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Seite2 DIN 15311
Deutsche Ubersetzung mit Modifizierung

Aufziige
Fiihrungsschienen
T-Profile

-FProfile—
Vorwort
Die SO (Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (1SO-Mit-
gliedskorperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der ISO. Jede Mitglieds-
korperschaft, die sich fir ein Thema interessiert, fir 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 ebenfalls beteiligt.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten Entwiirfe fiir Internationale Normen werden den Mitgliedsk 6rper-
schaften zunachst zur Annahme vorgelegt, bevor sie vom Rat der 1SO als Internationale Norm angenommen werden.

Die Internationale Norm wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 178 ~Aufzige, Fahrtreppen, Fahrsteige’ erarbeitet
und im November 1980 an die Mitgliedsk6rperschaften verschickt.

Die Mitgliedskorperschaften folgender Lander haben diese Norm angenommen:

Agypten Irland Sowijetunion
Belgien Korea, Republik Spanien
Danemark Osterreich Siidafrika
Deutschland, Bundesrepublik Polen Tschechoslowakei
Finnland Schweden Ungarn
Frankreich Schweiz Vereinigtes Konigreich
Italien

Die Mitgliedskérperschaften folgender Lander haben diese Norm aus technischen Griinden abgelehnt:
Kanada Vereinigte Staaten

1 Anwendungsbereich

Diese_lnternationale_Norm

Diese Norm legt die Art und Qualitat, die Malle und Grenzabweichungen sowie die Oberflachenbeschaffenheit von
genormten Filhrungsschienen und deren Laschen fest, »

3 Verweisungen-auf andere Normen-

1SO— 468 Oberfl hei

+560—630—Profistaht

1SO.1302__Technische Zei

4 Begriffe

Firdieset . N ol Bearift

44 Fihrungsschiene: Bauteil, das zur Fiihrung des Fahrkorbes oder des Gegengewichtes — falls vorhanden — dient
4-2- Lasche: Bauteil aus Stahl, das zur Verbindung der Fiihrungsschienen dient
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5 Formelzeichen und Einheiten

Folgende Formelzeichen und Einheiten werden in dieser Norm verwendet (siehe Bild 1):

Egg:‘:rl]' Bedeutung Einheit
o Winkel der Laschenflache zu Nut bzw. Feder Grad
A Fiihrungsschiene, kalt gezogen
ay A Kiirzester Abstand zwischen Bezugspunkt und MeRBpunkt mm
ay B- Maximaler Abstand zwischen MeRpunkt und Bezugsebene mm
Uy a— Kleinste kontrollierte Lange 1 m mm
8 Winkel der Laschenflache zur Stirnflache Grad
B Fihrungsschiene, maschinell bearbeitet
by Fiihrungsschienenbreite mm
bsy Laschenbreite mm
by Abstand zwischen den Bohrungsmittelpunkten (quer zur Fiihrungsschiene bzw Lasche) mm
Verdrehungswinkel Grad
c Breite des Steges zwischen FuB und Kopf mm
dy 4 Bohrungsdurchmesser mm
dy dr Durchmesser der Senkung mm
e Abstand zur Schwerachse mm
FuBdicke, gemessen am Ubergang zum Fiihrungsschienensteg mm
g FuBRdicke am Auslauf der Konizitat mm
hy Fihrungsschienenhohe mm
hy H- FihrungsschienenhOhe, gemessen im Bereich der spanabhebend bearbeiteten Laschenflache mm
I x Flachenmoment 2. Grades der Fiihrungsschiene, bezogen auf die xx-Achse cm?
I,y Flachenmoment 2. Grades der Fiihrungsschiene, bezogen auf die yy-Achse cm?
Ixx Tragheitsradius, bezogen auf die xx-Achse cm
iyy Tréagheitsradius, bezogen auf die yy-Achse cm
k Kopfdicke mm
I Lange der bearbeiteten Flache mm
N Lange der Lasche mm
lo Bohrungsabstand in Langsrichtung mm
I3 Bohrungsabstand in Langsrichtung mm
jx Toleranz der bearbeiteten Fiache fiir die Lasche (Auslauflange des Werkzeuges) mm
y
my Breite der Nut mm
mo Breite der Feder mm
n Laufflachenbreite mm
p FuRdicke im Falle eines flachen FuBes . mm
qi Langenbezogene Masse der Fiihrungsschiene kg/m
qs2 Langenbezogene Masse der Lasche kg/m
rg FuBradius mm
S Querschnittsflaiche der Fithrungsschiene cm?2
t Tiefe der Nut mm
ty Hoéhe der Feder mm
v basic Laschendicke roh mm
v Laschendicke mm
Wy x Widerstandsmoment, bezogen auf die xx-Achse cm3
Wy Widerstandsmoment, bezogen auf die yy-Achse cm3
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Anmerkung: Fiir kaltgezogene Fiihrungsschienen ist das MaR /15 - gleich dem MaR h,

Bild 1.

