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1 Definition und Geltungsbereich

1.1

FeinguB ist ein Verfahren, mit dem durch Urformen maf3genaue
Guf3stiicke hoher Oberflachengite hergestellt werden. Die durch
SpritzgieBen erzeugten Modelle werden nach Herstellen der
keramischen Formen ausgeschmolzen. Die keramischen Formen
werden nach dem Abguf3 zerstort. Daher bezeichnet man sowohl
Modelle als auch Formen als ,verloren“. Gegossen wird meist in
heil3e Formen.

1.2

Feingegossen werden Metalle und Legierungen auf Eisen-,
Aluminium-, Nickel-, Cobalt-, Titan-, Kupfer- und Magnesiumba-
sis.

Je nach Art der Legierung wird offen an Luft, unter Schutzgas
oder im Vakuum gegossen.

1.3

Das Merkblatt gilt nicht fur die nach dem Wachsausschmelz-
Verfahren gegossenen Edelmetalle, die Erzeugnisse der
Schmuckwaren-Industrie, der Dental-Labors und auch nicht fur
den KunstguR.

2 Zweck

2.1
Dieses Merkblatt definiert MaRtoleranzen, nennt Bearbeitungszu-
gaben und Oberflachenrauheiten,

die dem Stand der Feingiefl3technik entsprechen. Es dient als
Grundlage fur eine optimale wirtschaftiche Zusammenarbeit
zwischen den FeinguRproduzenten und den FeinguBbeziehern.

2.2

Die hier genannten technischen Daten beziehen sich auf die
gestrahlten, konservierten oder gebeizten Oberflachen im
Lieferzustand. Ausnahmen sind zu vereinbaren, wenn es sich
um Arbeitsgange handelt, die die Maf3toleranzen verandern.

2.3

Wenn nicht anders vereinbart, werden bei Erstbestellung
Erstmuster geliefert. Sie dienen der beiderseitigen gegen-
standlichen Abstimmung. Die Erstmuster sind vom Abnehmer
zu prufen. Nach Prifung ist der GieRRerei die Serienfreigabe
schriftlich mitzuteilen. Abweichungen, die mit der Freigabe
oder dem Erstmuster-Gutbefund anerkannt werden, sind fir
die Fertigung verbindlich und in die (Gufteil)-Zeichnung zu
Uibernehmen.

3 Mafgenauigkeit

3.1 Schwinden und Schrumpfen

Beim Erstarren und Erkalten gegossener Metalle entstehen
naturgesetzlich Volumenkontraktionen durch Schwinden und
Schrumpfen.

Weitere Einflisse bei der Erzeugung von FeinguR ergeben
sich auch durch das Schwinden der verlorenen Modelle und
durch das Ausdehnen der Giel3formen beim Erhitzen. Die
Summe dieser Einflisse wird beim Hersteller der Spritzfor-
men in den SchwindmafRen entsprechend beachtet. Es sind
Erfahrungswerte, die von der GuRstiickkontur, der Formkera-
mik und dem GuRwerkstoff abhangen, aber auch von der
speziellen Fertigungstechnik der einzelnen Feingiel3ereien.

Vom FachausschuR3 ,FeinguR“im VDG erstellte Richtlinie

VEREIN DEUTSCHER GIESSEREIFACHLEUTE




3.2 Bezugsebenen und Bezugspunkte (siehe DIN-
Normenheft 7)

Bei GuBstiicken ist es erforderlich, die Zeichnungen mit Bezug-
sebenen und Bezugspunkten, sog. Aufnahmepunkten systema-
tisch zu vermafRen, damit Mafkontrollen und nachfolgendes
Bearbeiten Ubereinstimmen. Diese Bezugsebenen und Bezugs-
punkte sind bereits vom Konstrukteur mit dem Feingie3er fest-
zulegen. Die Null-Lage der Bezugsebenen wird durch die Male
der Bezugspunkte exakt definiert.

Bild 1.
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Die primare Bezugsebene ,A“ wird durch drei Bezugspunkte Al,
A2 und A3 fixiert. Sie sollte der grof3ten Guf3stiickflache entspre-
chen.

