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4 __Oberflachenangaben

41 Grundlagen

4.1.1 DieOrdnung der Gestaltabweichungen

Diein der Zeichnung eingetragenen Angaben beziehen sich auf die geometrische Idealform des Werkstiickes. Die-
seist in der Praxis der Fertigung mit einem vertretbaren Aufwand nur ndherungsweise ereichbar. Griinde fir die

Abweichung von der |dealgestalt sind:
Fehler in der Fihrung der Wekzeugmaschine
Einspannung desWerkstlickes im Spannmittel
Schwingungen und Erschiitterungen
Verformungen infolge der Schnitt-, Massen- und Fliehkréfte
Schneidengeometrie, Spanbil dungsvorgang

Die wirkliche Gestalt des Werkstiickes weicht von seiner geometrischen |dealgestalt mehr oder weniger ab. Diese
Abweichungen des Werkstlickes werden durch die Ordnung der Gestaltabweichurgen nach DIN 4670beschrieben:

Gestaltabweichungen Skizze Entstehungsursachen
1 Ordnung eradheitsabweichung
Einspannfehler an der
Formabweichung gg;rjﬁ;g&ifecp'ne
Verformungen
2. Ordnung ellen
/ \& Schwingungen
: : Unrundlauf von Spindeln
welligkeit / Unwucht bei Drehbe-
A wegungen
3. Ordnung willen
Rauheit / We(kzeugschneiden—
radius
// Vorschub
4 Ordnung Riefen, Schupp
Rauneit Spanbildungsvargdange
Schervorgdnge
5. Ordnung
Rauheit Korngrenzenrifibildung
Kristallisationsvargdnge
6. Ordnung
Gitterdefekte:
nicht mehr darstellbar Iifv?sri’;\ilfgj?nerotome
Versetzungen

Die wirkliche Gestalt des Werkstiickes gellt eine Uberlagerung aller Abweichungen dar. Fir die Oberflachenprii-

fung sind die Abweichurgen der 2. bis 4. Ordnurg wichtig:

Welli gkeit
Rauheit

2. Ordnung
3. und 4. Ordnury
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Entsprechend der Zusammensetzung der Werkstlickgeometrie ist dann auch eine detailli erte Beschreibung der
zuldssgen Formabweichungen des Werkstiick notwendig. Dies geschieht durch die Form- und Lagetoleranzen
einerseits und andererseits durch die Beschreibung der Oberflachengiite durch die zugehdrigen Symbde.

4.1.2 Dreidimensionale Beschreibung der Oberflachenstruktur

]

sehr stark ausgepragte weniger stark ausgepréagte keinerlei ausgeprégte
Richtungsgruktur der Oberflache Richtungsgruktur der Oberflache Richtungsgruktur der Oberflache
Herstellung z.B. durch Drehen Herstellung z.B. durch Schleifen Herstellung z.B. durch Erodieren
ergibt: ergibt:
periodisches (regelmafdiges) Profil: aperiodisches (nicht regelméliges, d.h. stochastisches) Profil:

413 ZweidimensionaleBeschreibung der Oberflachenstruktur

Die in der Oberflachenpriifung erfalte Oberflachenlinie und im Profil schrieb aufgezeichnete Profilli nie besteht
immer aus den Uberlagerungen all er Gestaltabweichungen. Damit jedoch durch die Formabweichung und Lageab-
weichung keine zu grollen Verzerrungen entstehen und nur die Abweichungen ab der zweiten Ordnung aufge-
zeichnet werden, mulR s Werkstiick vor der Abtastung ausgerichtet werden, damit wird der Profil schrieb waage-
recht ausgerichtet.