Formelzeichen




6 Herstellung, Werkstoff

6.1 Fiihrungsschiene

Flihrungsschienen konnen kaltgezogen oder maschinell
bearbeitet hergestelit werden. Diese Norm gibt fur jede
Fiihrungsschienenart die entsprechende Herstellungsart
an (A-kaltgezogen, B-maschinell bearbeitet).

Die Festigkeit des verwendeten Werkstoffes soll minde-
stens 370 N/mm?2 und darf nicht mehr als 520 N/mm?2 sein.
ig.d. cHesern .Zuee «—wird e"'ﬁls.' e fir—leatigezoge e

ingsschienen—Stahl de al.ua tat-—Te 360-8—und-fi
sgpal a.bnlnebFensllaEIneelge'ste” te—FURIURgsseRienes ISSGEEEI sgde

-verwenden—

6.2 Lasche

Der Werkstoff der Lasche muB mindestens dem Werk-
stoff der Fiihrungsschiene entsprechen (siehe Abschnitt
6.1).

7 Male, Grenzabweichungen
7.1 Fihrungsschiene

7.1.1 MaRe (siehe Tabellen 1 und 2)

Andere Fiihrungsquerschnitte kdnnen in Absprache mit
dem Hersteller geliefert werden.

Die Lange der Fihrungsschiene ist mit Grenzabmalien
von £ 2 mm anzugeben.
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7.1.2 Bearbeitete Oberflache fiir die Lasche;
(siehe Bilder 2 und 3)

Je nach maschineller Bearbeitung konnen drei Falle auf-
treten:

a) Fall 1. Waagerechte Querfrasung
{
= (—1— +3]* 8 mm (kein Auslauf des Werk-
2 zeuges)
b) Fall 2: Senkrechte Frasung
| = h + 3] T 3 mm (Auslaufiange des Werk-
2 zeuges (I,) max. 10 mm)

D

ly i

2

Bild 2.  Bearbeitete Oberfliche; Fall 1 und Fall 2
Tabelle 1.  Technische Eigenschaften

