Anderung Marz 1981:

Friihere Ausgaben: 10.31, 08.73

MaBe und Toleranzen teilweise geandert, siehe Erfauterungen.

DEUTSCHE NORMEN Marz 1981
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Stahlwinkel 90°
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Steel squares 90°
Equerres en Acier

Fir Winkel, die nicht den MaBen nach Abschnitt 2 entsprechen, sollten auf Vereinbarung die Festlegungen nach den Ab-
schnitten 3 bis 5 zu Grunde gelegt werden.

MaBe in mm

1 Geltungsbereich und Zweck
Diese Norm gilt flir Flach-, Anschlag- und Haarwinkel aus Stahl mit einem Winkel von 90°und einer Schenkellange bis zu1500 mm.
Sie legt die wichtigsten MaBe und qualitativen Eigenschaften und deren Priifung fest.

2 MaBe, Bezeichnung

Die Winkel brauchen der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen MaBe sind einzuhalten. Nicht
angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wahlen.
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Allgemeintoleranzen DIN 7168 — sg

Form- und Lagetoleranzen nach Abschnitt 3 Sl el
Einzelheit X
Bezeichnung eines Stahlwinkels der Form A mit den Schenkellangen [y = 200 mm und \
l, =130 mm, dem Genauigkeitsgrad 1 in geharteter Ausfiihrung (g): °
Stahlwinkel DIN 875—A 200 X130—1—g o "R
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Tabelle 1. MaBe E
Nennlénge [, 501) 75 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 500 | 750 | 1000 | 1500
Genauigkeitsgrad 00;0und1 200 | 330 | 500 | 660 | 1000
Iy 40 50 70 100 | 130 | 165
Genauigkeitsgrad 2 175 | 260 | 375 500 750
1) Nur fiir Winkel der Form C

Die QuerschnittsmaBe der Winkelschenkel sind nicht genormt. Sie sind jedoch so zu wahlen, daB die in Abschnitt 3angegebenen
Toleranzen fiir Rechtwinkligkeit, Parallelitédt, Ebenheit und Geradheit bei normaler Beanspruchung eingehalten werden.

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlauterungen Seite 4
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3 Form- und Lagetoleranzen

Begriffe fur Form- und Lagetoleranzen siehe DIN 7184 Teil 1.
Bei den Rechtwinkligkeitstoleranzen gilt jeweils die Prifflache
des kurzen Schenkels als Bezugselement.

Bei den Parallelitatstoleranzen wird keine der in Beziehung
gesetzten Flachen bzw. Priifschneiden als Bezugselement
festgelegt, d. h. Bezugselement und toleriertes Element sind

3.2 Ebenheitstoleranzen bzw. Geradheitstoleranzen
Die Ebenheitstoleranz der Priifflichen bzw. Geradheitstole-
ranz der Priifschneiden ergeben sich aus den Formeln nach
Tabelle 4.

Tabelle 4. Formeln fiir Ebenheitstoleranz
bzw. Geradheitstoleranz

umkehrbar. ]
Ebenheitstoleranz
3.1 Rechtwinkligkeitstoleranzen fiir Genauigkeitsgrad bzw. Geradheitstoleranz
Innen- und AuBenwinkel inum
Die Rechtwinkligkeitstoleranz I
n
— einer Priifschneide bezogen auf die zugehorige Priiffliche 00 2+——%)
bei Winkeln der Form C 250
— zweier einen 90°-Winkel bildenden Prifflachen bei Winkeln Iy
der Formen A und B 0 2+ 100
wird nach den in Tabelle 2 angegebenen Formeln errechnet. p
1 44—
Tabelle 2. Formeln fiir die Rechtwinkligkeitstoleranz 50
der Priifflachen .
Rechtwinkligkeitstol 2 8+
Genauigkeitsgrad ec wmt ilr? H?LS oleranz 25
*) In (11 bzw. Iy) ist in mm einzusetzen.
l
oo t) 2 + 71**) .
100 Nach den Formeln in Tabelle 4 ergeben sich gerundet die in
I Tabelle 5 angegebenen Toleranzen.
0 5+ 50
Tabelle 5. Ebenheitstoleranzen
l4 bzw. Geradheitstoleranzen
1 10+
Ebenheitstoleranzen bzw.
L 14 Geradheitstoleranzen in um
2 : 20+ 10 bzw. bei Genauigkeitsgrad
Iy
*) Nur fiir Haarwinkel 00 0 1 2
**) Die Lange [, ist in mm einzusetzen
40 2 - - —
50 2 3 5 10
Nach den Formeln in Tabelle 2 ergeben sich gerundet die in 70 2 3 5 11
Tabelle 3 angegebenen Toleranzen.
75 2 3 6 11
Tabelle 3. Rechtwinkligkeitstoleranzen 100 2 3 6 12
130 3 3 7 13
Rechtwinkligkeitstoleranzen ¢ in pm
I bei Genauigkeitsgrad 150 3 4 7 14
1 165 3 4 7 15
00 0 1 2 175 - - - 15
50 3 - - - 200 3 4 8 16
75 3 7 14 28 250 3 5 9 18
100 3 7 15 30 300 3 5 10 20
150 4 8 18 35 330 3 5 11 -
200 4 9 20 40 375 - - - 23
250 5 10 23 45 500 4 7 14 28
300 5 11 25 50 660 5 9 17 —
500 7 15 35 70 750 5 10 19 38
750 10 20 48 95 1000 6 12 24 48
1000 12 25 60 120 1500 8 17 34 68
1500 17 35 85 170
Fir Winkel der Form C gelten diese Werte in einem
. 150 ;
Fir die Rechtwinkligkeitstoleranz der Seitenflachen fir die Schwenkbereich von £15° zur Symmetrieebene.

