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Tafel 1: Masstoleranzen

Lange, Breite, Hohe (mm) Mittenabstand (mm) Rippe
Nennmassbereich
(mm) iakei e Genauig-
Genauigkeitsgrad Genauigkeitsgrad Keitsgrad
D1 D2 D2 D3 D1 D3 D1
Uber bis Abmass Abmass Toleranzfeld | Toleranzfeld Abmass Abmass Abmass
6 + 0,10 +0,08 0,16 -0,20
0,12
6 10 +0,12 +0,10 0,20 -
+0,25 +0,16 0.30
10 14 +0,15 +0,12 0,24
0,18
14 18 +0,20 +0,14 0,28 -0,40
18 24 +0,25 +0,17 0,34 0,23
+0,32 +0,20 -0,60
24 30 +0,30 +0,20 0,40 0,27
30 40 +0,37 +0,25 0,50 0,33
+0,50 +0,30
40 50 + 0,44 +0,30 0,60 0,39
50 65 +0,52 +0,38 0,76 0,46
+0,71 +0,45
65 80 +0,60 +0,46 0,92 0,53
80 100 +0,68 +0,53 1,06 0,60
+0,90 +0,60
100 120 +0,76 + 0,60 1,20 0,66
120 140 +0,84 +0,65 1,30 0,71
140 160 +0,92 +0,72 1,44 0,76 +1,15 +0,85
160 180 +1,02 +0,80 1,60 0,81
180 200 +1,12 +0,88 1,76 0,86
200 225 +1,28 +0,95 1,90 0,93 +1,180 1,00
225 250 +1,44 +1,05 2,10 1,02
250 280 +1,64 +1,15 2,30 1,12
+2,20 +1,25
280 315 +1,84 +1,25 2,50 1,26
315 355 +2,10 +1,40 2,80 1,42
+2,60 +1,60
355 400 +2,40 +1,60 3,20 1,60
400 450 +2,70 +1,80 3,60 1,80
+3,10 +2,00
450 500 +3,00 +2,00 4,00 2,00

In der Regel arbeiten wir mit Genauigkeitsgrad D1.
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Tafel 2: Bearbeitungs-

zugaben
Grosstes Mass Zugabe, abhangig vom
(mm) Bearbeitungsverfahren
Uber bis grob fein
18
0.5
18 50
0.3
50 80 0.8
80 120 1.0

Tafel 3: Masse fur Bohrungen

und Schlitze

Geometrische Toleranzen

Dimension
(mm)
tber bis D1 (mm) D2 (’?“m)
Normal premium
0 50 +0,25 +0,10 .
Geradheit _—
51 130 + 0,50 + 0,30
131 255 +1,00 + 0,50
Ebenheit E
256 380 + 1,56 + 0,90
0 50 +0,25 +0,13
51 130 + 0,75 + 0,25 J_
131 255 +1,25 + 0,50 ka“gkelt
256 380 + 2,00 + 0,90
0 50 +0,25 +0,13
51 130 +0,75 + 025 //
131 255 +1,25 + 0,50 Parallelitat
256 380 + 2,00 + 0,90
+1° +0,5° Winkeltoleranz s
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Produktanforderungen Bezugsenbenen und M_ittenab;,_tande _ _

Aufnahmepunkte Mittenabstande ergeben sich meist

. . . i Bezugsebenen sind aus der Vermassung von

Um eine genaue Preiskalkulation Ursprungsebeben, von denen Bohrungen und Zapfern; diese
dgr?hlfuhren zuf kénnen, brauchen aus Einzelheiten des Gussteils unterliegen in allen Féllen einer
wir folgende Informationen: vermasst werden. Um funk- gehemmten Schwindung, die aus
i Die Zeichnung des Teils mit tionelle Gussmasse einzuhalten, verfahrenstechnischen Griinden
def‘ verlangten Tole_ran_zer). Die empfiehlt es sich, Bezugsebenen nicht immer eindeutig berechnet
Zeichnung des Fertigteils ist der so nahe wie méglich an die werden kann. Daher ergeben sich
beste Al_Jsgangsp_unkt, um lhnen Mitellinie des Gussteils zu legen. unabhéangig vom Genauigkeitsgrad
das geeignete Feingussteil Aufnahmepunkte sind fest- grossere Steuerrungen.
vorschlagen zu konnen. (Tole- gelegte Punkte an gut Winkeltoleranz: +0,5° = + 30’

ranzen, Form, Bearbeitungs- zuganglichen Flachen des
Izug_aben, usw.). . Gussteils, die als spatere Geometrische Toleranzen

i Die gewiinschte Legierung und Aufnahmepunkte der

Warmebehandlung mit der
eventuell Geforderten Hérte,
Zugfestigkeit, usw.

i Die von uns auszufiihrenden Genauigkeitsgrad D1
zusatzlichen Bearbeitungen

anschliessenden Bearbeitung Die Abweichungen der Geradheit,
des Gussteils dienen. Ebengeit, Parallelitat sowie der
Linien- und Flachenform sind von
der Form des Teils abhangig. Die

N Das Toleranzfeld ist ohne Ein- normal erreichbaren Toleranzen fir
gg@?ﬁé‘e’;ﬂfgg' ggz:?”' Schrénkung fir alle Gussstiicke diese geometrischen Daten liegen
flachenbehandlungen) anwendbar und wird im bei 0,4% bezogen auf das

gen). allgemeinen als zulassige Grosstmass.