Kuzzeichen s @ ‘ Do Wi [ W [
B =g1eaasr%!;iir::|tl cm? kg/m cm cm4 cm3 cm cm? cm3 cm
T 45/A 4,25 3,34 1,31 8,08 2,53 1,38 3,84 1,7 0,95
T 50/A 4,75 3,73 1,43 11,24 3,15 1,54 5,25 2,10 1,05
T 70-1/A 9,51 7,47 2,04 41,3 9,24 2,09 18,65 5,35 1,40
T 70-2/A 10,62 8.26 2.02 4743 9.63 212 2313 6.64 1,48
T75-HA 7.98 6,26 +.76 24-66 558 76 1660 447 40
F-75-24A 1642 795 184 3732 849 192 2632 6,97 +64
T 75-3/A-B 10,99 8,63 1,86 40,35 9,29 1,92 26,49 7,06 1,55
T 82/4B 10,9 8,55 1,98 49,4 10,20 2,13 30,50 7,40 1,67
T 89/A-B 15,70 12,30 2,08 59,60 14,50 1,95 52,50 11,80 1,83
T 90/A-8 17,00 13,30 2,65 101,20 20,80 2,44 51,50 11,40 1,74
T 125/A-B 2.9 18,00 2,43 151,10 26,20 2,57 156,60 25,10 2,52
T 127-1/B 22,50 17,80 2,70 187,00 30,00 2,86 151,00 24,00 2,65
T 127-2/A-B 289 22,70 2,46 200,00 31,00 2,63 234,00 36,80 2,85
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Tabelle 2 MaRe fiir Fiilhrungsschienen
MaRe in mm
Kurzzeichen
A = kaltgezogen
B = masghingll b1 h1 —h— k n C g f 14 rs my ny 4] 5]
bearbeitet h2
Grenzabmalle
+05 1) + 0,15 + 0,5
T 45/A 45 45 - 1
T50/A 50 50 - 1
Grenzabmale
+01 | +3 +006 0
+15 1) + 0,1 0 0 + 0,75 + 0,75 0 _0,06 | ¥ 0.10 |+ 0,10
T 70-1/A 70 65 9 34 6 8 1,5 3,00 2,95 3,50 3,00
A 76 S 9 34 6 7 +5 3,00 295 350 3.00-
FF0-24-4 +6 76 8 62 & 8 5 3-06 2,95 3,56 3-66
FFor-HA 75 BS 9 36 5 4 58 3 3,00 2,95 3-50 3.00-
+A 75 BB 9 30 75 4-9 +5 3,00 295 3.50——3-00
5244 75 62 9 30 F F g 3 306 295 3,56 3,06
—A—1—75 62 9 36 F 8 +6 3,00 206 3.50 3,00
T 75-3/A 75 62 10 30 8 7 9 3 3,00 2,95 3,50 3,00
A 75162 16 30 8 Fb—r— 3002851 3.60—— 3.00—
/B8 75 62 61 10 30 8 3 3,00 2,95 3,50 3,00
T 82/A 82,61 68.26 9 26,4 7.6 6 8.26 3 3,002,951 3,60 3,00
A 8266825 9 264 75 F 3 3,00 295 356 3.00-
/B 82,5 | 68,25 66,6 9 25,4 75 8,25 3 3,00 2,95 3,50 3,00
T 89/A 89 62 15,88 33,4 9,5 7.9 1.1 3 6,40 6,37 7,14 6,35
A 89 62 15.88 33,4 9.5 9 3 6,40 6.37 714 6,36
/B 89 62 61 15,88 33,4 9,56 7,9 11 3 6,40 6,37 7,14 6,35
T90/A 90 75 16 42 9 8 10 4 4,00 3,95 4,50 4,00
,I'I_\‘ gn ?5 16 A2 [0} Q A A'm Q,Ol: A’Rn A’m
/B 90 75 74 16 42 9 10 4 4,00 3,95 4,50 4,00
T 125/A 125 82 16 42 10 12 4 4,00 3,95 4,50 4,00
—“+A—1 126 82 16 42 16 156 4 4,00 395 460 4,00
/B 125 82 81 16 42 10 9 12 4 4,00 3,95 4,50 4,00
T 127-1/B 127 88,9 88 15,88 445 9,5 7,9 1M1 4 6,40 6,37 7,14 6,35
T 127-2/A 127 88,9 15,88 50,8 9,5 12,7 15,9 5 6,40 6,37 7,14 6,35
A 1271 88,8 16.88——50-8 9.6 T4 6 6,40 637 1714|635
/8 127 88,9 88 15,88 50,8 9,5 12,7 15,9 5 6,40 6,37 7,14 6,35

1) fir maschinell bearbeitete (B) Filhrungsschienen Grenzabma{&e nach DIN 7168 — sg

fiir kaltgezogene (A} Elhrtungsschienen

= Grenzabmalle £ 0.2 mm fir T 45/A und T 50/A

= frenzabmale * 0.1 mm fir alle weiteren Fiihrungsschienen
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c) Fall 3: Langsseitige waagerechte Frasurig 7.1.4 Oberflichengiite
Fihrungsschienen miissen folgende Oberflachengiite haben,
e“tp eehe“d Ise 46‘8‘Uﬁd"‘se—1392':
a) Fuhrungsschienenkopf
1) In Langsrichtung:
— Maschinell bearbeitete Fiihrungsschiene:
N7,d.h.R, = 1,6 um
— Kaltgezogene Fiihrungsschiene: zwischen
N8 und N9, d. h. 3,2 um <R, <6,3 um
2) In Querrichtung:

— Maschinell bearbeitete und kaltgezogene Fiih-
rungsschiene: zwischen N8 und N9,
d. h32um<R, <63um

l
—+ 3
2

+ 3 \m siehe auch Tabelle 3}

! = 0

b) FuBrickseite im Laschenbereich

— Maschinell bearbeitete Fiihrungsschiene:
N9,d. h. R, =6,3 um

x {

—— 7.1.5 Geradheit und Verdrehung

7.1.5.1 Geradheit (siehe Bild 4)

Bild 3. Bearbeitete Oberfliche, Fall 3 Das VerhaltnisBA4-as/dy. darf nicht groRer sein als in
Tabelle 4 angegeben. Dabei ist

# a; Kirzester Abstand zwischen Bezugspunkt und

Tabelle 3. Auslauflange des Werkzeuges [, MeBpunkt

B a; Maximaler Abstand zwischen MeBpunkt und
b Iy max. Bezugsebene
mm mm 4 a3 Kleinste kontrollierte Lange 1 m
70 10 Die Priifung ist beim Hersteller durchzufiihren. Wird
75 10 die Prifung nicht in senkrechter Lage durchgefiihrt,
g :‘2‘ bleibt die natiirliche Durchbiegung unberiicksichtigt.
90 14 Anmerkung: Es wird empfohlen sicherzustellen, daf die
126 30 Fiihrungsschiene nicht mehrere Wellen aufweist.
127 32 Zu diesem Zweck kann B-g5 auf eine bestimmte

Langee a3 festgelegt und entlang der gesamten
Fiihrungsschienenlange gemessen werden.