Bezugsprofil

R

mittleres Profil

Grundprofil

Fur die Abtastung zur Erfasaung des zweidimensionalen Profils muf3 de Oberflache jeweil s derart abgefahren wer-
den, daR de Mesaung de grolitmogli chen Rauheitswerte aufzeichnet. So mulR bei gedrehten oder gefrasten Ober-
flachen immer quer zu den vorhandenen Rill en oder Oberfl&chenspuren abgetastet werden, damit die Vertiefungen
und Erhoéhungen der Oberflache auch tatséchli ch aufgezeichnet werden.
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Die Kennzeichnung der Oberflachenbeschaffenheit erfolgt durch den Eintrag von Symbden und zusétzlichen An-
gaben in technischen Zeichnungen. Die Beschreibung der Oberflachenbeschaffenheit erfolgt durch den Eintrag des
offenen, geschlossenen oder mit Kreis gekennzeichneten Grundsymbad s mit folgender Bedeutung:

allgemeines Zeichen ohne Vorgaben
(soll deshalb nicht verwendet werden)
allgemeines Zeichen: spanende
Bearbeitung ist fur die bezeichneten
Fldchen zwingend vorgeschrieben

allgemeines Zeichen: spanende
Bearbeitung ist fur die bezeichneten
Fldchen zwingend nicht zugelassen

Ohne weitere Erlauterungen bzw. zusétzli che Angaben soll das Grundsymbd zur Beschreibung der Oberfldchenbe-
schaffenheit nicht verwendet werden, da keine mafdli che oder sonstige Interpretation von geforderten Eigenschaften
mdgli ch ist. Die voll sténdige Angabe all e Zusatzinformationen erfolgt deshalb immer durch das erweiterte Grund-
symbad der Oberfléchenbeschaffenheit:

D

d c/ (f)

Darin bedeuten:

a) Rauheitswert in pum (Ry- oder R, - Wert)

b) Fertigungsverfahren/Behandlungsverfahren/Uberzug usw....
C) Wdlligkeit in pm

d) Rill enrichtung

€) Bearbeitungszugabe (z.B. zum Schleifen)

f) Sonstige Rauheitskennwerte

Angaben unter a)

» Eskann der Ra- oder der Rz-Wert angegeben werden, in einer Zeichnung wird (bli cherweise nur einer der
beiden Kennwerte verwendet.

* Rabzw. Rz wird der MalZahl vorangestellt.

» DieMalizahl der Rauheitswerte stammt aus der Normzahlreihe. Es gelten dabel folgende Reihen fir:
Ra: 0,006- 0,0125- 0,025- 0,05-0,1-0,2-0,4-0,8-1,6-3,2-6,3-125-25-50um
Rz: 0,25-0,4-0,63-1-16-25-4- 6,3-10-16-25-40- 63-100- 160- 250um)

e Zwischen dem Ra- und dem Rz-Wert gibt es keine direkte rechrerische Beziehurg.

Angaben unter b)
» Eswird das Fertigungsverfahren nur dann @ngetragen, sofem essich nicht vonselbst ergibt
o Der Wortlaut beschreibt den Endzustand der Fléche: z.B. ,geschliffen” anstell e ,,Schieifen”.
+ An gleicher Stelle kann auch ein galvanischer Uberzug eingetragen werden. (DIN 50960

0 Gunter Fleig 01-01-05 C:adatxx\bs\ap\A P3| GK 04.doc Seite 3




Gewerblicheund Haus-
wirtschaftliche Schulen
Schramberg

Arbeitsplanung
Oberfl&chenangaben

Name:

Datum:

Blatt:

APL-K04- Seite 4

Angaben unter c)

Hier kann ein Eintrag weiterer Rauheitskenngrof3en z.B. Bezugsdredke oder Traganteil e u.a. Angaben, auch

teilweise: Rmax oder Rt usw. erfolgen.

Angaben unter d)

Eintrag der Rill enrichtung. Die Rill enrichtung resultiert aus der Technologie der Bearbeitung, z.B. Schleif-
riefen oder Frasgpuren in der Oberfléche. Die Anordnung dieser Spuren kann vorgegeben werden, was dann
bestimmte Techniken und Maschineneinstellungen bzw. Aufspannmégli chkeiten in der Fertigung bedeutet.
Ein Werkstlick wird aufgespannt um esléangs oder quer zur Fl&che zu schleifen.

