Lesen von Tabellen am Beispiel Gleitlagerbuchse

Vorgehensweise 1
Die Normbezeichnung wird einer Stiickliste entnommen:

Zylinderlager DIN 1850 -- x

E

Buchsen fiir Gleitlager aus Sintermetall DIN 1850-3: 1998-07
|Form J FormV fx 45° di dy ds b1 b2 fmax  Imax
Zylinderlager Bundlager 2,5 6 9 21) 3 _ _ 1,5 03 0,3
3 6 9 3 4 - - 1,5 03 03
4 8| 12 3 4 6 - 2 03 03
N 5 9| 13 4 5 8 - 2 03 03
fx 45° © 6 10| 14 4 6| 10 - 2 03 03
77 7 11 15 5 8 10 - 2 03 03
| S 8 12| 16 6 8 12 - 2 03 03
fXx45° 9 14 19 6 10 14 - 25 04 06
b4 10 16| 22 8 10 16 - 3 04 06
12 18| 24 8 12| 20 - 3 04 06
Tol i 14| 20 26 10 14| 20 - 3 .04 06
oleranzidasse 15| 21| 27 10 15| 25 - 3 04 06
di Form JundV G77%) 16 22| 28 12 16| 25 - 3 .04 06
dy r6 18 24| 30 12 18| 30 - 3 04 06
ds js13 20 [ 26 | 32 15 | 20 | 25 30 3 04 06
- 22 28 | 34 15 20 25 30 3 04 06
by, b js13 25 32 39 20 25 30 350 35 06 08
Aufnahmebohrung: Form J und V H7 28 36 @ 44 20 25 30 40V 4 0,6 0,8
[ 1)
*) Ergibt nach dem Einpressen H7, wenn ein Einpressdorn innerhalb 30 38 | 46 20 E 30 401 4 0,6 08
. . 32| 40| 48 20 25 30 40" 4 0,6 0,8
der ISO-Toleranzklasse m5 verwendet wird. Der Einpressdorn muss 1
- . o 35 45| 55 25  35( 40 50" 5 0,7 0,8
einen Absatz haben, der auf die gesamte Stirnflache der Buchse |
driickt. Das Lagerspiel wird durch den Wellendurchmesser und den 38) 48| %8 25 | 3511 45 | 550 5 1 07 08
: uch . _las aie sp;]le wi bu cl fle ) ellendurchmesser und de 40 50l 60 30 40| 50 60" 5 07 08
uchsen-Innendurchmesser beeinflusst. 42 59 ~ 30 40| 50 60" 5 07 08
23
L— max. Einbautiefe
Welle
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Vorgehensweise 2

Vorgabe aus der Konstruktionszeichnung: Wellendurchmesser 30 mm, Form V, Werkstoff: Sint-A50:
ausgewahlte Buchse: Bundlager DIN 1850 - V 30 x 38 x 25 - Sint-A50



Technische Zeichnung

Engineering drawing
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Bildzeichen

Graphical symbols

Werkzeugmaschinen

DIN 24 900-10: 1987-11

Bildzeichen Bedeutung

I\NV\I Vorschub, allgemein

rUb Schneller Vorschub,
Eilgang

. Einrichten

E>> Positionieren

%¥A Schwenkbiegen,
a ﬂ Abkanten

Oer Biegen,
[@O]0) 3 Walzen

Scherschneiden

{0
——

]
:Dj Langsdrehen
=N &

:IJ Plandrehen
A\

D@ AuBendrehen

9) Innendrehen

:m Gewinde

A herstellen

Werkzeugkihlung
mit Flussigkeit

— Werkzeugbruch;
<

Drehen, Hobeln

Q Revolverkopf

ﬂ Fertigen von Baueinheiten

Bildzeichen

DO m PR ke De &0 U

Bedeutung

Spindel

Spannzange

Drehfutter,
Spannfutter

Planscheibe

Spindelstock

Reitstock

Bohren

Gewindebohren

Reiben,
allgemein

Frasen

Frasen
im Gleichlauf

Frasen
im Gegenlauf

Fraser,
allgemein

Messerkopf,
Messerwelle

Werkzeugmagazin,
zentralgefiihrt

Bildzeichen

'
mSS
-

/]

