Presnosti podle VDG - Merkblatt P690

Délkoveé tolerances (v.mm)
Dosazitelny stupen pfesnosti rozmér( pfesnych odlitk(i zavivi na nejvétSim rozméru a tvaru odlitku (GTA —
predepsany rozmér).

D1 D2 D3
Rozsah nominalnich hodnot | pole GTA pole GTA pole 5TA
az 6| 0,30 0,24 0,20
6 az 10| 0,36 0,28 0,22
10 az 18| 0,44 0,34 0,28
18 a’z 30| 0,52 14 0,40 13,5 0,34 13
30 az 50| 0,80 0,62 0,50
50 az 80| 0,90 0,74 0,60
80 az 120| 1,10 14,5 0,88 14 0,70 13,5
120 a’z 180| 1,60 15 1,30 14,5 1,00 14
180 a’z 250 2,40 15,5 1,90 15 1,50 14,5
D 1 stupen presnosti — plati pro vSechny netolerované rozméry.
D 2 stupen presnosti — plati pro vSechny tolerované rozméry.
D 3 stupen pfesnosti — muze byt dodrzen pro vybrané rozméry a musi byt odsouhlasen s
dodavatelem

Drsnost p fesnych odlitk U

1 1 1
Hodnota drsnosti CLA Ra) Re) Ro)
[uinch] | [pm] [um] [ m]
N 7 63 1,6 59-8,0 6,3 - 10,0
N 8 125 3,2 12- 16 13,0-19,5
N 9 250 6,3 23 - 32 25 - 38
Pokud neni jinak stanoveno, je drsnost N9 povaZzovana za standard

Uhlové tolerance

Rozsah jmenovitych hodnot %)
do 30 mm 30 az 100 mm | 100 az 200 mm
Stupen PFipustna odchylka
pFesnosti Uhlové | mmna | Angular | mm na Uhlové mm na
minuty | 100 mm | minutes | 100 mm minuty 100 mm
D; 30%) 0,87 30%) 0,87 309 0,87
D, 309 0,87 20%) 0,58 15%) 0,44
Dq 20%) 0,58 15%) 0,44 10%) 0,29

! Pro rozsah jmenovitycg hodnot, délka kratsiho ramene je fidici.
%) Uchylka muze byt v obou smérech.

<50 +0.25 . s Tolerance
50 az 100 +0.30 Nejmensi delka tious tky st &ny




Tolerance tlouS tky stén | 100 a7 180 | £0.40

Tolerance tloustky stén zavisi na:

» rozméru (keramickych) stén formwalls of the mould

* plo3e spojitych ploch

* jejich tepelné deformaci

» metalostatickém tlaku tekutého kovu

Z téchto duvodu tolerance tlou§ tky nezavisi na stupni pfesnosti. Je omezena (nbo redukovéna)
protinanim silngjSich stén, pferuSenimi (otvory), vyztuznymi Zebry, které slouzi k odleheni tloustky
stény).

Rozm éry pro diry, slepé diry a kanaly

Dpramér nbo Nejv étsi délka nebo hloubka
podobny rozm ér | Prichozi dira Slepé dira
d (mm) I t
=22az4 =1xb =1.0xb

>4az6 =2xb
>6az 10 =3xb =1.6xb
> 10 =4xb =2.0xb

Rozmm éry otvor U a drézek

(mm) | y ¢ y
22az4 =1xd ~0.6xd
>4az6 =2xd =1.0xd
>6az 10 =3xd =1.6xd
>10 =4 xd ~1.6xd
7.1 Inside radii

radiusy na vnitfnich rozich a hranach poméhaji omezit slévarenské vady a redukuji vrubova napéti v
odlitcich béhem jeho pouzivani. Minimalni radius by mél byt okolo 20% z nejvétsi tloustky stény, ale ne
méné nez 0.5 mm. Idedlni vnuitfni radius by mél odpovidat miniméalné tloustce nejtensi stény.

7.2 VnéjSi radiusy a vn @&jSi srazeni
Presné odlitky nesmi mit ostré rohy s R = 0. Z tohoto diivodu musi byt specifikovany maximalini radiusy ,
napf. R<0.5




