Anlage 1.1: Zulassige MaB- und Formabweichungen bei warmgewalztem Breitflachstahl

1) MaBtoleranzen

Klasse 2 / Basis (DIN 59200 / Mai 2001)

Klasse 1/ Spezial (b <180 mm)

Einzusetzendes
Messmittel

1.1 Breite b [mm] (150 mm < b < 1.250 mm)

1.2 a) Dicke t [mm] (t=4 mm)

b) Dickenunterschied A t [mm] Uber die Breite (z)

+0,02 * b, max. £ 10 mm

+ 0,01 * b, max. 2,0 mm

Messschieber

4<t<10 mm 10<t<20 mm
A B A B
+0,6 +0,7 +0,8 +0,9
-04 -0,3 -04 -0,3

150 < b <500 mm
At(z)<0,5mm

150 < b <500 mm
At(z)<0,5mm

Messschieber

1.8 max. Rundungsradius 4<t<13 mm: 13<t<18 mm: 4st<13mm: 13st<18 mm:
an ubrigen Kanten r2 [mm] T / 2,0 mm 3,0 mm - 05 n;lm Kt - 0.75 r:m Kt Radienlehre
(Scharfkantigkeit) A\ ("Ubliche Abweichung") | ("Ubliche Abweichung") ( eingeschran S’ ( eingeschran ?
! 2 b Abweichung (R)") Abweichung (R)")
1.10 Lange [ [mm] b * %OO * %OO * 1000 * 1000 Messband
/
2) Formabweichungen vom Querschnittsprofil [mm
= t <50 mm: h,, < 0,003 *b t <50 mm: h < 0,003 *b
. - . . I - max ’ max ’ .
2.1 Durchbiegung h des Steges uber die Breite ‘ ; (b = 150 mm: h,y,, = 0,45 mm) (b = 150 mm: h,,, = 0,45 mm) Messlineal
h

2.5 Abweichung u von der Rechtwinkligkeit

150 < b <500 mm:

150 £ b <500 mm:

Messwinkel /

(fir b <500 mm) y max. 5 mm max. 5 mm Messlineal
[u lu
\ \
3) Formabweichungen von der Geraden (Ebenheit) [mm]
t <50 mMm: gmax = £ 0,0025 * [ t <50 mMM: Qax = £ 0,00125 * [

3.1 Durchbiegung q in der Stegebene (! max = 12.000 mm : Qpax = = 30 mm) (! max = 12.000 MM : gpay = £ 15 mm) _

("Sabeligkeit") ("Ublich gerader Breitflachstahl") ("besonders gerader Breitflachstahl (L)") Messlineal

(Basis 1.000 mm : 2,5 mm (Basis 1.000 mm : 1,25 mm
Basis 2.000 mm : 5,0 mm) Basis 2.000 mm : 2,5 mm)
V4
Omax = * 0,0025 * [ Omax = + 0,00125 * {
3.2 Welligkeit w in der Stegebene (Basis 1.000 mm : max. 2,5 mm (Basis 1.000 mm : max. 1,25 mm Messlineal
Basis 2.000 mm : max. 5,0 mm) Basis 2.000 mm : max. 2,5 mm)
z
33@“:;;?82‘:;&‘" ('1” ggg it;g)ebe”e nicht toleriert Messlineal
X Aufkimmung y
x4 Z |

3.4 Durchbiegung p senkrecht zur Stegebene p‘ max < 0,007 * [, aber max. 20 mm max < 0,003 * [ ,aber max. 8 mm Messlineal

("Hoéhenschlag") ] — e (Basis 1.000 mm : pax = 7 mm / "normaleben") (Basis 1.000 mm : pax = 3 mm / "feineben(S)")

y z = y
4/ =¥
. Lo Basis 1.000 mm : max. 7 mm ("normaleben") Basis 1.000 mm : max. 1,25 mm .
3.5 Langswelligkeit v senkrecht zur Stegebene ~ max. 3 mm ("feineben") Basis 2.000 mm : max. 2,5 mm Messlineal
Vv y
x Zi
3.6 mfé'r:‘:’?e”rg?cﬁ (sfg‘gﬁf::nz)“r Stegebene | nicht toleriert Messlineal
z