Winkel der Formen A und B zu jeder angrenzenden Priifflache
des kurzen Schenkels gilt der sechsfache Betrag der ent-
sprechenden, in Tabelle 3 angegebenen, Rechtwinkligkeits-
toleranzen.

Fir die Ebenheitstoleranz der Seitenflachen gilt der sechs-
fache Betrag der in Tabelle 5 angegebenen Ebenheitstole-
ranzen der Priifflaichen.



3.3 Parallelitatstoleranz

Fir die Parallelitatstoleranz der Prifflachen bzw. der Priif-
schneiden gelten die gleichen Werte wie fir die Rechtwink-
ligkeitstoleranzen nach Tabelle 3.

Fir die Parallelitatstoleranzen der Seitenflachen gilt der
sechsfache Betrag der entsprechenden, in Tabelle 3 ange-
gebenen, Rechtwinkligkeitstoleranz.

3.4 Randabfall

Ein Randabfallim Abstand 0,5 mm von den Kanten der Prif-
flachen ist zulassig.

4 Werkstoff

4.1 Fiir Form A und B

a) Ungehartete Winkel (u): Stahl (Sorte nach Wahl des
Herstellers)

b) Gehdrtete Winkel (g): hartbarer Stahl (Sorte nach Wahl
des Herstellers)

4.2 FirFormC
Hartbarer Stahl (Sorte nach Wahl des Herstellers)

5 Ausfiihrung

Die Priifflachen sind feingeschliffen; die der Winkel ent-
sprechend den Genauigkeitsgraden 00 und O sind zusétz-
lich geschabt oder gelappt (nach Wahl des Herstellers).
Das nachtragliche Anbringen von sogenannten gleich-
maBigen Schabezeichen ist nicht zulassig, weil dadurch
die vorher erreichte Genauigkeit verschlechtert werden
kann.

Die Prufschneidenkanten der Haarwinkel sind geléappt; die
Priifschneidenflachen sollen blendfrei sein.

Winkel der Formen A und B gibt es in geharteter (g) und
ungeharteter (u) Ausfuhrung; Winkel der Form C nur in
geharteter Ausfiihrung.

Hérte der Priiffldchen der Formen A, B und C und der Priif-

schneiden bei Form C:

a) Bei unlegiertem Stahl: Vickersharte mindestens 700HV 5
(&= Rockwellharte =~ 59 HRC).

b) Bei nichtrostendem Stahl: Vickersharte mindestens
575HV5 (= Rockwellhdrte =~ 53HRC).

6 Priifung

Andere MeBverfahren bzw. MeBgerate, als in den Abschnit-
ten 6.1 bis 6.3 beschrieben, sind zulassig, sofern ihre
Fehlergrenzen wesentlich kleiner sind als die Form- und
Lagetoleranzen der jeweils zu priifenden Winkel.

