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Déutsclie TGL

D LR Stahlsonderprofile warm gewalzt : —
emokratische U-Profile 13 867/06
\ﬁ\ep—gﬂ!k fir den Fahrzeug- und Waggonbau Gruppe 121 61
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Hot Rolled Steel Special Sections; Special U —~ Sections for vehicle and railway wagon construction l Arbeit smittel ,

Deskriptoren: Stahlsonderprofil ; U-Profit
VD Kompiens Vorberstiung
Korl-Marn-Soads
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h,; h,; hy = Profilhéhe 1. BEZEICHNUNG '
b = Flanschbreite Bezeichnung fiir U-Profil 168.1 aus H 52-3:
s = Stegdicke U 168.1 TGL 13 867 H 52-3

ty:ta = Flanschdicke

r innerer Rundungshalbmesser

auBerer Rundungshatbmesser

innerer Rundungshalbmesser der Flansche
auBerer Rundungshalbmesser der Flansche
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Seite 2 TGL 13 867/06

2. MASZE

'2.1. Querschnitte, Querschnittsfiéichen, iangenbezogene Massen

2.3. Geradheit ,
zulassige Abweichung von der Geraden hchstens 0,2 % fiir
jede Mefllange

2.4. Zulassige Abweichungen von der Querschnittstorm

Kriimmung des Steges hdshstens 1,0 mm

Abstumpfung der Winkel an den AuBBenkanten der Flansche
bei U 168.1 und U 168.2 hdochstens 3,0 mm
Walznaht an den Auflenkanten am Flanschende bis 2,0 mm

2uldssig

Tabelle 1
U ! h, h, h, b s t, t, | r]r|ra]Quer- |ldngen-
schnitts-| bezo-
fiiche |gene
; R Masse
. . el (7.85
. v ord kg/dm?®)
Nenn- Jzul. [Nenn-|zul. {Nenn-|zul. {Nenn-|zul. {Nenn-|zul. {Nenn-|zul. {Nenn-|zul. , cm? kg/m
tafl* ‘| Abw. |thaB ™ | Abw.]maB |[Abw.|maB |Abw.[maB |Abw.|maB |Abw.imaB |Abw.
120 120| *22} 122 [+29 - 72 |*15| 14 16,5 10{25| 3| 4| 310 | 243
— Yo +1,01 12
) RN SR 144 -0, +0, +0, 7 ,
168.1 164 -T-Z'.‘U ‘ - +20| 56 |+10 0,5 0,74 13 0,75 12 20_2_ B 25 20,2
168.2 : 150 9 10 1 21,7 17,0
2.2. Léngen
Tabelle 2
Lénge
Schnitt- Anteil der
Art Bereich [zuldssigg zugabe Unterléngen 3. BESTIMMUNG DER MASZE
Abwei- |je Trenn- : . ) . .
chung | stelle mit MeBmitteln, mit denen die geforderten MaBe und deren zu-
- dssige Abweichungen m r sin
3000 héchstens 15 % der |asSigowbweichuqQen meBUh(ajd .
Herstellinge bis entfalit Bestelimasse, Die QuerschnittsmaBe sind in einem Abstand von mindestens
12000 Mindestldnge 2000 500 mm von den Profilenden zu messen.
8000 - i
|Festiange bis ohne; . .
12000 nach Vereinbarung 4. TECHNISCHE BEDINGUNGEN
wie bei Herstelldnge i . .
kombinierte | 6000 +80 nach TGL 9896, jedoch nur Oberflichenbeschatfenheits-
Lange - bis 10 gruppe B14 und Stahimarken St 38 b-2; St 38-3 und H 52-3
- 12000

/

Hinweise

Ersatz fir TGL 13 867/06 Ausg. 12.71

Anderungen: U 12.0; U 168.1 und U 168.2 aufgenommen; U-Spe-
zialprofile 120 und 150 gestrichen; St 38-3 aufgenommen; Prifung
gestrichen ; Bestimmung der MaBe aufgenommen; redaktionell uber-
arbeitet ’

Im vorliegenden Standard ist auf foigenden Standard Bezug ge-
nommen: TGL 9896