74

3.7 Torsion T/ Verdrehung & der Stegebene

vy

nicht toleriert

max. 0,35° /' m
Endbereich: max. 2 mm
Tgesamt = b *sin 0,35° * |

Messwinkel /
Messlineal




Anlage 1.2: Zulassige MaB- und Formabweichungen bei warmgewalztem Flachstahl

1) MaRtoleranzen

Klasse 2 / Basis (DIN 1017 / April 1967)

Klasse 1/ Spezial

Einzusetzendes
Messmittel

1.1 Breite b [mm] (10 mm < b < 150 mm)

1.2 Dicke t [mm] (5=t=260 mm)

10<b<35mm: 0,75 mm
38<b<75mm:+1,0 mm
80<b=<100 mm: + 1,5 mm
110<b <120 mm: £ 2,0 mm
130<b <150 mm: £ 2,5 mm

10<b <120 mm: + 1,0 mm
130<b <150 mm: £ 1,5 mm

Messschieber

5<t<20mm: £ 0,5 mm

+ 0,3 mm

<b=< :
10sb<120mm: " o)

+ 0,6 mm

<b=<s :
130 <b=150 mm: ~ )7

Messschieber

1.8 max. Rundungsradius

10<b <120 mm: + 1,0 mm

an ubrigen Kanten r2 [mm] nicht toleriert . Radienlehre
(Scharfkantigkeit) 130<b <150 mm: £ 1,5 mm
N +100
1.10 Lange [ [mm] (3.000 <1<12.000 mm) b * 1000 0 Messband
/
2) Formabweichungen vom Querschnittsprofil [mm]
XA
2.1 Durchbiegung h des Steges Uber die Breite ] 1l o nicht toleriert h=<0,003*b Messlineal
! -
h
3) Formabweichungen von der Geraden (Ebenheit) [mm]
z 10<b <120 mm: q<0,004 * I
3.1 Durchbiegung q in der Stegebene (Basis 1.000 mm: max. 4,0 mm) q=0,00125* (g .
oL L . Messlineal
("Sabeligkeit") 130 <b <150 mm: g <0,0025 * (g (Basis 1.000 mm: max. 1,25 mm)
(Basis 1.000 mm: max. 2,5 mm)
Z \ | Basis |
I i Qmax = % 0,00125 *
3.2 Welligkeit w in der Stegebene — , nicht toleriert (Basis 1.000 mm : max. 1,25 mm Messlineal
e e — Basis 2.000 mm : max. 2,5 mm)
W y
z z
3.3 Auftkimmung a in der Stegebene : . . .
im Endbereich (1.000 mm) : a‘ nicht toleriert 2,5 mm Messlineal
x Aufkimmung y
x} Z\ <0,003 * [z, aber max. 8 mm
3.4 Durchbiegung p senkrecht zur Stegebene p‘ icht toleriert p=" & o Messlineal
("H6henschlag") | I 1, nicht tolerie 113005<bbs<112500mm. 38mm esslinea
I <bs mm: 8 mm
y // z i y
Xi z - Basis .
3.5 Langswelligkeit v senkrecht zur Stegebene nicht toleriert Béaasslissg.oooooorrnnr:]..nr;aax); 12,255nTnT Messlineal
x) 2
3.6 Aufkimmung d senkrecht zur Stegebene 5 . . .
im Endbereich (1.000 mm) I ‘ nicht toleriert 2,5mm Messlineal
4

3.7 Torsion T / Verdrehung & der Stegebene

vy

nicht toleriert

max. 0,35° / m
Endbereich: max. 2 mm

Tyesamt = b * sin 0,35° *

Messwinkel /
Messlineal




Anlage 1.3: Zulassige MaB- und Formabweichungen bei warmgewalztem Wulstflachstahl

Alle nicht bezeichneten MaRangaben in [mm]

