DEUTSCHE NORM August 1998

GuBstiicke D I N

System fiir MaBtoleranzen und Bearbeitungszugaben -

(ISO 8062 : 1994) ISO 8062

ICS 77.140.80; 77.150.01; 77.180
Deskriptoren: Guf3stiick, Maf3toleranz, Bearbeitungszugabe

Castings ~ System of dimensional tolerances and machining allowances
(1SO 8062 : 1994)

Pieéces moulées — Systéme de tolérances dimensionnelles et
surépaisseurs d'usinage (ISO 8062 : 1994)

Die internationale Norm ISO 8062, 2. Ausgabe, 1994-04, "Castings — System of dimen-
sional tolerances and machining allowances" ist unveréndert in diese Deutsche Norm
ubernommen worden.

Nationales Vorwort

Die internationale Norm 1SO 8062 wurde vom ISO/TC 3 "GrenzmaBe und Passungen" erarbeitet.

Zukunftige Bearbeitung: 1ISO/TC 213 "Geometrische Produktspezifikationen und -priifung".

Der ArbeitsausschuBB GINA-AA4 "Allgemeintoleranzen und Bearbeitungszugaben” des Normenausschusses
GieBBereiwesen (GINA) im DIN beschlof3 die internationale Norm unverandert in das Deutsche Normenwerk zu

ubernehmen.

Diese Norm soll bei Neukonstruktionen anstelle der mit dem Vermerk "Nicht fiir Neukonstruktionen" versehenen
Normen DIN 1683-1, DIN 1684-1, DIN 1685-1, DIN 1686-1, DIN 1687-1 und DIN 1688-1 zur Anwendung kommen.

Fir die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im folgenden auf die entsprechenden Deutschen
Normen hingewiesen:

ISO 286-1 siehe DIN ISO 286-1
ISO 1302 siehe DIN ISO 1302
Nationaler AnHang (informativ)
Literaturhinweise
DIN 1SO 286-1
ISO-System flur GrenzmafBe und Passungen — Grundlagen fir Toleranzen, Abmage und Passungen; ldentisch

mit 1ISO 286-1 : 1988
DIN 1SO 1302
Technische Zeichnungen — Angabe der Oberflaichenbeschaffenheit; Identisch mit ISO 1302 : 1992
Fortsetzung Seite 2 bis 156

NormenausschuB Gief3ereiwesen (GINA) im DIN Deutsches institut fir Normung e. V.
Normenausschuf3 Technische Grundlagen (NATG) — Geometrische Produktspezifikation und -prifung im DIN
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Deutsche Ubersetzung
GuBstiicke
System fur MaBtoleranzen und Bearbeitungszugaben

Vorwort

Die ISO (Internationale Organisation fur Normung) ist die weltweite Vereinigung nationaler Normungsinstitute (1SO-
Mitgliedskorperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen Komitees der ISO. Jede
Mitgliedskorperschaft, die sich fiir ein Thema interessient, 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 ISO arbeitet bei allen Angelegenheiten
der elektrotechnischen Normung eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.
Die von den Technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwirfe werden den Mitgliedskdrper-
schaften zur Abstimmung vorgelegt. Die Veréffentlichung als Internationale Norm erfordert Zustimmung von
mindestens 75 % der abstimmenden Mitgliedskérperschaften.

Die internationale Norm ISO 8062 wurde vom Technischen Komitee I1SO/TC 3, "GrenzmalBe und Passungen",
ausgearbeitet. Diese zweite Ausgabe ersetzt die erste Ausgabe (ISO 8062 : 1984), welche technisch Gberarbeitet
wurde.

Die Anhénge A, B und C dieser Internationalen Norm dienen nur zur information.

Einleitung

Diese Internationale Norm umfaBt ein System von Toleranzgraden und Graden fiir Bearbeitungszugaben fir
GuBstiicke aus metallischen GuBwerkstoffen und deren Legierungen.

Die fiir ein GuBstuck festgelegte Toleranz kann das Fertigungsverfahren bestimmen. Es wird deshalb empfohlen,
daB der Kunde mit der GieBerei Verbindung aufnimmt, bevor die Zeichnung fertiggestellt oder der Auftrag erteilt
worden ist, um folgende Punkte zu besprechen:

a) die geplante Konstruktion des GuBstiickes und die erforderliche Genauigkeit;

b) Anforderungen der mechanischen Bearbeitung;

c) das GiefBverfahren;

d) die Anzahl der zu fertigenden GuBstlcke;

e) die eingesetzte Modell- bzw. Werkzeugausriistung;

f) jegliche speziellen Anforderungen, z. B. MaBbezugsstellensystem, An- und Auflageflichen, individuelle

- MaBtoleranzen, Form- und Lagetoleranzen, Toleranzen fir Ausrundungen, und individuelle Bearbeitungs-
zugaben;

g) die Frage, ob irgendeine andere Norm zur Anwendung fiir das GuBstlick geeigneter ist.

ANMERKUNG 1: Weitere Untersuchungen an KokillenguBstiicken (Schwerkraft- und Niederdruck-Kokillen-
gufB), DruckguB- und Feinguf3stiicken sollen durchgefihrt werden.

Da die MaBgenauigkeit eines GuBstlckes von Fertigungsfaktoren abhangt, sind Toleranzgrade, die durch
verschiedene Fertigungsverfahren und Werkstoffe erreicht werden kénnen, im Anhang A beschrieben, fir

a) GroBserien- und Massenfertigung, wo es Entwicklungen, Anpassung und Instandhaltung der GieBereieinrich-
tungen ermdglichen, enge Toleranzen zu erreichen;

b) Kleinserien und Einzelfertigung.