Funktionsflachen und Gleitflachen erhalten oft Vorgaben zur Rill enrichtung, z.B.
drallfrel geschliffen fur Dichtflachen an Wellen mit schleifenden Gummidichtungen mittels Well en-

dichtringen nach DIN 3760

Der Eintrag der Rill enrichtung erfolgt durch das Kurzsymbd nach folgender Tabelle:

Die Rillen stehen
parallel zum Zeichnungseintrag
in der Vorderansicht

Die Rillen stehen
senkrecht zum Zeichnungseintrag
in der Vorderansicht

Die Rillen stehen
gekreuzt zum Zeichnungseintrag
in der Vorderansicht

Die Rillen stehen

in beliebig vielen Richtungen
zum Zeichnungseintrag

in der Vorderansicht

Die Rillen stehen
zentrisch zum Mittelpunkt
der bezeichneten Flache
in der Vorderansicht

Die Rillen stehen

radial zum Mittelpunkt
der bezeichneten Fldche
in der Vorderansicht

ANNENER

Die Oberflache besitzt
keine Rillen

Tabelle 4-1:

Angaben unter €)

Rill enrichtungen und deren Kurzsymbole

Werden Werkstiicke z.B. nach dem Drehen noch geschliffen, so ist eine Bearbeitungszugabe eforderlich.
Die Malangabe bezieht sich auf die Schichtdicke, die sich noch auf der Wekstiickoberflache kefindet.

Die Grolie der erforderli chen Schichtdicke ist abhéngig von den Verformungen wahrend der Wérmebehand-
lung bzw. von den Ungenauigkeiten der bisherigen Vorbearbeitung.

Die Bearbeitungszugabe ist in radialer Richtung 2xzum Durchmesser hinzuzurecnen.
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» Invorliegenden Fall muf dr Durchmesser auf 30,40 vorgedreht werden und die Planflache muf3 auf einen
Abstand von 34,8mm vorbearbeitet werden, damit zum Schleifen das geforderte Aufmal’ vorhanden ist.
35

Ra1,6
0,2\/-L
Ra0.8 /
0,2\/L

b
ol —. |
m
S
\ Ra6,3/
Bild 4-1: Drehteil mit Oberflachenangaben

» Hier sind weltere Rauheitskenngrof3en wie z.B. Rt, Rmax, Tragantell e, einzutragen, die die Oberflachenan-
gabe weiter erlautern oder erganzen.

Angaben unter f)

Der Eintrag von Oberflachenzeichen in die Fertigungszeichnung muf3 folgenden Regeln gehorchen:

» Oberflachenzeichen werden immer von der
Richtung an die Flache gefiihrt, von der aus

die Bearbeitung erfolgt. RA0.8 RA0.8
» Das Grundsymbd der spanenden Bearbei- S Z
tung mit dem Eintrag von Ra darf in belie-

biger Drehstdllung an das Werkstiick her-

angefuihrt werden. Die Angabe von Ra muf3

%
o
o
dabel immer von unten oder von redits les- &
bar sein.
+ Songtige Oberflachenzeichen werden von / Ra0.,8 Raé.3

unten oder von rechts lesbar in die Zeich-

nung eingetragen ,%6 Ra0.8

« Kann dies nicht eingehalten werden, dann > ;
ist das Oberflachenzeichen auf eine Hin- %/
weidinie zu stellen. Die Hinweidinie endet

mit einem Pfeil an einer Werkstiickkante \
oder Flache die as Linie dargestellt i st. Die
Hinweidinie endet mit einem Punkt wenn
die Flache als Flache sichtbar ist, in der die
Hinwedlinie engetragen ist.