Die sekundare Bezugsebene ,B“ hat die beiden Bezugspunkte
B1 und B2, die moglichst auf der Langsachse zuzuordnen sind.
Die tertiare Bezugsebene ,C* hat nur einen Bezugspunkt C1, der
in der Mitte des GuRstlickes oder in ihrer Nahe liegen sollte.

Bild 2.
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Die Bezugsebenen sind durch die Symmetrieachse des GuR-
stiickes gelegt.

Alle Bezugspunkte sind so anzuordnen, daf sie bei nachfolgen-
dem Bearbeiten nicht entfernt oder verandert werden. Bezugs-
punkte sollten auf den AuRenflachen des FeinguRstiickes liegen.
Sie kdnnen auch als erhabene oder vertiefte Flachen ausgebildet
sein. Erhabene Bezugspunkte sind bei GuBstiicken mit einge-
engten Form- und Lage-Toleranzen vorteilhaft. Beim Festlegen
der Bezugspunkte ist zu beachten, dal3 diese Stellen nicht in
einen AnguRbereich fallen.
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Bei schwieriger Gestalt kann das Guf3stiick so durch
(Vor-)Bearbeiten der Aufnahmepunkte exakt positioniert werden.

3.3 Uberbestimmung

Nach DIN 406 sind Uberbestimmungen zu vermeiden. Wanddik-
ken sind stets anzugeben.

34 Form- und Aushebeschréagen

Form- und Aushebeschragen sind im allgemeinen nicht erforder-
lich. Ausnahmen, die sich aus form- und giel3technischen Not-
wendigkeiten ergeben, sind zwischen Feinguf3-Lieferant und
Abnehmer zu vereinbaren.

4, Maf3toleranzen

4.1 Lineare Mal3toleranzen

Erreichbare MaRtoleranzen an Feingufteilen sind abhangig von
folgenden Faktoren:

- GuBwerkstoff

- Abmessung und Gestalt des GuR3stiickes

4.1.1 GuBwerkstoff

In der Fertigung beeinflussen die unterschiedlichen Eigenschaf-
ten der Werkstoffe die Streubreite der Toleranzfelder. Deshalb
gelten in der Tabelle 1 fir die verschiedenen Werkstoffgruppen
auch verschiedene Toleranzreihen:

Genauigkeitsgrad
W erkstoffgruppe D:
Eisen-, Nickel-, Cobalt-
und Kupferbasislegierungen D; bis D3
Werkstoffgruppe A:
Aluminium- und Magnesium-
basislegierungen A; bis A;
Werkstoffgruppe T:
Titanbasislegierungen T bis Ts

4.1.2 Glultigkeit der Genauigkeitsgrade

In den Werkstoffgruppen D, A und T sind jeweils drei Genauig-
keitsgrade angegeben.

Genauigkeitsgrad 1 gilt fur alle Freimal3e.

Genauigkeitsgrad 2 gilt fir zu tolerierende Maf3e.
Genauigkeitsgrad 3 kann nur bei einzelnen MaRen eingehalten
werden und ist mit dem FeingieRer abzustimmen, da zusatzlich
Fertigungsschritte als auch aufwendige Werkzeugkorrekturen
notwendig sind.



Tabelle 1. Lineare Toleranzen (MaRRe in mm)