Bedeutung

Drehendes Werkzeug,
allgemein

Werkzeug einsetzen
oder
Werkzeug ausstoBen

Werkzeug klemmen

oder

Werkzeug 6sen

Hobeln

Senkrecht-StoBen

Waagerecht-StoBen

AuBenrdumen

Innenrdumen

Schleifen,
allgemein

Planschleifen

AuBenrundschleifen

Innenrundschleifen

AuBenhonen

Innenhonen

Léppen



Bewerten von SchweiBBnahten an Stahl

Evaluation of welded joints on steel

Bewertungsgruppen von UnregelméaBigkeiten

DIN EN ISO 5817: 2006-10

Definitionen:

Gebrauchstauglichkeit: Ein Erzeugnis ist fiir den beabsichtigten Zweck
tauglich, wenn es im Betrieb wéahrend der vorgesehenen Lebensdauer
zufriedenstellend funktioniert.

Kurze UnregelmaBigkeiten: Eine oder mehrere UnregelméaBigkeiten mit
einer Gesamtlange von max. 25 mm auf jeweils 100 mm Nahtlange oder
max. 25 % der SchweiBnahtlénge, die kiirzer als 100 mm ist
Systematische UnregelméBigkeit: UnregelmaBigkeiten, die sich in
regelméBigen Abstanden in der SchweiBnaht Uber die untersuchte Lénge
wiederholen

Projizierte Flache: Flache, auf der die Giber die SchweiBnaht verteilten
UnregelméBigkeiten zweidimensional abgebildet werden.
Querschnittsflache: Flache, die nach dem Bruch zu beurteilen ist

Unregel- Darstellung
méaBigkeit
Risse Alle Arten von Rissen
auBer Mikrorisse
Poren Summe der Poren auf der
abgebildeten oder gebro-
chenen Oberflache
MaB einer Pore bei einer
Stumpfnaht
Kehlnaht
MaB einer Pore
Porennest Summe der Poren auf der
abgebildeten oder gebro-
chenen Oberflache
MaB einer Pore bei einer
Stumpfnaht
Kehlnaht
MaB einer Pore
Feste Schlackeneinschluss
EEEITEsE Metallischer Einschluss
(auBer Cu)
Stumpfnaht
Kehlnaht
GroBtmaB fiir Einschliisse
Bindefehler
Stumpfnaht
Kehlnaht
GroBtmaB fiir Einschliisse
Ungeni- tatsachlicher Einbrand
gende <] ¥ N
Durch- m
schweiBung A ——= h
Solleinbrand S
Einbrand- - weicher Ubergang
kerbe 3 wird ver-
' B

ﬁ Herstellen von Baugruppen

Kurzzeichen:

SollmaB der KehInahtdicke

Breite der Nahtiiberhéhung
Porendurchmesser

GroBe der UnregelmaBigkeit (Hohe und Breite)
Lénge der UnregelméaBigkeit

NennmaB der Stumpfnahtdicke oder:
vorgeschriebene Einbrandtiefe

Rohrwand- oder Blechdicke

SollmaB der Schenkelldnge bei Kehindhten

n ~TQ T O

~

Grenzwerte fiir die UnregelméaBigkeit

Bewertungsgruppen
niedrig mittel hoch
D C B
nicht zuldssig

<4% <2% <1%
d<04s d<0,3s d<0,2s
d<04a d<0,3a d<0,2a
d<5mm d<4mm d<3mm
<16 % <8% <4%
d<04s d<0,3s d<0,2s
d<04a d<0,3a d<0,2a
d<4mm d<3mm d<2mm
h<04s h<03s h<0,2s
h<04a h<0,3a h<0,2a
h<4mm h<3mm h<2mm