Weitere Normen
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6.1 Abweichung von der Rechtwinkligkeit

Zum Messen der Abweichung von der Rechtwinkligkeit
wird der Winkel mit seinem kurzen Schenkel auf eine Be-
zugsebene aufgesetzt, deren Ebenheitsabweichung
kleiner als 50% der Ebenheits- bzw. Geradheitstoleranz
fur den entsprechenden Winkel nach Tabelle 5 sein soll.
Die Rechtwinkligkeit kann dann an einem Prifzylinder oder
einer Winkelplatte mit mdglichst geringen und bekannten
Form- und Lageabweichungen geprift werden. Ist bei
dieser Priifung ein Lichtspalt sichtbar, konnen zur Ermitt-
lung der Istabweichungen ParallelendmaBe nach DIN 861
Teil 1 und/oder Priifstifte nach DIN 2269 angewendet wer-
den. Dabei bleiben an beiden Enden des langeren Schen-
kels je 2mm unberucksichtigt.

Der Innenwinkel und bei Form B auch der Winkel zwischen
der Oberseite des Anschlages und der Prufflache des
langeren Schenkels konnen jeweils uber die Parallelitat
gemessen werden.

6.2 Abweichung von der Ebenheit bzw. Geradheit

Die Abweichung von der Ebenheit bzw. Geradheit wird
gegen eine Bezugsebene gemessen, deren Ebenheitsab-
weichung kleiner als 50 % der Ebenheits- bzw. Geradheits-
toleranzen fir den entsprechenden Winkel nach Tabelle 5
sein soll. Dabei wird die zu messende Flache in 2 Punkten
so unterstiitzt, daB sich eine moglichst geringe Durch-
biegung ergibt. Um den Fehler der Durchbiegung zu elimi-
nieren, wird eine Priifung auf Umschlag empfohien. Die
Abweichung von der Ebenheit bzw. Geradheit kann mit
Hilfe von EndmaBen nach DIN 861 Teil 1 und/oder Pruf-
stiften nach DIN 2269 zwischen der Bezugsebene und der
ihr zugekehrten Flache des Winkels gepruft werden.

6.3 Abweichung von der Parallelitat

Die Abweichung von der Parallelitat wird in derselben Prif-
anordnung ermittelt wie in Abschnitt 6.2 beschrieben, und
zwar mit Hilfe eines Feinzeigers nach DIN 879 Teil 1 jeweils
auf der obenliegenden Flache der Winkel.

7 Kennzeichnung

Stahlwinkel nach dieser Norm sind mit der DIN-Nummer
und dem Namen oder dem Zeichen des Herstellers zu
kennzeichnen. Flach- und Anschlagwinkel sind zusatzlich
mit dem Genauigkeitsgrad zu kennzeichnen.

8 Anwendungshinweise

Flach- und Anschlagwinkel sollen nicht durch unsachge-
maBe Anwendung (Schragstellen oder Kippen und An-
legen nur einer Kante) als Haarwinkel zum Priifen benutzt
werden, da fir Haarwinkel eine wesentlich engere Gerad-
heits- und Rechtwinkligkeitstoleranz gilt.

DIN 861 Teil 1 ParallelendmaBe; Begriffe, Anforderungen, Prifung

DIN 879 Teil 1 Feinzeiger mit mechanischer Anzeige
DIN 2269 Priifstifte

DIN 7168 Teil 1 Allgemeintoleranzen (FreimaBtoleranzen); Langen- und WinkelmaBe
DIN 7184 Teil 1 Form-und Lagetoleranzen; Begriffe, Zeichnungseintragungen
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Erlduterungen
Gegeniiber DIN 875, Ausgabe August 1973, sind in der Norm folgende Anderungen bzw.
Erganzungen enthalten:
a) Der Titel andert sich in Stahlwinkel 90°.

b) Fir die Langen der Winkelschenkel gelten Allgemeintoleranzen nach DIN 7168 Teil 1,
Genauigkeitsgrad sehr grob (sg).

c) Ab Nennldnge [, = 300 mm wurden weitere Ldngen [, fiir die kurzen Schenkel der Winkel
festgelegt, die der Nennlange dem Genauigkeitsgrad entsprechend zugeordnet sind.
d) Das Bild zur Darstellung der Rechtwinkligkeitstoleranz entfalit.

e) Die Rechtwinkligkeitstoleranz der Seitenflachen zu den Prifflaichen des kurzen Schenkels
bei Winkeln der Form A und B wurde verdoppelt.

f) Die Ebenheits- und die Parallelitatstoleranzen der Seitenflachen wurden verdoppelt.

g) Neu aufgenommen wurde der Abschnitt 7 ,Kennzeichnung“ und der Abschnitt 8 ,Anwen-
dungshinweise“.

Die gesamte Norm wurde redaktionell und normungstechnisch lberarbeitet.