Nennmaf3- D1 D, D3 AL Az Az T, T, T3
bereich Feld | GTA | Feld | GTA | Feld | GTA | Feld | GTA | Feld | GTA | Feld | GTA | Feld | GTA | Feld | GTA | Feld | GTA
bis 6 0,3 0,24 0,2 0,3 0,24 0,2 0,5 0,4 0,4*
Gber 6bis 10 0,36 14 0,28 | 13,5 | 0,22 13 0,36 14 0,28 | 135 | 0,22 13 0,6 0,4 0,4*
Ober 10bis 18 0,44 0,34 0,28 0,44 0,34 0,28 0,7 15 05 | 145|044 14
Gber 18bis 30 0,52 0,4 0,34 0,52 0,40 0,34 0,8 0,7 0,52
Gber 30bis 50 0,8 0,62 0,5 0,8 0,62 0,5 1,0 0,8 0,62
Gber 50bis 80 09 | 145 | 0,74 14 06 | 135 09 | 145 | 0,74 14 06 | 135 | 15 1,2 0,9
Uiber 80 bis 120 1,1 0,88 0,7 1,1 0,88 0,7 1,7 | 155| 1,4 | 15 | 1,1 | 145
Uber 120 bis 180 1,6 15 13 [ 145 1,0 14 1,6 1,3 1,0 2,0 1,6 1,3
iber 180 bis 250 2,4 1,9 15 1,9 | 15 | 1,5 |145| 12 | 14 | 24 1,9 15
Uber 250 bis 315 26 | 155 | 2.2 15 16 | 145 | 2,6 2,2 1,6 3,2 2,6
Uber 315 bis 400 3,6 2,8 28 | 155 ]| 24 15 1,7 | 145 | 3,6 16 28 | 155
Gber 400 bis 500 4,0 16 32 | 155 3,2 2,6 1,9 4,0 3,2
Gber 500 bis 630 54 4.4 4.4 34 54 4.4
Uber 630 bis 800 6,2 | 165 | 50 16 5,0 16 4,0 | 155 6,2 | 165 | 50 16
Gber 800 bis 1000 7,2 5,6 4,6 7,2
Gber 1000 bis 1250 6,6
Die GuRallgemeintoleranz-Reihen GTA entsprechen DIN 1680 Teil 2
*GTA plus Zuschlag
Fur Wanddicken-Toleranzen gilt Tabelle 2
4.1.3 Lage des Toleranzfeldes
- Form oder

Die Lage des Toleranzfeldes zum Nennmaf ist frei wahlbar. - Richtung oder von dessen genauem
Vorteilhaft ist es, das Toleranzfeld gleichmaRig um das Nenn- - Ort

mal zu legen. Bei Flachen, die spanend bearbeitet werden, ist
die Summe bzw. Differenz von Toleranzfeld und Bearbeitungs-
zugabe zu beachten (siehe Pkt. 6).
4.2 Form- und Lagetoleranzen

Form- und Lagetoleranzen begrenzen die Abweichungen des

unabhangig vom Istmaf’ des Formelementes.

Form- und Lagetoleranzen setzen voraus, dal} Bezugsebenen
und Bezugspunkte (siehe Pkt. 3.2) festgelegt sind, angelehnt an
DIN ISO 1101.

Sollten Form- und Lagetoleranzen bei der Bestellung festgelegt

Formelementes von dessen theoretisch genauer werden, so sind sie entsprechend Tabellen 2a-d im einzelnen
anzugeben.
Tabelle 2a: Form- und Lagetoleranzen Geradbheit, Linienform
(MafRe in mm)

NennmaR- D1 D2 D3 Al A2 A3
bereich Feld Feld Feld Feld Feld Feld

bis 6 0,15 0,12 0,10 0,20 0,18 0,15
Uber 6 bis 10 0,18 0,14 0,12 0,20 0,18 0,15
Uber 10 bis 18 0,25 0,20 0,15 0,20 0,18 0,15
Uber 18 bis 30 0,30 0,25 0,20 0,20 0,18 0,15
Uber 30 bis 50 0,40 0,35 0,25 0,30 0,25 0,20
Uber 50 bis 80 0,60 0,45 0,30 0,35 0,30 0,25
Uber 80 bis 120 0,80 0,60 0,45 0,50 0,40 0,30
Uber 120 bis 180 1,10 0,80 0,60 0,70 0,50 0,40
Uber 180 bis 250 1,50 1,15 0,90 0,90 0,70 0,55
Uber 250 bis 315 1,90 1,40 1,20 1,10 0,90 0,70
Uber 315 bis 400 2,40 1,80 1,50 1,35 1,10 0,90
Uber 400 bis 500 3,00 2,20 1,80 1,60 1,30 1,10
iber 500 bis 630 1,80 1,50 1,30
iber 630 bis 800 2,00 1,70 1,50
Uber 800 bis 1000 2,20 1,90 1,70
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Tabelle 2 b:  Form- und Lagetoleranzen
(Maf3e in mm)