/ Ra0.,8

Ra6,3

Ra6,3/
Raé6.3/

» Das Oberflachenzeichen kann auch auf der
Verlangerung einer Korperkante oder einer
MaRhil fdinie e'ngetragen werden. Bild 4-2: Eintrag von Oberflachenangaben
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» Oberflachenzeichen sollen mdglichst inder Ansicht eingezeichnetwerden, in denen die Fléchen, fur die die
Vorschrift der Oberflachenbeschaffenheit gilt, vermafdt sind.

40

6 10 Ra0.,8
Ra0,8 / =

D L4

®21
® 36
®50

D24

RWGOB Ra0.8/

56
Ra0,8 /

26

Ra0,8 /

) = /)

Bild 4-3: Drehteil mit Oberflachenangaben

» Gdten fur ein Werkstiick an einzelnen Flachen strengere Oberflachenangaben und an den restlichen H&
chen gleiche Forderungen an die Oberflachenqualit &, so wird
¢ dasallgemein glitige Symbd in der Nahe des Schriftfeldes eingetragen und das Grundsymbad ohne Zu-
satzangaben dahinter in Klammern gesetzt, oder eswerden
¢ das allgemein glitige Symbd in der Nahe des Schriftfeldes eingetragen und ale in der Zeichnung vor-
kommenden besonderen Symbde dahinter in Klammern aufgezéhlt.

e Gilt fur das gesamte Wekstiick die gleiche Anforderung an alle Oberflachen, so kann das Oberflachen-
kennzeichen mit den erforderlichen Kennwerten:
¢ neben die Positionsnummer gesetzt und durch die Wortangabe ,, all seitig” ergéaret werden, oder
¢ ohne Zusatzangaben neken der Positionsnummer gesetzt werden, oder
¢ in der Nahe des Schriftfeldes all ein ohne Zusatz eingetragen werden.
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An wiederkehrenden Formen am Werkstiick wird de Oberflachenangabe nur

kehrende Formen sind z.B. mehrere gleiche Bohrungen gleichen Durchmessers.

An Rundungen, die an ein oberflachentolerier-
tes Formelement angrenzen, gilt diese auch fir
die Rundung.

An Rundungen, die an zwei oberflachentole-
rierte Formelemente angrenzen gilt die Ober-
flachenqualitét des <hledhter tolerierten der
beiden Formelemente.

Formelemente, die mit Ublichen Fertigungsver-

fahren gefertigt werden, deren Oberflachen-

qualitdt in ausreichendem MalRe ezeugt wird

brauchen in der Oberflachenangabe nicht an-

gegeben zu werden. Solche Formen sind z.B.

wenn keine besonderen Anforderungen vorlie-

gen:

¢ Gewinde und einfache Sackloch- und
Durchgangsbohrungen

¢ Stirnseiten von Wellen, Schrauben, Stiften,
Bolzen, ...

¢ enfache gestanzte L écher

¢ Halbzeugflachen an unbearbeitet bleibenden
Bereichen

¢ geschmiedete, gegossne, gesagte und abge-
scherte Fléchen

Werden Formelemente durch eine Mal3eintrag
in Kurzform bemald, so kann die Oberfléchen-
angabe mit dem Maleintrag kombiniert wer-
den, wenn Irrtimer ausgeschlossn sind. Die
Kombination kann erfolgen mit:

¢ dem Mal3pfeill des Maleintrages

¢ der Hinweidinie zum Bemal3ungseintrag

Komplexe Oberflacheneintrdge konne durch
eine Abklrzung als Kurzschrelbweise an den
Formelementen in der Zeichnung angegeben
werden. Die Abkurzung bzw. Kurzschreibweise
mul3 in der Néhe des Schriftfeldes in einer
Ubersetzungsli ste angegeben werden.