kurze Unregel-
méBigkeiten zulds-
sig, aber nicht bis

zur Oberflache

nicht zuldssig

h<04s
h<0,4a
h<4mm

Lange UnregelméBigkeiten nicht zuldssig nicht zulassig

Kurze UnregelmaBigkeiten

h<0,2s h<0,1s
h<2mm h<1,5mm
h<0,2¢t h<0,1t h<0,05¢t
h<1mm h<0,5mm h<0,5mm



Schraubentibersicht

Synopsis of screws

DIN EN ISO 4014
DIN EN ISO 4016
DIN EN ISO 8765

=

DIN EN ISO 4017
DIN EN ISO 4018
DIN EN ISO 8676

HV-Schraube
DIN 6914

fur Stahlkonstruktionen
DIN 7990

Passschraube
DIN 7968, DIN 7999

tﬁwﬁﬂﬁ

==

Passschraube
DIN 609

mit Schlitz
DIN EN ISO 1207

mit Flansch mit Dlinnschaft
DIN EN 1665 DIN EN 24015

== =

mit Innensechskant
DIN EN ISO 4762,
DIN 7984

mit Innensechskant
DIN EN ISO 10 642

mit Schlitz
DIN EN ISO 2009

mit Kreuzschlitz
DIN EN ISO 7046

Linsen-Senkschraube
mit Schlitz
DIN EN ISO 2010

Flachkopfschrauben

mit Nase mit Schlitz
DIN 604 DIN EN ISO 1580

fiir Stahlkonstruktionen
mit Schlitz
DIN 7969

=1

Blechschrauben
DIN ISO 1481

= =

mit Schlitz
DIN ISO 1483

mit Schlitz
DIN ISO 1482

mit Kreuzschlitz
DIN ISO 7049

mit Innensechskant
DIN 6912

Linsen-Senkschraube
mit Kreuzschlitz
DIN EN ISO 7047

mit Kreuzschlitz
DIN EN ISO 7045

mit Kreuzschlitz
DIN ISO 7050

mit Kreuzschlitz
DIN ISO 7051

Gewindefurchende
Schraube

DIN 7500-1 (Form DE)

=

_ Gewindestift mit Schlitz

Gewindeschneidschrauben

DIN 7513, mit Schlitz mit Kreuzschlitz

DIN 7516

mit Vierkant DIN 835; 938; 939 DIN 478; 479; 480 mit Kegelkuppe
DIN 186 DIN EN 24766
A\
Gewindestift mit Innensechskant
mit Zapfen mit Ringschneide mit Kegelkuppe mit Spitze
DIN EN 27 435 DIN EN 27 436 DIN 913 DIN 914
Fliigelschraube Réndelschrauben Augenschraube
mit Ringschneide DIN 316 DIN 464, DIN 653 DIN 444