Ebenheit, Flachenform, Rundheit

Nennmalf3- D1 D2 D3 Al A2 A3
bereich Feld Feld Feld Feld Feld Feld

bis 6 0,20 0,15 0,12 0,20 0,18 0,15
dber 6 bis 10 0,25 0,20 0,15 0,20 0,18 0,15
dber 10 bis 18 0,40 0,30 0,20 0,25 0,22 0,18
Uber 18 bis 30 0,50 0,40 0,30 0,30 0,25 0,20
tber 30 bis 50 0,60 0,50 0,40 0,40 0,30 0,25
tber 50 bis 80 0,80 0,65 0,50 0,50 0,40 0,30
Gber 80 bis 120 1,00 0,80 0,65 0,65 0,50 0,40
tiber 120 bis 180 1,30 1,10 0,85 0,90 0,70 0,55
iber 180 bis 250 1,80 1,50 1,20 1,15 0,90 0,75
ber 250 bis 315 2,30 1,80 1,50 1,35 1,10 0,90
iiber 315 bis 400 2,90 2,30 1,85 1,60 1,35 1,10
tiber 400 bis 500 3,40 2,80 2,20 1,80 1,55 1,30
tber 500 bis 630 2,00 1,80 1,50
tber 630 bis 800 2,25 2,00 1,70
tber 800 bis 1000 2,50 2,20 1,90
Tabelle 2 c:  Form- und Lagetoleranzen Parallelitat, Symmetrie

(Maf3e in mm)

Nennmalf3- D1 D2 D3 Al A2 A3
bereich Feld Feld Feld Feld Feld Feld

bis 6 0,25 0,20 0,15 0,20 0,18 0,15
Uber 6bis 10 0,30 0,25 0,20 0,20 0,18 0,15
dber 10bis 18 0,40 0,30 0,25 0,25 0,20 0,18
Uber 18 bis 30 0,50 0,40 0,30 0,35 0,25 0,20
Uber 30 bis 50 0,70 0,60 0,50 0,45 0,30 0,25
Uber 50 bis 80 1,00 0,80 0,65 0,55 0,40 0,30
dber 80 bis 120 1,30 1,10 0,90 0,70 0,50 0,45
tber 120 bis 180 1,80 1,50 1,20 0,90 0,75 0,60
dber 180 bis 250 2,50 2,00 1,60 1,20 1,00 0,80
dber 250 bis 315 3,15 2,60 2,00 1,50 1,20 1,00
Uber 315 bis 400 3,80 3,20 2,50 1,90 1,60 1,30
dber 400 bis 500 4,40 3,80 3,20 2,40 2,00 1,60
tber 500 bis 630 3,00 2,50 2,00
tber 630 bis 800 3,80 3,15 2,50
tber 800 bis 1000 4,80 4,00 3,20
Tabelle 2 d: Form- und Lagetoleranzen Koaxialitat, Zylinderform

(Maf3e in mm)
Nennmalf3- D1 D2 D3 Al A2 A3
bereich Feld Feld Feld Feld Feld Feld
6 bis 0,30 0,25 0,20 0,25 0,20 0,18

tber 6bis 10 0,35 0,30 0,25 0,25 0,20 0,18
dber 10bis 18 0,50 0,40 0,30 0,30 0,25 0,20
Uber 18 bis 30 0,60 0,50 0,40 0,40 0,30 0,25
Uber 30 bis 50 0,80 0,60 0,50 0,60 0,45 0,30
Uber 50 bis 80 1,10 0,80 0,60 0,80 0,70 0,45
dber 80 bis 120 1,30 1,00 0,80 1,10 0,90 0,65
dber 120 bis 180 1,80 1,40 1,10 1,50 1,30 0,90
dber 180 bis 250 2,40 1,90 1,60 2,00 1,60 1,30
dber 250 bis 315 3,00 2,50 2,00 2,40 2,00 1,60
Uber 315 bis 400 3,80 3,20 2,50 2,90 2,40 2,00
dber 400 bis 500 4,40 3,70 3,00 3,50 3,00 2,50

Uber 500 bis 630

Uber 630 bis 800

tiber 800 bis 1000
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Beziglich der Werkstoffgruppen D und A gelten die Festlegun-
gen geman Pkt. 4.1.1.

Es stehen die drei Genauigkeitsgrade zur Verfigung. Mit stei-
gendem Genauigkeitsgrad ist ein steigender Fertigungsaufwand
verbunden. Genauigkeitsgrad 3 kann nur bei einzelnen Maf3en
eingehalten werden und ist mit dem FeingieRer abzustimmen, da
zusatzlich Fertigungsschritte als auch aufwendige Werkzeugkor-
rekturen notwendig sind.

