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1 Anwendungsbereich

Diese Norm enthalt alle allgemeinen Angaben iiber die
bei der Konstruktion, Fertigung und Kontrolle von GuR-
rohteilen aus metallischen Werkstoffen zu beriicksichti-
genden Allgemeintoleranzen (GuRallgemeintoleranzen)
und Bearbeitungszugaben.

Diese allgemeinen Angaben sind anzuwenden in Ver-
bindung mit den Normen der Reihe DIN 1683 bis
DIN 1688 und ergianzen die darin den jeweiligen GuR-
werkstoffen zugeordneten, zahlenwertmalligen Fest-
legungen (siehe auch die Erlauterungen).

2 Mitgeltende Normen

DIN 1680 Teil 2 GulBrohteile; Allgemeintoleranz-Sy-

stem
DIN 1690 (z.Z. noch Entwurf) Allgemeine
technische Lieferbedingungen fiir

GulBstiicke aus metallischen Werk-
stoffen

3 NennmaRe und NennmaRbereiche

Fir die Allgemeintoleranzen beziehen sich die NennmaRe
und NennmaBbereiche auf die Rohteilmale des GuR-
stiickes. Rohteil-NennmaBe fiir Flachen die spanend
bearbeitet werden, enthalten auch die Bearbeitungszu-
gabe.

Die zu wihlende Bearbeitungszugabe richtet sich nach
dem gréBten AuBenmaR des GufBrohteiles und ist aus
dem dafiir zutreffenden NennmaRbereich auszuwahlen,

4 Allgemeintoleranzen

4.1 Allgemeintoleranzen fiir GufSrohteile (im folgenden
,.GuBallgemeintoleranzen’’ genannt, Kurzzeichen: GT)
sind Toleranzen fiir MaRe an unbearbeiteten Flachen, fiir
die in Zeichnungen keine besonderen Angaben liber die
erforderliche MaBhaltigkeit enthalten sind.

4.2 Die Werte der GuRBaligemeintoleranzen sind entspre-
chend dem gewihlten Genauigkeitsgrad den in Abschnitt 1
genannten Normen zu entnehmen. Soweit nicht fiir
bestimmte Werkstoffe und Fertigungsverfahren besondere
Werte fir Wanddicken notwendig sind, werden diese den
Genauigkeitsgraden fiir Langenmale zugeordnet. Zu den
Wanddicken gehéren auch die Dicken von Stegen und
Rippen.

Der Genauigkeitsgrad beschreibt nach DIN 7182 Teil 1
die Zusammenfassung von Toleranzen iiber alle Nenn-
maRe zu einer Toleranzreihe.

4.3 Werden fiir einzelne NennmaRe des Gulrohteiles
andere Toleranzen als die des gewahlten Genauigkeits-
grades gefordert bzw. zugelassen, so sind diese in der
Zeichnung des GuRrohteiles als Zahlenwerte an dem
jeweiligen MaR anzugeben. Hierbei sollen méglichst
Zahlenwerte eines anderen, fir den betreffenden Werk-
stoff festgelegten Genauigkeitsgrades gewahlt werden.

4.4 Fir Form- und Lagetoleranzen darf der gesamte
Allgemeintoleranzraum in Anspruch genommen werden.

Bei ungiinstiger Formgestaltung des GuRrohteiles oder
besonderen Anforderungen an die Form und Lage sind
Vereinbarungen iiber eingeschrankte Form- und Lage-
toleranzen zwischen Besteller und Hersteller zu treffen.

4.5 Fiir ein Fertigmal zwischen einer unbearbeiteten
und einer bearbeiteten Flache an einem GuBteil, fiir das
einzeln keine Toleranz angegeben ist, gilt die GuRall-
gemeintoleranz, sofern sie groBer als die in der Zeichnung
angegebene Allgemeintoleranz nach DIN 7168 Teil 1 ist.

5 Formgebundene und nichtformgebundene
MaRe

Die MaBlabweichungen an einem Gufrohteil sind u.a.
abhiangig von der Lage der Formteilung.

Formgebundene MaRe sind MaBe im gleichen Formteil
(Formoberteil oder -unterteil). Sie bleiben von der Form-
teilung hinsichtlich ihres Verhaltens gegeniiber MaRab-
weichungen unbeeinfluBt (siehe Bild 1).
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Bild 1. Formgebundene Mafie

Nichtformgebundene MaRe werden durch zwei oder
mehrere Formteile gebildet, was zu groReren MaBab-
weichungen als bei formgebundenen MaBen fiihren kann.
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Zu den nichtformgebundenen MaRen gehoren auch die
durch Kerne, Losteile, Schieber und Stempel beeinfluliten
Mafe (siehe Bild 2).

