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Rohrgewinde fir nicht im Gewinde
dichtende Verbindungen

Identisch mit ISO 228/2: 1987

O
Z

Prifung mit Grenzlehren |SO
Teil

228

Pipe threads where pressure-tight joints are not made on the threads; Verifi-
cation by means of limit gauges; ldentical with ISO 228/2: 1987

Filetages de tuyauterie pour raccordement sans étanchéité dans le filet; Vérifi-
cation par calibres 3 limites; Identique & 1SO 228/2: 1987

Die Internationale Norm SO 228/2, Ausgabe 1987-08-15, ,,Pipe threads
where pressure-tight joints are not made on the threads; Part 2: Verification
by means of limit gauges”, ist unverdandert in diese Deutsche Norm iiber-
nommen worden.

Nationales Vorwort

Zur Priifung des zylindrischen Rohrgewindes nach DIN I1SO 228 Teil 1 wurde friiher in
Deutschland und einigen angrenzenden Landern das Lehrensystem nach DIN 259 Teil 4
und Teil 5 angewendet. Diese bewahrten DIN-Normen waren auch in die Erarbeitung
der entsprechenden Internationalen Norm 1SO 228/2 eingebracht worden, konnten
jedoch nur teilweise beriicksichtigt werden, weil das zustandige 1SO-Komitee eine enge
Anlehnung an das Lehrensystem nach 1SO 1502 (DIN 13 Teil 16, Teil 17 und Teil 18)
fiir das Metrische ISO-Gewinde erreichen wollte.

Gegeniiber dem Lehrensystem nach DIN 259 Teil 4 und Teil 5 wurden in der 1SO 228/2
folgende Lehren weggelassen:

a) Gut- und AusschuBeinstellehren;

b) Gut- und AusschuBlehrdorne fiir die Lehrung des Kerndurchmessers des Innengewin-
des;

¢) Gut- und AusschuBllehrringe fiir die Lehrung des AuBendurchmessers des AuBen-
gewindes.

Aus der Sicht der deutschen Lehrenhersteller und -anwender werden diese Lehren jedoch
zumindest fiir eine unbestimmte Ubergangszeit weiterhin angewendet. Es wurde dennoch
nicht fiir erforderlich gehalten, DIN 259 Teil 4 und Teil 5 als Folgeausgaben herauszu-
geben, in denen dann nur noch die oben genannten Lehren festgelegt worden wiren.
DIN 259 Teil 4 und Teil 5 sind zwar zuriickgezogen worden; sie kénnen jedoch erforder-
lichenfalls jederzeit beim Beuth Verlag unter Hinweis auf das Ausgabedatum bezogen
werden.

Ersatz fiir Ausgabe 12.84

Fortsetzung Seite 2 bis 11

Normenausschu Gewinde (NGew) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.
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Deutsche Ubersetzung

Rohrgewinde fiir nicht im Gewinde dichtende Verbindungen
Teil 2: Priifung mit Grenzlehren

Vorwort

Die 1SO (Internationale Organisation fiir Normung) ist die weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (ISO-Mit-
gliedskorperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der 1SO. Jede Mitglieds-
koérperschaft, die sich fiir ein Thema interessiert, fiir das ein Technisches Komitee eingesetzt wurde, ist berechtigt, in diesem
Komitee mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Verbindung
stehen, sind an den Arbeiten ebenfalis beteiligt.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten Entwiirfe zu Internationalen Normen werden den Mitgliedsk orper-
schaften zunachst zur Annahme vorgelegt, bevor sie vom Rat der 1SO als Internationale Normen bestatigt werden. Sie
werden nach den Verfahrensregeln der ISO angenommen, wenn mindestens 75% der abstimmenden Mitgliedskdrper-
schaften zugestimmt haben.

Die Internationale Norm 1SO 228/2 wurde vom Technischen Komitee {SO/TC 5 ,,Rohre und -Verbindungen aus metalli-
schen Werkstoffen’’ erarbeitet und im Januar 1978 an die Mitgliedskorperschaften verschickt.

Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 228/2 — 1980), die nur unwesentlich geandert wurde.

Es wird darauf hingewiesen, dal} Internationale Normen von Zeit zu Zeit iiberarbeitet werden und daB sich jeder Hinweis
in dieser Norm auf eine andere Internationale Norm auf die letzte Ausgabe bezieht, falls nicht anders angegeben.



1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Internationale Norm legt das Priifen zylindrischer
Gewinde mit Grenzlehren fest. Die GewindemaRle und
Toleranzen sind in ISO 228/1 enthalten.

Fiir die industrielle Anwendung (z.B. ISO 1179) kénnen

zusatzliche Priifungen notwendig werden.

Da dieses 55°-Profil verschiedene zu priifende Formele-

mente hat, sind mehrere Gut- und AusschuBlehren not-

wendig:

a) Die Gewinde-Gutlehre (sieche Abschnitte 6 und 7) soll
sicherstellen, daB das Profil des bearbeiteten Werk-
stiickes das Maximum-Material-MaR nicht iiberschrei-
tet. Dieses ist durch die Gewindeprofilmae nach
ISO 228/1 zugeordneten Toleranzen festgelegt.

b) Die Gewinde-AusschuBBlehre fiir Werkstiickgewinde
(siehe Abschnitte 6 und 7) bestimmen das Minimum-
Material-MaR an den Gewindeftanken.