Von Tabellen 2a-d abweichende oder nicht enthaltene (z. B.
Werkstoffgruppe T) Form- und Lagetoleranzen sind zwischen
Abnehmer und FeinguB-Lieferant zu vereinbaren und nach DIN
ISO 1101 in die Zeichnung einzutragen.

Fur die Werkstoffgruppe T (Titanbasislegierungen) sind wegen
der Einflisse ublicher Nachbehandlungsverfahren, wie heif3i-
sostatisches Pressen oder Beizen, keine Angaben in den Tabel-
len 2a - d enthalten.

4.3 Winkeltoleranzen fir die Werkstoffgruppen D, Aund T

Tabelle 3: Winkeltoleranzen
Genauigkeit
Nennmalf3- 1 | 2 | 3
bereich ¥ Zuléssige Richtungsabweichung
Winkel- mmje | Winkel- mmje | Winkel- mm je
minute 100 minute 100 minute 100
mm mm mm

bis 3omm | 302 (0,87 [ 302 | 0,87 | 202 | 0,58

aber 30 bis 100mm | 30% | 0,87 | 20” | 0,58 | 157 | 0,44

iber 100 bis 200mm | 30 | 0,87 | 157 | 0,44 | 10? | 0,29

iilber 200 mm 20? (0,58 | 152 | 0,44 | 107 | 0,29

T'Fur den NennmaRbereich ist die Lange des kiirzeren Schenkels maRgebend.
2 Der Winkel kann in beiden Richtungen abweichen

Von Tabelle 3 abweichende Winkeltoleranzen sind mit dem
FeingieRer zu vereinbaren und nach DIN ISO 1101 in die Zeich-
nung einzutragen.

4.4 Rundungshalbmesser

Die angegebenen Toleranzen gelten fiir die Werkstoffgruppen D,
AundT.

4.5 Maftoleranzen fur Wanddicken

Die Wanddicken-Toleranzen hangen ab

- von der Grol3e der sie abbildenden
(Keramik-)Wande der GieRR3form

- deren ununterbrochenen Flache

- deren moglichem thermischem Verzug

- dem metallostatischen Druck des flissigen Metalls.

Die Wanddicken-Toleranzen hangen deshalb nicht vom Genau-
igkeitsgrad ab. Sie werden begrenzt (bzw. verringert) durch
dickere Rand-Partien, Durchbriiche (Offnungen, Lécher), mit-
anzugiefRende Stege, Rippen und &hnliches, wodurch die Wand-
dicke ,entlastet” wird.

Der jeweils in Frage kommende Toleranz-Bereich ist der Tabelle
5 zu entnehmen. Darin ist je nach Werkstoffgruppe die fur die
Wanddicken-Toleranz mafgebende kleinste Seitenlange einer
Flache vermerkt.

Bild 3

Fall A"

Fall .B"

Fall A: Die durch die MaRe a und b gebildete Flache ist nicht
unterbrochen. MaR b ist kleiner als Mal a. Das Mal3 b bestimmt
die Wanddicken-Toleranz.

Fall B: Die durch die MaRe a und b gebildete
Flache ist durch eine mittige Bohrung unterbrochen. Die nicht
unterbrochene Flache wird also gebildet durch die MaRRe b und c.
MafR c ist kleiner als Maf3 b.

Das Mal ¢ bestimmt die vorzusehende Wanddicken-Toleranz.

Tabelle 5: Wanddicken-Toleranzen

Tabelle 4: Rundungshalbmesser fir die Werkstoffgruppen
D,Aund T
Nennmalfbereich Genauigkeitsgrad

mm 1 2 3

bis 5 + 0,30 + 0,20 +0,15
tber 5bis 10 + 0,45 + 0,35 + 0,25
Uber 10 bis 120 +0,70 + 0,50 +0,40
tber 120 linear (siehe Tabelle 1)

Von Tabelle 4 abweichende Rundungshalbmesser sind mit dem
Feingiel3er zu vereinbaren.