. . Tabelle 4. Verhiitnis g5/, B4
7.1.3 Ausfiibrung des Fithrungsschienenkopfes

Der Kopf muB angefast oder abgerundet sein, wobei die Fihrungsschiene az/ay
. max.
entsprechenden Werte zu beachten sind:
kalt 45 x 45 0.0016
Lange der Anfasung: ~ max. 1 mm gezogen 50 x 50 .
Radius: max. 1 mm : anderg 0.0014
maschinell bearbeitet 0,0010
ad
- 39—

«@— Horizontal

.A_ a4 Fihrungsschiene

Vertikal et :‘:.; 0% RO e
T A Fihrungsschiene
43 o

Bild 4.  Geradheit
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7.1.56.2 Verdrehung
Der Verdrehungswinkel darf auf einer Lange von 1 m

nicht gréBer sein als die in Tabelle 5 angegebenen Werte

(siehe auch Bild 5).
/7

Die Priifung ist beim Hersteller durchzufiihren.

Gemessene
Lange entlang
der Fiihrungs-
schiene

min. T m

Bild 5. Verdrehung

Tabelle 5.
Flihrungsschiene Y
kalt 45 x 45
50'/m
gezogen 50 x 50
andere 40'/m *
maschinell bearbeitet 30'/m
* In Absprache ist bei kaltgezogenen Fiihrungs-
schienen auch ein Verdrehungswinkel von
30°‘/m moglich.

7.1.6 Winkel

7.1.6.1 Winkel der Laschenflache zu Nut und
Feder (siehe Biid 6)

Laschenflache unbearbeitet « = 10’
Laschenflache bearbeitet o 5’

'900
\l

@

Bild 6. Winkel zu Nut und Feder

7.1.6.2 Wi ler Laschenfldche zur Stirnflache

Bild 7. Winkel zur Stirnflache

0,2

Bild 9. Ebenheit

7.1.7 Parallelitat (siehe Bild 8)

Die Grenzabweichung zwischen der Flache auf der
Blattoberseite und der Flache, auf der die Lasche ange-
bracht wird, ist 0,2 mm.

A

0,2
Bild 8. Parallelitat

7.1.8 Nut und Feder

Fed bomdom A R p .

Fihrungsschienen werden mit Nut und Feder verbunden.
Die AuBermittigkeit bei Nut und Feder darf 0.1 mm
nicht Uberschreiten;

Bei Herstellung der BefestigungsiScher in der Fuhrun§s~
schiene dirfen keine Risse entstehen.

7.2 Lasche

7.2.1 MaRe (siehe Tabelle 6)

7.2.2 Ebenheit

Die Abweichung der Ebenheit einer Seite der Lasche darf
0,2 mm nicht Gberschreiten (siehe Bild 9).

7.2.3 Befestigungslocher

Bei Herstellung der Befestigungsiocher in der Lasche
dirfen keine Risse entstehen.

zu Bild 9.
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Tabelle 6. MaRe fiir Bohrungen und Schienenlaschen

e gon dy 4 | dg*dr| 1 by by h Iy I v vbasic | ap
B = maschinell bearbeitet mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm kg
Grenzabmalle
+ 0,3 + 15 + 0,2 + 0,2
T 45/A 9 50 25 160 65 15 8 8 0,50
T 50/A 9 50 30 200 75 25 8 8 0,60
Grenzabmalle
v £02 [ +15 | +02 | 02 | *2

T 70-1/A 13 26 70 42 496 250 | 75105 25 8,5 10 0,85

F70-24A 13 70 42 266 106 26 8.6 10 +40
F75-H-A 13 26~ 76 43 240 96 30 8.6 16 1.06-
T 76-2/A 13 26 70 43 240 90 30 85 10 105