Bild 4-4:

. Ra0.8
-5 \/.L

einma angegeben. Wieder-

Ra0,8
geschliffen  3x45°

Oberflachenangaben - Sammeleintragung

0 / ' N
/% Ra1é
6xP6H7/930
!
|
|
| o
| ~
|
|
|
61
geschliffen

vtV
Y )

Man findet in Zeichnungen gelegentlich noch Angaben Uber Rauheitsklassen N1 bis N12. Sie entstammen folgen-
der Vergleichstabelle

Ra-Wert 0,025] 0,05 | 01 0,2 04 0,8 1,6 3.2 6,3 125 25 50
N-Klase N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 N10 [ N11 | N12
Tabelle 4-2: Rauheitsklasen (alte Norm)
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Tabellen zu erreichbaren Rauhtiefen nach Fertigungsverfahren (Zahlenwertein pm)

. . nur mit besonderen mit dblicher Fertigung bei grober Fertigung
Erreichbare gemittelte MaBnahmen erreichbar  erreichbare Genauigkeit erreichbare Genauigkeit

Rauhtiefe Rz in Mikrometer — T ) -

Sandformgiessen

Druckgiessen

Gesenkschmieden

Langsdrehen

Plandrehen

Hobeln

Stoflen

Schaben
Bohren artl TR R0 R .

Reiben

Umfangs-/Stirnfrasen

Raumen

Feilen

Rund-Langsschleifen

Flachschleifen

Langhubhonen

Flach- /Rundlappen

Brennschneiden Aﬁ

Rz-Wert——mm=— 0,04 0,06 01 016 025 04 063 1 16 25 4 63 10 16 25 40 63 100 160 250

nur mit besonderen mit dblicher Fertigung bei grober Fertigung
Erreichbarer arithmetischer Mafnahmen erreichbar erreichbare Genauigkeit  erreichbare Genauigkeit

Mittenrauhwert Ra in Mikrometer — Vi -

Sandformgiessen.

Druckgiessen.

Gesenkschmieden.

Langsdrehen

Plandrehen.

Hobeln

Stoflen

Schaben.

Bohren.

Reiben

Umfangs-/Stirnfrasen.

Raumen

Feilen.

Rund-Langsschleifen

Flachschleifen

Langhubhonen.

Flach- /Rundldppen]

Brennschneiden.

Ra-Wert———m=—0,006 0,0125 0,025 0,05 0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 3.2 6.3 12,5 25 50

Tabelle 4-3: Oberflachenkennwerte nach Bear beitungsverfahren
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Vergleich der Oberfldchenkennwerte DIN 140 (alt), DIN 3141 (alt) und DIN ISO 1302
DIN 140 DIN 3141 DIN ISO 1302
Oberfiachenzeichen | Rene | gETitele | gemitele | orifmeliacher
Rz in pm Rz in pm Ra in pm
1 160 160 25
2 100 100 12,5
V 3 63 63 6.3
4 25 25 32
1 40 40 6.3
2 25 25 3.2
W 3 16 16 1.6
4 10 10 0.8
1 16 16 1.6
2 6.3 6.3 0.8
3 4 4 0.4
4 25 25 0.2
1 — —_— _—
2 1 1 0.1
3 1 1 0.1
4 0.1 0.1 0,025

Tabelle 4-4: Vergleich von Oberflachenangaben alter und neuer Norm
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16 2 hite Rauheits R

Mit modernen Oberflachenpriifgeréten lassen sich eine Vielzahl von Rauheitskenngréfzen ermittelt. Die wichtig-

sten KenngroiRen sind:

46.1 MaximaleRauhtiefe Rt bzw. Rmax

GroRter Abstand zwischen dem héchsten
Punkt (= Bezugsprofil) und demtiefsten
Punkt (= Grundprofil) des Oberflachen-
Profil schnittes.

46.2 Gemittelte Rauhtiefe Rz

Mittelwert aus 5 Einzelrauhtiefen Rzi, diein
einem Oberflachen-Profil schrieb in finf
gleichgrof3en Abschnitten als grofdter Ab-
stand zwischen den jewell s héchsten und
tiefsten Punkten des Oberflachen-Profil -
schnittes nach nekenstehender Skizze emit-
telt wurden.