Kleinste W erkstoff- W erkstoff- W erkstoff-
Seitenlange gruppe D gruppe A gruppe T
einer Flache Fe-, Ni-, Co-, Al- und Mg- Ti-

(Bild 3) Cu- Besislegierun- | Basislegierun-

mm Basislgierun- gen gen
gen mm mm
mm
bis +0,25 +0,25 +0,30
50
tber 50 bis + 0,30 +0,30 + 0,40
100
Uber 100 bis + 0,40 + 0,40 + 0,50
180
Uber 180 bis + 0,50 + 0,50 + 0,60
315
Uiber 315 + 0,60 + 0,60 +0,70
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4.6 MaRtoleranzen fir vorgefertigte ein- und anzugiel3ende
Teile

Diese sind mit der GieRerei zu vereinbaren.

5 Oberflachenbeschaffenheit

Fur gegossene Oberflachen soll Ra (CLA) nach Tabelle 5 ange-
wendet werden.

Tabelle 6: Oberflachenrauheiten

7.3 Locher, Sacklocher, Kanale, Schlitze und Nuten

Um durchgehende Locher, Sacklocher, Kanale, Schlitze und
Nuten vorteilhaft, also ohne vorgeformte keramische Kerne mit-
gieRen zu kdnnen, sind die in den Tabellen 6 und 7 genannten
Werte zu bericksichtigen.

Tabelle 7:
Abmessungen fir Lécher, Sacklécher und Kanale

W erkstoff- W erkstoff- W erkstoff-
Ober- gruppe D gruppe A gruppe T
flachen-
nor-

malien CLA Ra CLA Ra CLA Ra
(Minch) | (um) | (ginch) [ (um) [ (pinch) | (um)

N7 63 1,6

N 8 125 3,2 125 3,2

N 9 250 6,3 250 6,3 250 6,3

Bereich N 7, N 8 und besondere Oberflachenbehandlung sind
gesondert zu vereinbaren und nach DIN ISO 1302 in die Zeich-
nung einzutragen.
Wenn nicht anders vereinbart, gilt N 9 in gestrahlter Ausfihrung
als Lieferzustand.

6 Bearbeitungszugaben

PalBmafle an Flachen oder geringe Oberflachenrauheiten, die
durch FeingieRen nicht erreichbar sind, erhalten Bearbeitungs-
zugaben. Das Aufmal muf3 die werkstoffspezifischen Eigen-
schaften und die rechnerisch ungiinstigste Lage innerhalb des
Toleranzfeldes einschlieRlich der Form- und Lagetoleranzen
beriicksichtigen.

7 Ergadnzende Hinweise und Daten

7.1 Innenradien

Radien an Innenecken und Innenkanten (Hohlkehlen) vermeiden
GuRfehler und vermindern Kerbspannung im GuBstiick beim
Gebrauch.

Der Mindestradius sollte etwa 20 % der gréRten Wanddicke
betragen, jedoch 0,5 mm nicht unterschreiten. Wiinschenswert
ist ein Innenradius, der mindestens der kleinsten Wanddicke
entspricht.

7.2 Aufenradien und AuRenfasen
Feingufstiicke haben keine scharfen Kanten mit R = O. Deshalb

sollten AuRenradien und Aufllenfasen stets als Maximalradien
angegeben sein, z. B.: R < 0,5 max.
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@ bzw. * u. A. groRte Lange bzw. Tiefe
durchgehend Sackloch
d (mm) | t
2 bis 4 »1lxd » 0,6 x d
Uber 4 bis 6 »2xd »1,0xd
Uber 6 bis 10 » 3 xd »1,6xd
Uber 10 »4xd »2,0xd
Tabelle 8:
Abmessungen fir Schlitze und Nuten
Breite gréRite Tiefe unten
offen geschlossen
b (mm) I t
2bis 4 »1xd »1,0xb
Uber 4bis 6 »2xd
Uber 6 bis 10 » 3 xd »16xb
Uber 10 »4xd »2,0xb
7.4 Kennzeichnen der Gul3stiicke

Sind die GuBstiicke zu kennzeichnen, so ist Schriftgrof3e (nach
DIN 1451 ,mittel*) und die Stelle am GuRstlick zu vereinbaren.
VDG-Merkblatt P 701 ,Kennzeichnung von GuRteilen” ist sinn-
gemaR anzuwenden. Die Kennzeichen konnen erhaben oder
vertieft, vorteilhaft erhaben im vertieften Feld angegossen wer-
den. Ist hierfiir keine Vorgabe in der Zeichnung vorhanden, wird
Art und Weise vom Lieferanten festgelegt.