T 75-3/A 13 26 75 43 240 90 30 8,5 10 1,05

/B 13 26 123 75 43 240 90 30 8,5 10 1,05
82/ A 13 26 80 668 216 83 27 8.6 10 10—

T82/8 13 26 m 80 50,8 216 81 27 8,5 10 1,10

T 89/A 13 26 90 57,2 305 114,3 38,1 13, 15 2,70

/B 13 26 156 90 57,2 305 14,3 38,1 13 15 2,70

T 90/A 13 26 90 60 240 ] 30 13 15 2,10

/B 13 26 123 90 60 240 90 30 13 15 2,10

T 125/A 17 33 130 76 300 125 25 17 20 5,00

/8 17 33 153 130 76 300 125 25 17 20 5,00

T 127-1/B 17 33 156 130 79,4 305 114,3 38,1 17 20 5,00

T127-2/A 17 33 130 79,4 305 14,3 38,1 17 20 5,00

/B 17 33 156 130 79,4 305 14,3 38,1 17 20 5,00

8 Bezeichnung

Anfa

Bezeichnung einer Fihny
rungsschienenbreite by
kaltgezogen {A) -
Fihrungsschiene DIN 15 31

nationalen Norm éntsprechen, w
1. Angabe: Angabe der 1ISO-Norm: 1SO 7465
2. Angabe: Fihrungsform: T

3. Angabe: Abgerundete FuBbreite 89
und, falls vorhanden, 50 90
Anzahl der Variante 701 125
von verschiedene 70-2 127 -1
Profilen bei gleicher 751 127-2
FuBbreite 75-2
756-3
82
4. Angabe: erstellungsart: — Kaltgezogen A
— maschinell
hergestellt

Ende der Deutschen Ubersetzung mit Modifizierungen
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Zitierte Normen
DIN 7168 Teil 1 Allgemeintoleranzen; Langen- und Winkelmage

Weitere Normen

DIN 1652 Blanker, unlegierter Stahl; Technische Lieferbedingungen
DIN 17100 Allgemeine Baustahle; Giitenorm

Frithere Ausgaben
DIN 15311: 01.52

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Januar 1952 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Erweiterung der T-Fiihrungsschienenarten fiir Fahrkorb und Gegengewicht auf die heute mehrheitlich verwendeten
Profile und Laschen

b} Aufnahme von Mindestanforderungen an die Geradheit, Verdrehung, Oberflichenbeschaffenheit, Winkligkeit und
Parallelitat der Fiihrungsschiene

c) Aufnahme von Mindestanforderungen an die Ebenheit und Oberflichenbeschaffenheit der Lasche
d) Anpassung an den Stand der Technik

Erlduterungen

Diese Norm entspricht 1SO 74656—1983, die im 1SO/TC 178 beraten wurde. Die Internationale Norm wurde unverandert

in das Deutsche Normenwerk i{ibernommen, ausgenommen folgender Streichungen und Erganzungen:

a) Inder Aufzdhlung der Fiihrungsschienen- bzw. Schienenlaschenarten wurden folgende Méglichkeiten gestrichen:
T70-2/A; T75-1/A; T75—-2/A und T 82/A

b) In der Tabelle 6 wurden fir die Fiihrungsschiene T70—1/A die MaRe /; auf 250 mm und /5 auf 105 mm vergroRert,
da die vom ISO/TC 178 festgelegten Malle mit den Fertigstellungsgegebenheiten nicht libereinstimmen.

c) Abschnitt 7.1.9 , Befestigungslocher” wurde neu aufgenommen. Er enthalt Aussagen iiber die Beschaffenheit der
Fithrungsschiene nach Herstellung der Befestigungslocher und wurde offensichtlich im 1SO-Dokument vergessen.
Inzwischen wurde beim Sekretariat der ISO/TC 178 um Nachtrag dieses Abschnittes gebeten.

d} Die Bilder 5 und 6 wurden verbessert.

e} In Tabelle 6 wurde die FuBnote gestrichen. Dies bedeutet, daB alle Fihrungsschienen plan gesenkt ausgefiihrt werden.
In Bild 1 wurde die Ansenkung ebenfalls dargestellt. Inzwischen wurde beim Sekretariat des ISO/TC 178 die Streichung
der FuRnote beantragt.

f} Fiir das MaRR hy wurde eine Abweichung aufgenommen. Ein Antrag, die internationale Norm entsprechend zu andern,
wurde bereits gestelit.

g) Redaktionelle Verbesserungen zum besseren Verstandnis des deutschen Textes.

internationale Patentklassifikation

B 66 B 7/02
E 01 B 25/28