Bild 2. Nichtformgebundene MaRe

Die Unterscheidung in formgebundene und nichtformge-
bundene MaBe wird nur bei den Fertigungsverfahren
beriicksichtigt, bei denen sich dadurch wesentliche Tole-
ranzunterschiede ergeben. Dies ist in den betreffenden
Normen angegeben.

6 Formschrigen (Konizitaten)

Formschragen sind erforderliche Gestaltsanderungen, um
Modell und GieRform bzw. Gufrohteil und Dauerform
voneinander trennen zu konnen. Die durch Formschragen
bedingten MaR- und Forméanderungen gegeniber der
Nenngestalt des GuBrohteiles gelten nicht als Toleranz-
Uberschreitung, siehe Bilder 3 bis 6.

Bild 3. GuRrohteil (Nenngestalt)

Bild 4. Formschrage + (Materialzugabe gegeniiber Nenn-
gestalt)
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Bild 5. Formschrage - (Materialabzug gegeniiber Nenn-
gestalt)
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Bild 6. Formschrage +

i = Innenmal}
a = AulBenmal}

Da die GuRallgemeintoleranzen fiir die eingetragenen
NennmaRe gelten, muR die Zeichnung klarstellen, ob die
Formschriage zuzugeben (Formschrige +, siehe Bild 4),
abzuziehen (Formschrige -, siehe Bild 5) oder zu mitteln
(Form =+, siehe Bild 6) ist.

Bei zu bearbeitenden Flachen sind Formschragen am
GuRrohteil so anzuordnen, daR die Fertigmafe einge-
halten werden konnen.

Die GroRe erforderlicher Formschragen ist in der Zeich-
nung festzulegen, z. B. durch Hinweis auf DIN 1511,

7 Bearbeitungszugaben BZ

Bearbeitungszugabe BZ bei GuBrohteilen ist eine Stoff-
zugabe, um durch nachfolgendes spanendes Bearbeiten
gieBtechnisch bedingte Einflisse an der Oberflache zu
beseitigen sowie den gewiinschten Oberflachenzustand
und die erforderliche MaRRhaltigkeit zu erreichen.

Die tatsachlich zu zerspanende Stoffmenge ist dariiber
hinaus abhangig von den am Gufrohteil vorliegenden
IstmaRen, die im Rahmen der vorgegebenen GuRallge-
meintoleranzen oder der am einzelnen Mal angegebenen
Toleranzen schwanken kdnnen.

Die Bearbeitungszugabe BZ ist im Sinne einer Schnitt-
zugabe aufzufassen, d. h. bei Rotationskorpern oder bei
beidseitiger Bearbeitung ist sie entsprechend zweimal
zu beriicksichtigen.

Die Werte der Bearbeitungszugaben sind den in Ab-
schnitt 1 genannten Normen zu entnehmen.

Im Regelfall gilt fiir das gesamte GuRrohteil nur eine
Bearbeitungszugabe, die entsprechend dem groRten
AuBlenmaB des GuBrohteiles aus dem dafiir zutreffenden
NennmaRbereich zu wahlen ist. Bei Rohteilzeichnungen
ist die Bearbeitungszugabe bei der Festlegung der GuB-
rohteil-Nennmafle zu beriicksichtigen, siehe auch Ab-
schnitt 11,

Bei Kettenbemaung — die jedoch mdglichst zu vermei-
den ist — muB bei der Festlegung der Bearbeitungszugabe
darauf geachtet werden, dal unter Beriicksichtigung aller
Toleranzen das Fertigteil herstellbar ist.

Bei Fertigteilzeichnungen ist die Bearbeitungszugabe in
der Zeichnung anzugeben, siehe Abschnitt 8. Sie ist dann
bei der Modellherstellung zu beriicksichtigen.

Fir einige Werkstoffgruppen sind bis zu bestimmten
NennmalRbereichen zwei verschiedene Bearbeitungszu-
gaben genormt. Der niedrigere Wert soll jedoch nur in
solchen Fallen angewendet werden, in denen z. B. bei
einer Serienfertigung eine Optimierung der Modellein-
richtungen, des GieRBverfahrens und der spanenden Bear-
beitung hinsichtlich der Spannflaichen und Ausgangs-
flichen zwischen Besteiler und Hersteller durchgefiihrt
wurde.



Sind fiir einzelne Flachen des Gulirohteiles andere Bear-
beitungszugaben als die genormten erforderlich, sind sie
in der Zeichnung an den betreffenden Flachen anzugeben

(siehe Bild 7).
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Bild 7. Angabe der Bearbeitungszugabe und der Symbole
nach DIN ISO 1302 in Fertigteilzeichnungen.
(gegebenenfalls mit der Oberfidchengiite ergan-
zen)

In manchen Fillen, z. B. bei GuBstiicken aus StahlguR,
wird durch den GuRhersteller eine spanende Vorbear-
beitung an bestimmten Flachen durchgefihrt.