Anmerkung: Vergleichsmessungen zum Anschluf} an ein

Normal konnen in speziell ausgestatteten Labors
ausgefiihrt werden.

2 Verweis auf andere Normen

ISO 228/1: Rohrgewinde fiir nicht im Gewinde dichtende
Verbindungen — Teil 1: Bezeichnung, MaRe
und Toleranzen (= DIN 1SO 228 Teil 1)

ISO 1179: Rohrverbindungen fiir Stahlrohre und andere
Metallrohre fiir die industrielle Anwendung

ISO 1502: Metrisches ISO-Gewinde allgemeiner Anwen-
dung — Lehrung (siehe DIN 13 Teil 16, Teil 17
und Teil 18)

3 MaRbuchstaben und deren Bedeutung

Die angewendeten MaRbuchstaben sind dieselben wie in
1ISO 1502 fiir ISO-Gewindelehren, sowie einige zusatz-
liche Buchstaben (n, S, u), wie in Tabelle 1 gezeigt.

4 Funktion, Priifung und Anwendung
von Lehren

4.1 Lehren von Werkstiick-AuBengewinden und
ihre Priifdorne

44.1 Fester Gewinde-Gutlehrring
4.1.1.1 Funktion

Der Gewinde-Gutlehrring priift das Paarungsmal des
Auflengewindes auf der Gutseite (Lehrung des Paarungs-
flankendurchmessers), d. h. er priift das Maximum-Mate-
rial-MaR des Flankendurchmessers unter Beriicksichtigung
der Formabweichungen (Abweichungen von der Rund-
heit, ungeniigende Geradheit der Gewindeachse iiber die
Lénge der Lehre) und Steigungsfehler, Abweichungen
der Gewinde-Erzeugenden, Fehler in den Flankenwinkeln,
die eine scheinbare VergroBerung des Flankendurch-
messers (Paarungsflankendurchmessers) des Werkstiickes
bewirken. Ferner priift diese Lehre, ob die Linge der
geraden Flanke ausreichend ist, d. h. ob die Kernrundung
nicht zu weit in ‘die Flanke des Gewindes hineingeht.
Diese Lehre hat Maximum-Material-Mag.

Der Gewinde-Gutlehrring priift im wesentlichen nach
dem Taylorschen Grundsatz (siehe 1SO 1502: 1978, Ab-
schnitt 7.1.1).
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Tabelle 1.

b3 Breite des Einstiches am Auflen- bzw.
Kerndurchmesser des Gewindeprofils mit
verkiirzten Flanken

d=D AuBendurchmesser-Nennmal des Werk-
stiickgewindes

dy =Dy | =d - 1,280654 P: Kerndurchmesser-
NennmaB des Werkstiickgewindes

do =Dy | =d - 0,640327 P: Flankendurchmesser-
NennmaB des Werkstiickgewindes

m Abstand der Mitten der Toleranzfelder
der Toleranz Ty des Gewinde-Lehrringes
und T'cp des Minimum-Priifdorns

n NennmaR von b3

P Steigung

s Symmetrietoleranz des Einstiches b3

S GrenzabmaRe fiir b3

Tep Toleranz fiir den Flankendurchmesser
der Minimum- und Maximum-Priifdorne
und Abnutzungspriifdorne

Ta Toleranz fiir den Flankendurchmesser
des Werkstiick-AuBlengewindes

Tp2 Toleranz fiir den Flankendurchmesser
des Werkstiick-Innengewindes

TpL Toleranz fiir den Flankendurchmesser
der Gewinde-Gut- und AusschuBiehrdorne

Tgr Toleranz fiir den Flankendurchmesser der
Gewinde-Gut- und AusschuBlehrringe

u = 0,147 84 P: Doppelte radiale Hohe der
Spitzen- und Kernrundung

Wso Mittierer Betrag, der fiir die zuldssige Ab-
nutzung der Gewinde-Gutlehrdorne und
Gewinde-Gutlehrringe verfiigbar ist

Wne Mittlerer Betrag, der fiir die zuldssige Ab-
nutzung der Gewinde-AusschuBBlehrdorne
und Gewinde-AusschuBlehrringe verfiig-
bar ist

Zpy, Abstand der Mitte des Toleranzfeldes der
Toleranz Tpy, des Gewinde-Gutlehrdornes
vom unteren GrenzmalR des Werkstiick-
gewindes

Zg Abstand der Mitte des Toleranzfeldes der
Toleranz Ty des Gewinde-Gutiehrringes
vom oberen GrenzmaR des Werkstiick-
gewindes

4.1.12 Prifen

Der nach den vorgeschriebenen MaRen gefertigte feste
Gewinde-Gutlehrring wird mit Minimum- und Maximum-
Priiffdorn gepriift und solite regelmaBig mit dem Abnut-
zungspriifdorn iiberwacht werden.

Wird der Maximum-Priifdorn nicht angewendet, dann
muBl durch andere MaBnahmen sichergestellt werden,