Klasse 3 / Basis (EN 10067) Klasse 2 / Standard Klasse 1/ Spezial Einzusetzendes
1) MaRtoleranzen 60<b«80 80<b<120 140<b <180 60<b <120 140 < b <180 60<b<120 140 < b <180 Messmittel
Konturlehre /
1.1 Breite b [mm] 15 15 +20 £1.25 1,75 1.0 15 Messschieber
) +0,7 +0,7 +1,0 +0,5 +0,8 +0,3 +0,6 Konturlehre /
1.2 Dicke t [mm] -0,3 -0,3 -0,3 -0,3 -0,3 -0,2 -0,2 Messschieber
. ) . +0,7 +1,0 +0,4 +0,5 Konturlehre /
1.3 Wulsthéhe ¢ [mm] . nicht toleriert 03 03 03 03 Messschicher
. ) . +1,0 +1,5 +0,7 +1,0 Konturlehre /
1.4 Gesamthdhe c + t [mm] nicht toleriert 05 05 05 05 Messschicher
1.5 Wulstradius r [mm] N nicht toleriert +1,0 +1,5 +1,0 +1,0 KOnt_urIehre/
< Radienlehre
1.6 Wulstwinkel a [grd] Y, nicht toleriert +1,0° +1,0° +1,0° +1,0° Iﬁg;z;lvtia:&zll
1.7 max. Rundungsradius am Wulst r1 [mm] 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 "Rc;'gi‘(‘;']‘l?:}:fe’
1.8 max. Rundungsradius an tbrigen Konturlehre /
Kanten r2 [mm] *) 20 20 20 20 20 1.0 1.0 Radienlehre
1.9 max. ProfilfuBanschragung 8 [grd] *) nicht toleriert <4° <4° <4° <4° Iﬁg;z;lvtie:&zll
!
b
1.10 Lange [ [mm] ‘+ + 1000 * 1000 * 1000 * 1000 * 1000 * 1000 * 1000 Messband
2) Formabweichungen vom Querschnittsprofil [mm]
2.1 Durchbiegung h des nicht toleriert h <0,004 * b h <0,003 * b Konturlehre /
Steges Uber die Breite Messlineal
. . o o Konturlehre /
2.2 Wulststauchwinkel y / Abweichung n von nicht toleriert y<+1,0 y<+0,5 Messwinkel /
der Ebenheit des Steges im Waulstbereich n<20mm n<1,0mm Messlineal
2.3 Abweichung m von der Ebenheit nicht toleriert +04 +06 +02 +03 Konturlehre /
des Wulstkopfes ’ ’ ’ ’ Messlineal
Konturlehre /
2.4 Abweichung Q bzw, s von der Ebenheit des Smax = 2,0 mm Smax = 3,0 mm Siax = 1,0 mm Siax = 1,5 mm Messlineal

Waulstkopfes

nicht toleriert

Qpax < %t : max. 5,3 mm

Quax < %t : max. 2,3 mm

Konturlehre /

Messlineal
3) Formabweichungen von der Geraden (Ebenheit) [mm]
) ) Omax = * 0,0035* [ Omax =  0,0025* Omax = * 0,00125* [
3.1 (D;;C;‘;:eﬁ::g qin der Stegebene (EN 10067 / ohne zusatzl. Richten) (Richttoleranz Standard) (Richttoleranz Spezial) Messlineal
9 L max = 12.000 mm : qpax = £ 42 mm lmax = 12.000 mm : gpax = £ 30 mm I max = 12.000 mm : qpax =+ 15 mm
gmax = + 0,0025* [ Omax = * 0,00125* [
3.2 Welligkeit w in der Stegebene nicht toleriert Basis 1.000 mm : max. 2,5 mm Basis 1.000 mm : max. 1,25 mm Messlineal
Basis 2.000 mm : max. 5,0 mm Basis 2.000 mm : max. 2,5 mm
3.3 Aufkimmung a in der Stegebene . . .
im Endbereich (1.000 mm) nicht toleriert 5,0 mm 2,5mm Messlineal
3.4 Durchbiegung p senkrecht zur Stegebene nicht toleriert 5 mm 10 mm 3 mm 8 mm Messlineal
("Hohenschlag")
3.5 Langswelligkeit v senkrecht zur Stegebene nicht toleriert g:z:: ;888 mm 2:? ?,g :: I':;Ba:;is;z.OOOOOOrTr;nr;:.rrr;aa)(); 12'255nTnT Messlineal
3.6 Aufkimmung d senkrecht zur Stegebene . . .
im Endbereich (1.000 mm) nicht toleriert 5,0 mm 2,5mm Messlineal
max. 0,5°/ m max. 0,35° /' m Winkellehre /
3.7 Torsion T/ Verdrehung 5 der Stegebene nicht toleriert Endbereich: max. 3 mm Endbereich: max. 2 mm Messwinkel /
Tgesamt = b *sin 0,5° * Tgesamt = b * sin 0,35° * Messlineal