4.6.3 Glattungstiefe Rp

Abstand von der Profil spitze (= Bezugspro-
fil) bei der die Uber der Ausgleichlinielie-
gende Flachenanteil e der Schraffur genau
den unter der Ausgleichlinie liegenden Fl&
chenanteil en entsprechen.

46.4 Arithmetischer Mittenrauhwert Ra

Mittelwert aus all en Absténden des Profiles
von der Ausgleichdinie (= entspricht der
Hohe eénes zur vertikalen Schraffur fl&-
chengleichen Rechtedkes)

Rauhtiefe Rmax bzw. Rt

kf/\/\MN/\MA

A .
AR WAVREYATIAY

gemittelte Rauhtiefe Rz = (Rz1+Rz2+. .+Rz5)/5

_MW\V f/\'NN\WMA_/\
HAPE RN

Glattungstiefe Rp

arithmetischer Mittenrauhwert Ra

e
A/}VPJMM. AII\\A A/J[h | IM_[%
R Ty W
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4.7.1 Aufgabel:
Welche Zusatzangaben sind in den Bildern unten eingetragen. Kreuzen Sie die richtigen Antworten unten an.

geschliffen )
L 2 Rz16 3 geschliffen
Ro?%/ 0.1 Rt 16
© - & A ® S |
ASY 1Y ASY ASY
Bild 4-6: Beschreibung von Oberflachenanforderungen (1)

Welche Aussage(n) Uber Dar stellung 1 ist(sind) ri chtig ? Kreuzen Se die zutreffende(n) Aussagdn) an.

L]
L]
L]
L]
[ Ix

[ Ix

Der kleine Zylinder des Drehteil es darf eine Oberflachenrauheit von maximal R, =3,2mm besitzen.

Der kleine Zylinder des Drehteil es darf eine Oberfl&chenrauheit von maximal R; =3,2um besitzen.

Der kleine Zylinder des Drehteil es muf3 eine Oberflachenrauheit von mindestens R, =3,2um besitzen.
Der kleine Zylinder des Drehteil es darf eine Oberfl&chenrauheit von maximal R, =3,2um besitzen.

Der kleine Zylinder des Drehteiles darf einen arithmetischen Mittenrauhwert von maximal R, = 3,2um
besitzen.

Der grof3e Zylinder ist hinsichtlich der Oberflachenanforderungen nicht ndher beschrieben.

Welche Aussage(n) Uber Dar stellung 2 ist(sind) ri chtig ? Kreuzen Se die zutreffende(n) Aussagdn) an.

Der kleine Zylinder des Drehteil es darf eine Oberflachenrauheit von maximal R, =16um besitzen.

Der kleine Zylinder des Drehteil es muf3 durch Schleifenhergegellt werden.

Die redite Schulter des Drehteiles mulR eine Oberflachenrauheit von mindestens R, =0,016mm oder
mehr besitzen.

Die redte Schulter des Drehteil es mulR eine Oberflachenrauheit von maximal R, =0,016mm besitzen.
Der kleine Zylinder des Drehteil es darf einen arithmetischen Mittenrauhwert von maximal R, = 0,16um
besitzen.

Die restlichen Oberflachen des Drehteiles snd hinsichtlich der Oberflachenanforderungen nicht ndher
beschrieben.

Welche Aussage(n) Uber Dar stellung 3 ist(sind) ri chtig ? Kreuzen Se die zutreffende(n) Aussagdn) an.

Dielinke tiefergesetzte Flache kann auch durch Planfrésen hergestellt werden.

Die ndher beschriebene Flache muRR eine Oberfldchenrauheit von mindestens R, = 16um besitzen.
Die Oberflachengite der restlichen Flachen sind nicht ndher bechrieken.

Es muf3 mindestens 0,1mm von der Fléche abgeschliffen werden.