I i N
i Die geforderten Freimasstoleranz vorgesehen.

Ablieferungsprifungen, I dA di
anzuwendenden Prifverfahren Genauigkeitsgrad D2

und Prifbescheinigungen.

. . Das Toleranzfeld kann ohne Ein- Diese sollten ie nach Grésse des
EAbDlef Jahresabnahmen sowie Schrankung fiir Gussstiicke mit Feingussteilsjzwischen 0,5 und
rufmengen. einem Grosstmass bis ca. 1,5 mm liegen. ’
Wir bitten weiterhin auch um 10 mm femgewendet Wﬁ:rden. Wahrend Innenradien wirtschaftlich
folgende Informationen: Gussstticke, deren Grosstmass herzustellen sind und die
! gie Aufnahmepunkte fiir dartiber hinausgeht, erfordern mechanischen Eigenschaften eines
brif q/ dp Bearbeit Einschrankungen im An- Gussteils verbessern, verteuern
d:rj#gi?eun oder Bearbeling wendungsbereich. Die Aussenradien das Feingusswerk-
oWi i Anwendung ist mdglich bei Zeug und sollten nur vorgesehen
: dDaf) Ge\l;m;thtt (R‘E‘I_ht.?" und / Einzelmassen, bei ungehinderter wergen wenn es die We?kzeugteil-
Ve Vanmendinah a Schwindung und bei stark Ung erlaubt bzw. wenn sie eine
i Die \(erwendungsbedlngungen behinderter Schwindung. ; y i
des Teils (korrosive Atmosphére, bestimmte Funktion erfiillen
hohe Temperaturen, usw.). missen.

Genauigkeitsgrad D3
Das Toleranzfeld unterliegt in der

Richtlinien fir Bohrungen

Anwendung erheblichen
Toleranzen Einschrankungen, die erster .
und Schlitze

Linie ist eine besonders

Die erzielbaren Genauigkeiten massgenaue Spritzmatrize ) L ) o
sind durch die Art der Modell- (Stahlkwerkzeug) fiir die Modell- Die normalen Méglichkeiten fiir die
und Formherstellung bedingt. Sie herstellung erforderlich, um Ausfuhrung von Bohrungen und
sind ausserdem abhangig von gleichmassige Schiitzen sind in Tafel 3 ange-
der Form und Grésse des Ausschmelzmodelle als geben.Die Verwendung von
Gussstiicks und von der Voraussetzung fiir den hohen vorgeformten keramischen Kernen
Durch die Gestaltung des Teils Genauigkeitsgrad fertigen zu ermaglicht tiefere und / oder
gegebenen freien oder kénnen. Weiterhin sollte D3 nur engere Bohrungen und Schlitze.
gehemmten Schwindung. Diese bei Grossserien verwendet Die dafur notwendigen zusatllchen
verfahrensabhingigen werden. Die engste Toleranz- Werkzeugkosten machen dieses
Einflussgrossen sind in Tafel 1 stufe kann ausserdem auch nur Verfahren nur flr grosse Serien
beriicksichtigt. Genauere fur Einzelmasse Anwendung wettbewerbsfahig.
Hinweise kdnnen dem VDG- finden und keinesfalls fir alle
Merkblatt P 690 entnommen Abmessungen eines
werden. Feingussteils. Der
Fur die praktische Anwendung Genauigkeitsgrad D3 entspricht Die erreichbare Oberflachengiite
der Tafel 1 sollen hier die fur den der Toleranzstreuung, die Fein- ist unterschiedlich je nach dem
Konstrukteur wesentlichen gussteile aus verschiedenen Werkstoff, der Wanddichte und
Anwendungsmerkmale Gussserien untereinander dem Gewicht des Teils.
wiedergegeben werden. aufweisen.Es ist erforderlich, Rahutiefe variiert von Ra 3 bis 7
dass bei der Forderung D3 das pm was Rz = 10 bis 30 pm und den
Nennmass nach Probeabglsse Klassen N7 bis N9 entspricht.

korrigiert wird, und dass die Vor-
aussetzungen vorliegen, wie sie
unter D2 angegeben wurden.



