Gestaltabweichungen

(DIN 4750)

Ordnungssystem fiir Gestaltabweichungen

Abweichung, u.a.

Gestaltabweichung Bglspuele e Beispiele fiir die
(als Profilschnitt Uberhoht dargestelit) e A_rt e Entstehungsursache
Abweichung
1. ning CODEI e Geradheits-, Fehler in den Fiihrungen der Werkzeug-
Ebenheits-, maschine, Durchbiegung der Maschine oder
Rundheits- des Werkstiickes, falsche Einspannung des

Werkstiickes, Harteverzug, VerschieiB

2. Ordnung: Welligkeit

Wellen
(siehe DIN 4761)

auBermittige Einspannung, Form- oder Lauf-
abweichungen eines Frasers, Schwingungen
derWerkzeugmaschine oderdes Werkzeuges.

3. Ordnung: Rauheit

Rillen
(siehe DIN 4761)

Form der Werkzeugschneide, Vorschub
oder Zustellung des Werkzeuges

4. Ordnung: Rauheit

Riefen

Schuppen
Kuppen :
(siehe DIN 4761) |

Vorgang der Spanbildung (ReiBspan, Scher-
span, Aufbauschneide), Werkstoffverfor-
mung beim Strahlen, Knospenbildung bei
galvanischer Behandlung

5. Ordnung: Rauheit

Kristallisationsvorgange, Veranderung der

Anmerkung: nicht mehr in einfacher Weise bildlich Geflgestruktur | Oberfliche durch chemische Einwirkung
darstellbar | (z. B. Beizen), Korrosionsvorgénge
6. Ordnung: : ‘
s = ; i Gitteraufbau !
Anmerkung: nicht mehr in einfacher Weise bildlich des Werkstoffes |
darstellbar !

Beispiel:

Die dargesteliten Gestaltabweichungen 1. bis 4. Ordnung uberlagern sich in der Regel zu der Istoberflache.
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Herstellverfahren der Rauheit
von Oberflachen

Erreichbare gemittelte Rauhtiefe R, nach DIN 4768 Teil 1

DIN
4766

Teil 1

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

to DIN 4768 Part 1

Anwendungsbereich und Zweck der Tabelle siehe Seite 2.

Haupt-
Gruppe

Fertigungsverfahren
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A
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Einstechdrehen
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Flachldppen
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') Naheres siehe VDG-Merkblatt K100, zu beziehen beim Verein Deutscher GieBereifach-
leute (VDG), SohnstraBe 70, 4000 Disseldorf

Fortsetzung Seite 2
Erlduterungen Seite 2

NormenausschuB Lange und Gestalt (NLG) im DIN Deutsches Institut fur Normung e. V.




Herstellverfahren der Rauheit DIN

von Oberflachen 4766
Erreichbare Mittenrauhwerte R, nach DIN 4768 Teil 1 Teil 2

Manufacturing methods of surface roughness; attainable arithmetical mean value R, according to DIN 4768 Part 1

Anwendungsbereich und Zweck der Tabelle siehe Seite 2.
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'}y Naheres siehe VDG-Merkblatt K 100, zu beziehen beim Verein Deutscher GieBereifachleute (VDG), SohnstraBe 70, 4000 Dusseldorf
2) Beidiesem GieBverfahren muB bei GuBsticken bis 250 kg Stuckgewicht mit Ra-Werten bis 125 uym gerechnet werden.

Fortsetzung Seite 2
Erlauterungen Seite 2

NormenausschuB Lange und Gestalt (NLG) im DIN Deutsches institut fir Normung e. V.
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TB 2-9 Empfehlung fiir Rauhtiefe R, in >c:m:m_m_8: von Nennmaf, Ho_o—,m:NEmmmo

und Flichenfunktion (nach Rochusch)
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Ablesebeispiel: Die zu empfehlende gemittelte Rauhtiefe R, ergibt sich fiir den Werkstiickdurchmesser

d = 40 mm, einer vorgegebenen

(z.B. PreBverband) zu R, = 2,5 um.

Toleranz r7 (7. .H,OFE:NEmmmOV bei einer hochwertigen Flichenfunktion
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Angabe der Oberflachenbeschaffenheit DIN 1SO 1302
Grundsymbol Symbol| Bedeutung
] Grundsymbol: wird nur benutzt, wenn seine Bedeutung durch eine weitere
e 2 e \/ Angabe erklart wird.
== } @l /‘0° a Kennzeichnung fir eine Oberflache, die materialabtrennend bearbeitet wird.

Lintenbe. & 035 05| 0,7 7 If;(}srsg'i_‘ese Oberflache ist eine materialabtrennende Bearbeitung nicht zuge-

Hohe H1 5 7 110 Das Symbol kann auch angewendet werden, um deutlich zu machen, daB eine
Oberflache in dem Zustand des vorhergehenden Arbeitsganges belassen

Hbhe Hz 10 14 |20 werden soll, unabh&ngig von der Art der Bearbeitung.