DIN 916

=
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Flachrundschraube
DIN 603

mit Spitze
DIN EN 7434

=

mit Zapfen
DIN 915




Buchsen fiir Gleitlager

Bushes for plain bearings

Buchsen fiir Gleitlager aus Kupferlegierungen

DIN ISO 4379: 1995-10

Form C Form F Form C und F
Form ° - Form F Reihe 1 Reihe 2
Rz6,3 g dy d d, d3 by dp d3 by by C
y 10 12 14 16 12 14 1 16 20 3 6 10 - 0,3
C x 45° _ T _ 12 12 14 16 14 16 1 18 22 3 10 15 20 0,5
s 5 Rizs,i' ~ 5 R | EE— S N 15 17 19 21 17 19 1 21 27 3 10 15 20 0,5
A 7 ~|IT8 18 20 22 24 20 22 1 24 30 3 12 20 30 0,5
y « R225 20 23 24 26 23 26 15 26 32 3 15 20 30 0,5
CX“".L /AL b b, 22 25 26 28 25 28 1,5 28 34 3 15 20 30 0,5
PRI - 25 28 30 32 28 31 1,5 32 38 4 20 30 40 0,5
") ergibt Toleranzklasse H8 28 32 34 36 32 36 2 36 42 4 20 30 40 0,5
nach dem Einpressen 30 34 36 38 34 38 2 38 44 4 20 30 40 0,5
32 36 38 40 36 40 2 40 46 4 20 30 40 0,8
Empfohlene Toleranzklassen fiir den Einbau 35 39 41 45 39 43 2 45 50 5 30 40 50 0,8
Aufnahmeboh - H7 38 42 45 48 42 46 2 48 54 5 30 40 50 0,8
W“ |Ta~ mebonrune: . dunesfallabhingi 40 44 48 50 44 48 2 50 58 5 30 40 60 0,8
elle: e7, g7 (anwendungsfallabhangig) 42 46 50 52 46 50 2 52 60 5 30 40 60 0,8
45 50 53 55 50 55 25 55 63 5 30 40 60 0,8
Buchse ISO 4379 - C 20 x 23 x 20 -Cu Sn 8 ’ !
Bezeichnung einer Buchse der Form C mit dy = 20 mm, 48 53 56 58 53 58 2,5 58 66 5 40 50 60 0,8
dp =23 mm, by = 20 mm aus Cu SN 8 50 55 58 60 55 60 2,5 60 68 5 40 50 60 0,8
Buchsen fiir Gleitlager aus Duroplasten und Thermoplasten DIN 1850-5, 6: 1998-07
Abmessungen der Formen P, R, S, T
Zylinderbuchse Bundbuchse
Form P (Duroplaste) FormR ds ds ds b1 by fir f
di3 max
v ©leTi0 I 15 21 27 10 15 20 3 0,5 0,8
Y 20 26 32 15 20 30 3 0,5 0,8
25 32 38 20 30 40 4 0,5 0,8
- < © 30 38 44 20 30 40 4 0,5 0,8
s ’7*450 = 1T 1= 85 45 50 30 40 50 5 0,8 1,2
1
- " 40 50 58 30 40 60 5 0,8 1,2
Y 45 55 63 30 40 60 5 0,8 1,2
Fxase| ¢ ' 50 60 68 40 50 60 5 08 12
"% js13 by | | 60 75 83 40 60 80 75 08 12
-~ b, js13 80 95 105 60 80 100 7,5 @1 1,5
AbmaBe fiir d1 und d, der Formen P und R
Zylinderbuchse Bundbuchse di i]F)er 14 18 24 30 40 50 65
Form S (Thermoplaste) Form T bis 18 24 30 40 50 65 80
AbmaBe +0,22  +0,27 +0,34 +0,42 +0,5 +0,6 +0,73
#1710 SITI0[A A ’ ' ’ ’ : ’ '
A] L—_I +0,18 | +0,22 +0,28 +0,35 +0,42 +0,51 +0,63
A i i d, liber 20 24 30 38 50 60 80
A bis 24 30 38 50 60 80 95
< 1 s 1 s AbmaBe +0,14  +0,17  +0,21 | +0,26 +0,31  +0,37 +0,45
S s Q SRR +0,09 +0,11 +0,14 +0,18 +0,22 +0,27 +0,34
. ) R ) Werkstoff fiir Formen P und R: FS 74 nach DIN 7708 oder nach Hgw
y%]< ) %7< DIN 7735, Ausfiihrung: DIN 7168 - m
A
‘; kf ) b AbmaBe fiir d4, d, der Formen S und T der Toleranzklasse A
2 |l 21l ol g2 » . )
XN bohis | Tolaranzklasse fiir d4 nach dem Einpressen: D12
dy lber 14 18 25 (33) 40 55
[~]IT10 bis 18 25 (33) 40 55 200
AbmaBe +0,33  +0,45 +0,6 | +0,69 +0,9  nach
Empfohlene Toleranzklassen fiir den Einbau +0,11  +0,15 +0,2  +0,23 +0,3  Vereinbarung

Aufnahmebohrung: H7
Welle: h7 (Pund R), h9 (Sund T)

Buchse DIN 1850 - S 30 A 40 - PA 66

Werkstoff fiir Formen S und T: PA 6, PA 66, PA 6 G, PA 11, PA 12,

PBTP, PETP, PE, POM

Bezeichnung einer Buchse der Form S mit dy = 30 mm, b1 = 40 mm, Toleranzklasse A aus PA 66
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