Das Schleifaufmal’ der Fléche betragt 0,1mm.

Die ndher beschriebene Fléche darf eine Oberflachenrauhtiefe von héchstens R, = 16um besitzen.
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4.7.2 Aufgabe2:
Welche Zusatzangaben sind in den Bildern unten eingetragen. Kreuzen Sie dierichtigen Antworten unten an.

Ra3.2

‘ Raé,3 / ’ Ra3,2 ° <]Q
X| e | F
7] — -
@ @ | 1 Z«L/M

0,06 Ra125/ [Ra3.2 / Ra6.3 Ra12.5 Ra0.8
B6H7 96,002

Bild 4-7: Beschreibung von Oberflachenanforderungen (I1)

Welche Aussage(n) Uber Dar stellung 4 ist(sind) ri chtig ? Kreuzen Se die zutreffende(n) Aussagdn) an.

[] DieOberflachengiite der beiden Bohrungen kann nur durch Schieifenhergesellt werden.

[ Ix Diebeiden Bohrungen kénnen durch Reiben in der geforderten Oberfl&chengitte hergestellt werden.

[ Ix Die Palbohrung 0 6H7 darf einen Mittenrauhwert von maximal R, = 3,2um besitzen.

[ Ix Wird an der rechten Bohrung eine Oberfléchengiite von unter 4um gemessen, dann geniigt ein MeRlauf
bel der Oberflachenprifung.

[] Die Pafdbohrung O 6H7 muRReinen Mittenrauhwert von mindestens R, = 3,2um oder mehr besitzen.

[] DieParbohrung O 6H7 muRReine Rauhtiefe von mindestens 3,2pum oder mehr besitzen.

Welche Aussage(n) Uber Dar stellung 5 ist(sind) ri chtig ? Kreuzen Se die zutreffende(n) Aussagdn) an.

[ Ix Fir dienicht naher beschriebenen Oberflachen gilt die Vorschrift, dal3 der arithmetische Mittenrauhwert
maximal R, = 12,5um betragen darf.

[1 DielangeBohrung darf eine Rauhtiefe von maximal 6,3pum aufweisen.

[] Diekurze Bohrung mufeinen arithmetischen Mittenrauhwert von maximal 6,3pum aufweisen.

[ Ix Diebeiden Seitenflachen der Nut dirfen einen arithmetischen Mittenrauhwert von maximal 3,2um auf-
weisen.

[] Diebeiden Seitenflachen der Nut miissen injedem Fall geschliffen werden.

[] Wirdan einer der beiden Nutflachen der arithmetische Mittenrauhwert mit R, = 2,8um gemessn, dann
genugt ein einziger Meflauf bei der Oberflachenpriifung.

Welche Aussage(n) Uber Dar stellung 6 ist(sind) ri chtig ? Kreuzen Se die zutreffende(n) Aussagdn) an.

[] Wird an einer der beiden Nutseitenflachen der arithmetische Mittenrauhwert mit R, = 0,8um gemessen,
dann genligt ein einziger Mefdauf bei der Oberflachenpriifung.

[] Die beiden Seitenfléachen der Nut missen gechliffen werden.

[ Ix DieUnterseite der muR eine Oberflachengiite aufweisen, die der Oberflachengiite der Seitenfléchen ent-
spricht.

[] DieRauhtiefe maximal betrégt Rys = 12,5um.

[l DieBohrungen dirfen einen arithmetischen Mittenrauhwert von maximal 12,5um aufweisen.

