DK 621.74.043.1.002.63-034.7 : 621.753.1 DEUTSCHE NORMEN Oktober 1980

Anderung Oktober 1980:

GuBrohteile DIN
aus Leichtmetallegierungen Py
KokillenguB 1688
Allgemeintoleranzen Bearbeitungszugaben Teil 3
Rough castings of light metal alloys; gravity die castings; general tolerances, machining allowances
. MaRe in mm
1 Anwendungsbereich
Diese Norm gilt fiir die Aligemeintoleranzen und auBerdem fiir gegebenenfalls erforderliche Bearbeitungszugaben an
§ spanend zu bearbeitenden Flichen von GuRrohteilen aus Aluminiumlegierungen und Magnesiumiegierungen, hergestellt
X im Kokillen-GieRverfahren, deren technische Lieferbedingungenin DIN 1725 Teil 2und DIN 1729 Teil 2 festgelegt sind.
;:; Allgemeintoleranzen fiir WinkelmaRe sind nicht festgelegt, weil dariiber keine Erfahrungswerte vorliegen. Sind fiir
< Winkel bestimmte Genauigkeiten einzuhalten, so missen diese toleriert werden.
2 3
é £l 2 Mitgeltende Normen
°
§ 3 DIN 1680 Teil 1 GuRrohteile; Allgemeintoleranzen und Bearbeitungszugaben, Allgemeines
§ § DIN 1680 Teil 2 GuRrohteile; Allgemeintoleranz-System
:.- DIN 1690 (z. Z. noch Entwurf) Aligemeine technische Lieferbedingungen fiir GuRstiicke aus metallischen
@ Werkstoffen
- ]
c
=
5 3 Begriffe
5] Die Begriffe ,,Allgemeintoleranz’” und ,,Genauigkeitsgrad* sind in DIN 7182 Teil 1 allgemein festgelegtund in DIN 1680
E] Teil 1 fiir GuBrohteile ibernommen.
£ Der Begriff ,,Bearbeitungszugabe’ ist in DIN 1860 Teil 1 festgelegt.
4 Genauigkeitsgrade
2| 4.1 Abhingigkeit der MaRabweichungen
; Bei GuRBrohteilen aus Leichtmetallegierungen, die im Kokillen-GieBverfahren hergestellt werden, sind die Maflabwei-
1 chungen im wesentlichen abhéngig von:
3 a) der MaRgenauigkeit der Kokille, gekennzeichnet durch den Genauigkeitsgrad,
: b) der Lage der Kokillenteilung, Kerne, Schieber, gekennzeichnet durch die Unterteilung in formgebundene und nicht-
§ formgebundene MaRe (siche DIN 1680 Teil 1),
£ c) der GroBe der Nennmafe.
3. 4.2 Anwendung der Genauigkeitsgrade
21 Fir die Festlegung von AbmaRen sind die Genauigkeitsgrade nach Tabellen 1 und 2 anzuwenden. Fiir Langen- und
| DickenmaRe darf nur der gleiche Genauigkeitsgrad gewahit werden. Ausnahmen siehe DIN 1680 Teil 1.
4.3 Einschrinkung des NennmaBbereiches
g Die NennmaBbereiche sind bei den einzelnen Genauigkeitsgraden auf den Bereich eingeschrankt, der durch MeRBwerte
2‘; 2 3’9 2] weitgehend gesichert ist.
@2 . <
£ gg £] 5 Bearbeitungszugabe BZ
E_;% “| Die Bearbeitungszugabe BZ ist vom gréBten AulenmaB des GuRrohteiles abhingig. Sie ist fiir alle Genauigkeitsgrade
'::=g ?g gleich, siehe Tabelle 3, Ausnahmen siehe DIN 1680 Teil 1.
[
qE; §§ Fiir AuBenmafie bis zu 350 mm ist auch eine auf etwa die Halfte der Werte nach Tabelle 3 verringerte Bearbeitungszu-
g2 2 gabe zulassig, wenn, z. B. in der Serienfertigung, eine Optimierung der Modelleinrichtung, des GieBverfahrens und der
§.§§ . spanenden Fertigung hinsichtlich der Spannflachen und Ausgangsflachen fiir die Bearbeitung zwischen Besteller und
RSN Hersteller durchgefiihrt wurde, siehe Tabelle 4.
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Seite 2 DIN 1688 Teil 3

