgesehenen Einstelldorn eingestellt werden.

c) Die Gewinde-AusschuBrachenlehre darf nicht Uber
das Werkstickgewinde gleiten, ausgenommen die ersten
zwei Gange des Werkstiickgewindes. Die Prifung muB
unter den gleichen Bedingungen wie beim Einstellen mit
dem Einstelldorn durchgefuhrt werden; sie muB an min-
destens drei gleichmaBig Gber den Umfang verteilten
Stellen vorgenommen werden.

Wenn das Gewindeprofil einer Lehre dem Bild 10 b) ent-
spricht, muB3 jede Lehrung wiederholt werden, indem die
Lehre axial um einen Gang verschoben wird.
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