[ Ix Fir dienicht naher beschriebenen Oberflachen gilt die Vorschrift, dal3 der arithmetische Mittenrauhwert
maximal R, = 12,5um betragen darf.
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4.7.3 Aufgabe 3:

Tragen Sie die geforderten Zusatzangaben Uber die Oberflachenqualitét in die Zeichnurgen der Bilder 1 -6 ein!

gefarderte
Oberflachenqualitat
tolerierte Fldache

Mittenrauhwert <0,0006mm

Zylindermantel

gefarderte
Oberflachenqualitat
tolerierte Flache

Mittenrauhwert <0,0032mm
drallfrei geschliffen
Zylindermantel aussen

gefarderte
Oberfladchenqualitat
tolerierte Fldche

Mittenrauhwert <0,0063mm

alle 4 Seitenflachen

016

Bild 4-8:

gefarderte

Oberflachenqualitat

tolerierte Fldche

Rauhtiefe maximal
0,0125mm
linke Stirnflache

gefaorderte
Oberflachenqualitat

tolerierte Fldche

gemittelte Rauhtiefe
0,025mm, Schleifauf-
mafni 0,15mm,
Innenbaohrung

gefarderte
Oberflachenqualitat
tolerierte Flachen

Rauhtiefe maximal
0,0125mm

beide Seitenfldchen
der Nut

Beschreibung von Oberflachenanforderungen (ll1)
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4.7.4 Aufgabe4:

Tragen Sie die geforderten Zusatzangaben Uber die Oberflachenqualitét in die Zeichnurgen der Bilder 1 -6 ein!

geforderte Mittenrauhwert <0,0006mm gefarderte
Oberfldchenqualitdt 0,0125mm
tolerierte Flache

Oberflachenqualitat

tolerierte Fldche beide Nutseitenfldchen

geforderte Mittenrauhwert <0,0032mm
Oberflachenqualitat

tolerierte Fldche beide Baohrungen
restliche Oberflache allgemein Ra < 0,0125mm

o o

gefarderte
Oberflachenqualitat 0,025mm, Schleifauf-

tolerierte Fldche

gemittelte Rahtiefe

beide Fldchen des
rechten Absatzes

gemittelte Rauhtiefe

maf 0,15mm,
drallfrei geschliffen
Innenbaohrung

5 6
geforderte N Mittenrauhwert <0,0063mm geforderte Rauhtiefe maximal
Oberflachenqualitat Oberfldchenqualitat ~ 0,0125mm
tolerierte Fldchen die beiden Seitenflichen tolerierte Fldchen beide Seitenfldchen

) . der Nut und die Bahrungen der Nut
restliche Fldchen Mittenrauhwert <0,025mm
colll
Bild 4-9: Beschreibung von Oberflachenanforderungen (1V)
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Gewerblicheund Haus Arbeitglanung Name:

wirtschaftliche Schulen Datum:

Schramberg Oberflachenangaben Blatt: APL-K04- Seite 15

4.7.5 Aufgabeb:
Analysieren Sie die éngetragenen Zusatzangaben fir den Kantenzustand nach DIN 6784 wnd de Angaben zur
Oberflachengiite nach DIN 1SO 1302! (Evtl Eintragungen auf der Riickseite vornehmen)

IE < ®24,35+0,1
—O,3| |—03
™~
0.4 o
utll_
~t
/ 7 s| -
%4
-0.3
»25,8-0,2
Einzelheit Z
M 10:1
Kantenangaben nach DIN 6784
+0,1 -01 < —O.3>
Bild 4-10: Anwendungszeichnung fir Oberflachen- und Kantenangaben (1)
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Arbeitsplanung
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Name:
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4.7.6 _Aufgabe6:

Analysieren Sie die éngetragenen Zusatzangaben fir den Kantenzustand nach DIN 6784 wnd de Angaben zur
Oberflachengiite nach DIN 1SO 1302! (Evtl Eintragungen auf der Riickseite vornehmen)

@5 0,25

sz 10
(O]0,03

18 +0,5

4 % 92
%@ A
I I
NEX 18
30°
®9
81279 03

©Oleo.z ]| A

Bild 4-11: Anwendungszeichnung fur Oberflachen- und Kantenangaben (11)

sz25(sz1o>

Kantenangaben
nach DIN 6784

+0,1 -0
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