Lage der Oberflichenangaben | Beispiele fiir Symbole mit Zusatzangaben

ccspsi b Angabe Erklérung

o ¢ 1f) roh Unbearbeitete Flache im Rohzustand oder geputzt.
e d ok

materialabtrennend oder nicht materialabtrennend

<i:Rauheitswert R, in pm
hergestellte Oberflache, Ry < 6,3 um

oder Rauheitsklasse N 6.3
b: Fertigungsverfahren,
Oberflachenbehandlung

c: Bezugsstrecke materialabtrennend

d: Rillenrichtung 5 hergestellte Oberflache, 3,2 pm < Ra < 6,3 um
e: Bearbeitungszugabe 3.2 9 T e e
f: andere RauheitsmeB-
gréBen, z.B. Rz in um : 2
nicht materialabtrennend
Rz25 hergestelite Oberfl4che, R; < 2,5 pm
materialabtrennend oder nicht materialabtrennend
R;25 hergestellte Oberfldche, 10 pm < R; < 25 pm
Rz10
gehdrtet materialabtrennend
/ hergestellte Oberflache, anschlieBend gehértet
geschliffen materialabtrennend durch Schieifen hergestelite Oberfliche mit

einer Bearbeitungszugabe von 0,6 mm, R; < 1 um, Rillenrichtung
senkrecht zur Projektionsebene

1/
SHATAL
z/

Vereinfachte Angabe, die an anderer Stelle auf der Zeichnung

erklart ist; z.B. \/= \ﬂm

Zusammenhang von Rauheitswert R, und Rauheitskiasse N

Rauheitswert Rg in pm 50 25 12,5 6,3 3.2 1,6 0,8 0,4 0,2 0,1 0,05 | 0,025
Rauheitsklasse N N12 | N11 | N10 | N9 N8 N7 N6 N5 N4 N3 N2 N1
Symbole fiir die Rillenrichtung
Symbole = sl X M C R
Erklarung = V{L v/x v/M V/C %
= I 111 I 11l [ 11l ! 1 5 { J
=J||I[Il1[]J |32
Parallel zur Pro-| Senkrecht zur | Gekreuzt in 2 Viele Zentrisch zum | Radial zum
jektionsebene | Projektions- schragen Rich-| Richtungen Mittelpunkt der | Mittelpunktder
der Ansicht, in | ebene der An- | tungen zurPro- Oberflache, zu | Oberflache, zu
derdas Symbol| sicht, in der jektionsebene derdas Symbol| derdas Symbot
angewendet das Symbol an- gehdrt gehort
wird gewendet wird




Umstellung bestehender Zeichnungen auf Angaben

Angabe der Oberflaichenbeschaffenheit durch Ober- Angabe der Oberflichenbeschaffenheit durch
Rauheitswerte R, flachen- Rauheitswerte R,

zeichen :
Reihe 1 Reihe 2 Reihe 3 Reihe 4 nach Reihe 1 Reihe 2 Reihe 3 Reihe 4

DIN 3141
(zurtick-
gezogen)

eputzt roh eputzt roh
/ R,63 Fﬁfﬂ f ‘9/ 6.3
oder \/_ oder Q/ oder oder oder oder

/R, 160 /R,100 R, 63 R, 25 ; {7 125 6.3 3\7

R, 40 R, 25 R,16 R,10 % 6,3 3\7 16 16

R,16 R;6.3 R, b R,2.5 % 16 08 04 0.2

R,1 R,1 R, 0,4 % 0,1 0,1 o,o\zy

Hinweis: Zwischen der Rautiefe R, und dem Mittenrauhwert R, besteht keine direkte Beziehung, da sich das Verh&ltnis von
R; zu R, in Abhé&ngigkeit vom Fertigungsverfahren &ndern kann.

Anordnung der Symbole

geschliffen
0,4

7

5

i
v

Die Symbole sind so anzuordnen, daB sie mitden Angaben Bei der Angabe von R, und bei vereinfachter Angabe darf
von unten oder von rechts lesbar sind. das Symbol in jeder Lage gezeichnet werden, die Eintra-
gungen missen von unten oder von rechts lesbar sein.

5 R0 (%R,MS V/Rz1,6>
verchromt

1/
0,1 0 , 0k

geschliffen
B R,16

- R i vV

Wenn gleiche Anforderungen an mehrere Oberflichen Wenn es notwendig ist, wird die Oberfldichenbeschaffenheit
gestelit werden, so sind diese nur einmal in der Nahe der vor und nach einer Oberflichenbehandlung angegeben.
Darstellung, z. B. hinter der Positionsnummer, einzutragen; Vereinfachte Angaben miissen erléutert werden.
besondere Oberflaichen werden wie im Beispiel gekenn-

zeichnet.




