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Bei der AluminiumguRtechnik resultieren die verfahrenstechnischen Toleranzen aus den GuRformen,

den Legierungen und aus dem GieRverfahren. Fiir die von GWP gelieferten Teile konnen die folgenden
Toleranzangaben als unverbindliche Referenz verwendet werden.

TOLERANZEN FUR DRUCKGUSS

Alle Angaben ohne Gewahr

Die MaRabweichungen bei Druckguf3teilen aus Leichtmetallegierung sind hauptsachlich abhangig von:

a. der MaR- und Funktionsgenauigkeit der DruckgieRform
b. der Lage der Formteilung, gekennzeichnet durch die Unterteilung in formgebundene und nicht formgebundene Malke
c. der GuRteilgestalt bzw. GuRBteilgroRe, gekennzeichnet durch die Raumdiagonale und d. der GroRBe der Nennmale.

Bestimmung der Raumdiagonale
V2 ip2,h2 ;
— Die Raumdiagonale R wird durch die groRte Ausdehnung des GuRstiickes bestimmt. R="1%+b%+h* (Raumdiagonale)

- Sie wird errechnet aus den NennmaRen des prismatischen Hullkorpers,
der das beliebig geformte GulRstiick begrenzt. |
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TOLERANZEN FUR DRUCKGUSS

Tabelle 1. GuRfreimaRBtoleranzen fiir LingenmaRe
(Langen, Breiten, H6hen, Mittenabstiande, Durchmesser, Rundungen)

NennmafBbereich

Raum- Genauig- | Form- . . . . . . . . . . . tber | iiber
diagonalen- | keitsgrad | abhingig- uber uber Uber uber Uber uber uber Uber uber Uber uber 300 1000
bereich 1) keit bis 18 | 18 30 50 80 120 180 250 315 400 500 630 bis bis
bis 30 | bis 50 | bis 80 | bis 120 | bis 180 | bis 250 | bis 315 | bis 400 | bis 500 | bis 630 | bis 800 1000 1250
form- +0,14 [+017 |+0,2
gebunden
bis 50 GTA 13 nicht
formge- +0,24 (+0,27 |+0,3
bunden
f(:I;E_nden +017 |+02 |[+025 |+03 |+035 [+04
Uber 50 g
. GTA 13/5 | nicht
bis 180 f
ormge- +0,32 [+0,35 [+04 +045 |+0,5 + 0,55
bunden
form-
ebunden +0,22 [+0,26 [+0,31 |+0,37 [+0,41 [+0,5 +0,6 +0,65 [+0,7 +0,8
iiber 180 8
bis 500 GTA 14 nicht
15 formge- |+042 |+046 [+051 [+057 [+064 |+0,7 |+08 |2085 [+09 [+1
bunden
form- £025 [£035 [+04 |+045 |+055 |+065 |+075 [+08 [+085 [£095 [+11 |+12 |+14 |16
gebunden

tiber 500 GTA 14/5 | nicht
formge- +0,55 |[+£0,65 [+0,7 +0,75 |+£0,85 [+£095 |+1 +1,1 +1,1 +1,2 +1,4 +1,5 +1,7 +1,9
bunden

Alle Angaben ohne Gewdhr



Tabelle 2. FreimaRtoleranzen fiir Dickenmalle (Wanddicken, Stege, Rippen)

. L NennmafBbereich
Raumdiagonalen- Genauigkeits- | Form- 3 ——
bereich 1 rad abhangigkeit i uber Uber

) ® g8 bis 3 bis 6 bis 10
form- +0,15 +0,2 +0,2
. gebunden
bis 50 GTA 13 —
nic
formgebunden 0,25 $0,3 $03
form-
tiber 50 gebunden +0,2 +0,25 +0,3
bi GTA 13/5 —
=18 A £0,35 +04 +045
formgebunden
form-
tiber 180 gebunden +0,25 +0,3 +0,35
b GTA 14 —
#2500 e +0,45 +0,5 +0,55
formgebunden
form- +0,3 +0,4 +0,45
. gebunden
tber 500 GTA 14/5 Tt
A £055 | +065 +07
formgebunden

Alle Angaben ohne Gewdhr

Formgebundene Maf3e sind jeweils Mal3e im gleichen Werkzeugteil.
Nicht formgebundene MaRe sind Mal3e, die durch das Zusammenwirken beweglicher Werkzeugelemente geformt werden, z.B. Wanddicken- und
BodendickenmaRe oder MaRe, welche durch Beilagen oder Schieber beeinfluf3t werden.

Kontaktinformation: G.W.P. Manufacturing Services AG, Malteserstr.170/172, 12277 Berlin, Deutschland,

Telefon: +49 30 757744-0, Telefax: +49 30 757744—10, Email: vertrieb@gwp-ag.com, Web: www.gwp-ag.com
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