6 Bezeichnung
Bezeichnung fiir den Fall, daB der Genauigkeitsgrad und die Bearbeitungszugabe nach dieser Norm gewahlt wurden, z. B.:
Toleranz und Zugabe DIN 1688 — GTA 14/5 —BZ 1,5
Weitere Bezeichnungsfalle siehe DIN 1680 Teil 1.
Tabelle 1. AbmaRe fiir LéngenmaRe (Léngen, Breiten, Héhen, Mittenabstinde, Durchmesser, Rundungen)

NennmaRbereich *) entspricht
. . GuBtoleranz-
Genauig- Form- iiber |iiber | liber | iber | iber | iiber |{iber | iber | iiber | iiber | iiber | iber | iiber Reihe
keitsgrad abhangigkeit 18 | 30 50 80 120 | 180 |250| 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 nach
’ bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis DIN 1680
18 30 | 50 80 120 | 180 | 250 |315| 400 | 500 | 630 | 800 | 1000 | 1250 Teil 2
formgebunden 0,45 |05 [+06(+0,75|+ 0,85+ 1 +1,2 1£13]x14 [£+16 [+1,7 |+2 +23(+26 |GTA 15/5
GTA15/5 |nicht . GTA 15/5
formgebunden +0,55(|+065(|+0,8(+095(+1,1 [£1,3 |+15 |+16(£1,8 (2 +22|+25]1+28|+£33 mit Zuschlag
formgebunden |+ 0,36[+04 |+05/+06 [£0,7 [+0,8 [+095(+1,1/+1,2 [+13 |= 141£16(+18|+21|GTA15
GTA 15 nicht GTA 15
formgebunden +0,45|+0,5 [+£0,6{+0,75|+ 0,85 111 1,2 |£13(21,4 1£16 [£1,7 |£2 |+23[+26 mit Zuschlag
formgebunden |+ 0,25 [+ 0,35 |+ 0,4 [+ 0,45 |+ 0,55 |+ 0,65 |+ 0,75 |+ 0,8(+ 0,85 |+ 0,95 | + 1t1[(+£1,2|+141+16 |GTA14/5
GTA 14/5 |nicht GTA 14/5
formgebunden +035|t04 (+05\+06 [+0,7 |+0,8 |+0,95|+1,1|+1,2 |+1,3 |+14|+16[+1.8|x21 mit Zuschlag

*) Unabhéngig von den in der Tabelle angegebenen Werten darf die Istabweichung an GuBstiicken in keinem Fall mehr als + 25 % des betref-
fenden NennmaBes — aufgerundet auf 1 Stelle nach dem Komma — betragen. Diese Einschrankung ist bei der Anwendung der AbmaRe
innerhalb der fettumrahmten Tabellenficher zu beachten.

Tabelle 2. AbmaRe fiir DickenmaRe (Wanddicken, Stege, Rippen)

NennmaRbereich *)

L Form- iber iiber
Genauigkeitsgrad abhéngigkeit 6 10
bis bis bis
6 10 18
formgebunden +0,6 +1,2 +1,8
GTA 15/5 nicht
formgebunden +0.8 $15 +2,2
formgebunden +0,4 +0,6 +0,8
GTA 15 nicht
formgebunden +06 +08 1
formgebunden +0,3 +0,4 +0,6
GTA 14/5 nicht
formgebunden 0,5 +06 +0,7

*) Unabhangig von den in der Tabelle angegebenen Werten darf
die Istabweichung an GuRBstiicken in keinem Fall mehr als
1 26 % des betreffenden NennmaRes — aufgerundet auf 1 Stelle
nach dem Komma — betragen. Diese Einschrankung ist bei der
Anwendung der AbmafRe innerhalb der fettumrahmten Tabel-
lenfacher zu beachten.

Die Werte der AbmaBe fiir Dickenmale entsprechen nicht einer bestimmten GuRallgemeintoleranz-Reihe.

Tabelle 3. Bearbeitungszugaben BZ

Nennmalbereich uber liber iiber liber iber iiber iber iiber
bezogen auf 30 50 120 180 250 350 500 1000
das groRte AuRenmaR bis bis bis bis bis bis bis bis bis
des GuBrohteiles 30 50 120 180 250 350 500 1000 | 1250
Bearbeitungszugabe BZ 1 1,6 1,56 2 2,5 2,5 3 4 4
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