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Herstellverfahren der Rauheit
von Oberflachen

Erreichbare gemittelte Rauhtiefe R, nach DIN 4768 Teil 1

DIN

4766

Teil 1

to DIN 4768 Part 1

Manufacturing methods of surface roughness; attainable mean value of maximum height of the profile R, according

Anwendungsbereich und Zweck der Tabelle siehe Seite 2.
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Seite 2 DIN 4766 Teil 1

Anwendungsbereich und Zweck der Tabelle
auf Seite 1

Die in der Tabelle angegebenen Werte sind Orientierungs-
und Erfahrungswerte, die unter den ublichen Fertigungs-
bedingungen nach dem jetzigen Stand der Technik er-
reicht werden kdnnen. Die angegebenen Streubereiche
beruhen auf Messungen an Teilen verschiedener Fertigung,
verschiedener Werkstoffe und verschiedener Genauigkeits-
anforderungen. Bei der Fertigung gleichartiger Teile unter
gleichbleibenden Fertigungsbedingungen ist der Streu-
bereich wesentlich geringer. Eine kieine Oberflichen-Rau-
heit wird durch Feinbearbeitungsverfahren erzielt. Der von
links nach rechts keilférmig ansteigende Balken deutet an,
daB besondere MaBnahmen fiir das Erreichen der angege-
benen Rauheitswerte erforderlich sind. Der von links nach
rechts keilférmig abfallende Balken deutet an, daB es sich

in diesem Bereich um Rauheitswerte handelt, die bei be-
sonders grober Fertigung auftreten.

Die Norm erfaBt nur solche Fertigungsverfahren, fiir die zur
Zeit Rauheitsangaben gemacht werden konnen.

Diein der Tabelle angegebenen Bereiche fur die gemittelte
Rauhtiefe R, geben nur eine Orientierung iiber die erreich-
bare Rauheit bei der Anwendung verschiedener Ferti-
gungsverfahren; die Tabellenwerte konnen nicht dazu be-
nutzt werden, iiber ein bestimmtes vorgeschriebenes Ferti-
gungsverfahren auch eine bindende Vorschrift fir die
Rauheit abzuleiten.

Die unteren Rauheitswerte der jeweiligen Bereiche der
erreichbaren Rauhtiefe R, diirfen nicht als obere Grenz-

werte in einer Z ver

Erlduterungen

Diese Norm soll den Konstrukteuren, Arbeitsvorbereitern und Fertigungsplanern Orientie-
rungswerte iiber die bei verschiedenen Fertigungsverfahren erreichbaren Mittenrauhwerte

geben.

Die Rauheit von Werkstiicken héngt entscheidend von der Giite bzw. dem VerschleiB-
zustand der verwendeten Werkzeuge, Werkzeugmaschinen, Modelleinrichtungen oder
Dauerformen sowie dem Arbeitsaufwand und der Sorgfalt ab. Da hohere Anspriiche nur
mit groBerem Aufwand zu erfiillen sind, ist neben der Funktionstauglichkeit auch die

Wirtschaftlichkeit zu beachten.

Uber die speziellen Schwierigkeiten, die zur Erreichung einer bestimmten Rauheit bei
Anwendung der verschiedenen Fertigungsverfahren auftreten, sagt diese Ubersichtsnorm
nichts aus. Dies trifft in besonderem MaBe fiir die Urformverfahren zu.
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