*) ohne zusatzliche mechanische Bearbeitung




Diinne Kleine Profile (b <180 mm)
Bleche Breitflach- Flach- Waulstflach-
Toleranzen (t<8 mm) stahl stahl stahl
1.1 Breite b [mm] M2 M1 M1 L1/ M1
1.2 Dicke t [mm] M1 M1 M1 L1/ M1
1.3 Wulsthéhe ¢ [mm] - - - (L1/M1)
c
% 1.4 Gesamthohe ¢ + t [mm] - - = L1/ M1
S
% 1.5 Wulstradius r [mm] - - = L1/L2
©
E 1.6 Wulstwinkel a [grd] = - - L1/ M3
@©
2
g 1.7 max. Rundungsradius am Wulst r1 [mm] = = = L1/L2
1.8 max. Rundungsradius an {brigen
Kanten r2 [mm] - L2 L2 L1/12
1.9 max. ProfilfuBanschragung B [grd] *) - - - L1/ M3
1.10 Lange [ [mm] M2 M2 M2 M2
— [2.1 Durchbiegung h Uber die Breite _
c & e S M4 M4 L1/ M4
O <=
D 2 (22 Wulststauchwinkel y / Abweichun
25 . Y g n von _ _ _
E = der Ebenheit des Steges im Wulstbereich L1/ M3+4
c
O A 5
= 2.3 Abweichung m von der Ebenheit
o 9 - - -
= @ des Wulstkopfes L1/ M4
g8
2.4 Abweichung Q bzw, s von der Ebenheit des
E Cé Waulstkopfes - - - L1/ M4
o
L o
> |2.5 Abweichung u von der Rechtwinkligkeit M3+4 M3+4 = =
3.1 Durchbiegung q Uber die Léange /
in der Stegebene M4 M4 M4 M4
("Sabeligkeit")
c —|3-2 Welligkeit w in der Stegebene = M4 M4 M4
o 5=
> 2
C "¢ |3.3 Aufkimmung a in der Stegebene
S 2| im Endbereich (1.000 mm) - L3/ M4 L3/ M4 L3/ M4
c
E \Ll_J/ 3.4 Durchbiegung p Uber die Blechlange
&) % und -breite / Profillange senkrecht zur Stegebene M4 M4 M4 M4
G;J o ("Hohenschlag")
©
_Q —
© 8 3.5 Langswelligkeit v senkrecht zur Stegebene = M4 M4 M4
€
LE % 3.6 Aufkimmung d senkrecht zur Stegebene
im Endbereich (1.000 mm) L3/ M4 L3/ M4 L3/ M4
3.7 Torsion T/ Verdrehung d der Stegebene = L4/ M3+4 | L4/ M3+4 L4 / M3+4

L1 - Querschnittsgrenzkonturlehre
L2 - Radienlehre

L3 - Abstandslehre

L4 - Winkellehre

M1 - Messschieber
M3 - Messwinkel

Anlage 2.1: Empfehlungen fur den Einsatz von Messmitteln zum Prifen
von zulassigen Mal3- und Formabweichungen (Toleranzen)

M2 - Messband

M4 - Messlineal
ggf. in Kombination
mit Messhilfsmitteln