Informationen tiber typische Grade von erforderlichen Bearbeitungszugaben sind im Anhang B angegeben.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt ein System flr Toleranzgrade und Grade fir erforderliche Bearbeitungszugaben fir die Maf3e von
GuBsticken fest. Sie ist fur die MaBe von nach verschiedenen Fertigungsverfahren hergestellten Guf3stiicken aus
metallischen Werkstoffen und deren Legierungen anwendbar [aber beachte auch Einleitung g) und Abschnitt 5].

Diese Norm gilt sowohl fiir auf der Zeichnung angegebene Allgemeintoleranzen und/oder erforderliche Bearbeitungs-
zugaben als auch fiir individuell anzugebende Toleranzen und/oder erforderliche Bearbeitungszugaben, welche
direkt nach einem bestimmten Maf angegeben werden (siehe Abschnitt 11).

Das festgelegte System gilt dann, wenn die GieBerei das Modell oder das DruckgieBwerkzeug bereitstellt oder die
Verantwortung fir deren Uberpriifung Gbernimmt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Normen enthalten Festlegungen, die, durch die Verweisung in diesem Text, auch fir diese
Internationale Norm gelten. Zum Zeitpunkt der Verdffentlichung waren die angegebenen Ausgaben giiltig. Alle
Normen unterliegen der Uberarbeitung. Vertragspartner, deren Vereinbarungen auf dieser Internationalen Norm
basieren, sind gehalten, nach Mdglichkeit die neuesten Ausgaben der nachfolgend aufgefiihrten Normen anzu-
wenden. IEC- und ISO-Mitglieder verfigen (iber Verzeichnisse der gegenwartig glitigen Internationalen Normen.

iSO 286-1 : 1988
1SO-systems of limits and fits — Part 1: Bases of tolerances, deviations and fits

ISO 1302 : 1992
Technical drawings — Method of indicating surface texture
3 Definitionen

3.1 NennmaB: MaB an einem RohguBstiick vor der mechanischen Bearbeitung (siehe Bild 1); die erforderliche
Bearbeitungszugabe ist eingeschlossen (siehe Bild 2).

1 Nennmaf des Rohguf3stlickes

Bild 1: Zeichnungsangaben (siehe Abschnitt 4)
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1 NennmaB des RohguBstiickes
2 Mafe nach Fertigbearbeitung
3 MindestmaR
4 Hbéchstmaf
Bild 2: Toleranzgrenzen

3.2 MaBtoleranz: [Siehe I1SO 286-1]

3.3 Erforderliche Bearbeitungszugaben, RMA: Eine Materialzugabe an RohguBstiicken, um durch eine
nachfolgende mechanische Bearbeitung Einflisse auf die Oberfliche durch das Gie3en entfernen zu kénnen und
um die gewiinschte Oberflachenqualitat und die erforderliche Maf3genauigkeit erreichen zu kénnen.

Bei zylindrischen Kérpern oder Bearbeitung von gegentiberliegenden Flachen ist die RMA doppelt zu beriicksich-
tigen (siehe Bilder 5 und 6).

3.4 Versatz: Relative Verlagerung von GuBstiickflachen infolge von Ungenauigkeiten an den fithrenden Teilen
mehrteiliger Formen (siehe Bild 3).
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1 maximal zulassiger Versatz
2 Mindestmal3
3 Hoéchstmaf3
Bild 3: Maximaler Versatz

3.5 Formschrage: Zusétzliche Schrége an Formelementen (z. B. auf Hullflachen), die notwendig ist, um die
Trennung eines GuBstiicks von einer Form oder DruckgieBform oder eines Modells von einer Form oder der Teile
einer Kokille voneinander zu erleichtern.

4 Bemafiung

Mit Ausnahme der BemaBung der Wanddicke (wo es eine Kette von zwei MaBen geben darf) ist eine Kettenbe-
maBung zu vermeiden. -

5 Toleranzgrade

Es gibt 16 Toleranzgrade, bezeichnet mit CT1 bis CT16 (siehe Tabelle 1).

MaBe, fir die Allgemeintoleranzen nicht geeignet sind, sind mit individuellen Toleranzen zu versehen.

Solange die Erarbeitung von festgelegten Toleranzen fur KokillenguB- (Schwerkraft- und Niederdruck-Kokillengu3),
DruckguB3- und FeinguBstlicken weitergeht, diirfen andere besser geeignete Toleranznormen, z. B. nationale
Normen, flir diese besonderen Verfahren verwendet werden.

6 Versatz

Soweit nicht anders festgelegt, muB der Versatz innerhalb der in Tabelle 1 angegebenen Toleranzen (siehe Bild 3),

liegen. Wenn der Versatz weiter eingeschrankt werden muf3, ist der maximale Wert auf der Zeichnung anzugeben
(siehe 11.1).

7 Wanddicke

Sofern nicht anders festgelegt, muB die Toleranz der Wanddicke in den Graden CT1 bis CT15 ein Grad hdher sein
als die Allgemeintoleranz fir andere Mafe; wenn z. B. auf einer Zeichnung eine Allgemeintoleranz von CT10
angegeben ist, muB die Toleranz der Wanddicke CT11 sein.
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