Die vorzubearbeitenden Flachen und die fir die Fertig-
bearbeitung erforderliche Bearbeitungszugabe sind vom
Besteller in der Zeichnung anzugeben.

Die zur Erreichung des Vorbearbeitungszustandes erfor-
derlichen Bearbeitungszugaben sind Sache des GuRher-
stellers.

8 Zeichnungseintragungen

Bei der BemaRfung von Gufstiicken in Rohteil- oder
Fertigteilzeichnungen oder Kombinationen davon sind
die Einflisse von GuRallgemeintoleranz bzw. GuR-
toleranz, Bearbeitungszugaben, Toleranzen fir die
spanende Bearbeitung, Bezugs- und Spannflachen, Auf-
nahmeflachen, Formteilungen und Formschréigen beson-
ders zu beachten.

Die der Bestellung zugrundeliegenden Unterlagen, z. B.
Zeichnungen, solien folgende Angaben enthalten:
a) Genauigkeitsgrad
Fiir ein GuRBteil darf iblicherweise nur ein Genauig-
keitsgrad festgelegt werden,

Abweichende Genauigkeitsgrade, z. B. fiir ein beson-
deres MaRkollektiv, sind vom Besteller mit dem Her-
steller zu vereinbaren.

b

—

Bearbeitungszugabe

Fir zu bearbeitende Flachen eines GuBteiles darf
ublicherweise nur eine genormte Bearbeitungszugabe
festgelegt werden,

Sie richtet sich nach dem gréRten AuRenmaR des
GuRrohteiles, bei einigen Werkstoffgruppen auch
zusatzlich nach der Lage der Flache in der GieRform.

Abweichende Bearbeitungszugaben fir einzelne
Flachen sind in die Zeichnung einzutragen, siehe
Bild 7.

Formteilung

Die Formteilung ist anzugeben, wenn der Besteller
eine bestimmte Lage der Formteilung fordert.

Sie ist mit dem Zeichen ,, X’ auf einer schmalen Strich-
punktlinie einzutragen (siehe Bild 8).
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Bild 8. Eintragung der Formteilung in Zeichnungen
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d) Formschragen

Ist fiir das gesamte GuRrohteil eine einheitliche Form-
schrage maoglich, dann ist diese in der Nahe des Schrift-
feldes anzugeben, z. B. Formschrage +.

Einzelne abweichende Formschragen sind an den be-
treffenden Flachen mit einem Bezugspfeil anzugeben,
Bei zu bearbeitenden Flachen gilt stets Formschrage +,
Eine besondere Angabe ist nicht erforderlich.

—

Bearbeitungsflachen

Werden fiir die Bestellung eines GuBrohteiles Fertig-
teilzeichnungen verwendet, so sind die Bearbeitungs-
flachen mit Symbolen nach DIN 1SO 1302 anzugeben
(siehe Bild 7).

Wenn es erforderlich ist, in Rohteilzeichnungen auf
spanend zu bearbeitende Flachen hinzuweisen, dann
istdie Fertigteilkontur (siehe DIN 15 Teil 1und Teil 2)
durch eine schmale Strichpunktlinie darzustellen,
siehe Bild 9.
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Bild 9. Darstellung der Fertigteilkontur in GuRrohteil-
zeichnungen nach DIN 15 Teil 2

f) Bezugsflachen, Spannfliachen, Aufnahmeflachen
Es wird empfohlen, bei GuRrohteilen, die einer spanen-
den Bearbeitung unterzogen werden, die fiir die 1. Be-
arbeitungsstufe maRgebende Bezugsflache anzugeben.
In der Serienfertigung ist dariiber hinaus die Angabe
von Spann- und Aufnahmeflachen zweckmaRig.

9 Bezeichnung von GuRallgemeintoleranzen
und Bearbeitungszugaben

Fall 1

GuBstiick aus StahlguB, ohne Bearbeitungszugabe;

gewahlter Genauigkeitsgrad GTB 18 nach DIN 1683

Teil 1:

Toleranz DIN 1683 — GTB 18

Fall 2

GuBstiick aus GuReisen mit Lameliengraphit mit gréRtem
AuBenmall des GuRrohteiles von 380 mm, mit Bearbei-
tungszugabe; gewahlter Genauigkeitsgrad GTB 17 nach
DIN 1686 Teil 1, Bearbeitungszugabe BZ nach DIN 1686
Teil 1 fir Flachen unten oder seitlich in der GieRform
von 2,5 mm, fiir obenliegende Flachen von 3 mm:

Toleranz und Zugabe DIN 1686 — GTB 17 — BZ 2,5/3

Fali 3

Fir die Kombination einer genormten GufRallgemein-
toleranz (Genauigkeitsgrad) und einer nicht in der
betreffenden Werkstoffnorm enthaltenen Bearbeitungs-
zugabe wird folgende Angabe empfohlen:

Toleranz DIN 1686 — GTB 17
Bearbeitungszugabe: 6 mm



