Mattsattning

Mattlinjen ska vara en fin heldragen linje forsedd med pilar i dess andar. (Inom
byggsektorn ar pilarna ofta ersatta med snedstreck)
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Mattsattningssymboler

Symboler anvands for att fortydliga om dimensionen ex v avser en diameter eller en
kvadrat. Diameter anges med @, kvadrat med O och radier med R.
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Mattsattningssymboler forts.

Vissa geoemtrier kan mattsattas pa olika satt beroende pa vilket matt som antas vara
antingen viktigast eller lattast for tillverkaren att satta upp eller mata.

Korda

Den linje som hir har ritats
i firg finns inte pa ritning-
en. Den visar bara vilken
striicka mattet avser.

40

Bige

Maitlinjen foljer bigkon-
turens rundning och big-
symbolen finns vid méttet.
Det visar att mattet avser
bagens langd.
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Vinkel
Miattgrinslinjernas riktning
visar att det dr wvinkeln

mellan vinkelbenen som
avses.




Svetssymboler

Svetsar anges med en rad speciella symboler tillsammans med hanvisnings- och

referenslinje. Ibland har referenslinjen en sa kallad laxstjart dar svetsens

kvalitetsniva anges.

Grundsymbol

Referenslinje

Hanvisningslinje

Forband

N\

Andra sida
Jor svets A

Pilsida for
svets A

/] Svets A
A ..
Svets B ﬂ #
Pilsida for Andra sida
svets B Jor svets B




Hjalpmatt och understruket matt

Dubbelmattsattning bor undvikas. Ibland kan det dock finnas skal att fortydliga med
hjalpmatt vilka da satts inom parantes. Understruket matt innebar att mattet inte ar
skalenligt.
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*) Hjdlpmatt ar ej styrande med avseende pa toleranser. Understruket
matt &r dock styrande och kan dven toleranssattas.




Mattsattning av bulthalsmoénster och andra vinkeldelningar




Mattsattning av hal

Om ett hdl endast anges med diametermatt antas detta vara genomgaende och
kraver ej snittvy. For icke genomgaende hal foérordas en snittvy men kan ocksa anges

med specifik kommentar.
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Mattsattning av radier
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Mattsattning av utvandiga faser
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Mattsattning av invandiga faser och forsdankningar
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Mattsattning av skruvar och gangor
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Mattsattning av kilspar

Kilspar mattsatts oftast pa det satt som blir enklast att kontrollmata ex v med ett
skjutmatt.
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Kedjemattsattning och baslinjemattsattning

Ibland férekommer andra varianter av mattsattning. Orsak kan vara utrymmesbrist
pa ritningsblanketten eller att nagra mattangivelser ar viktigare an andra for en
korrekt funktion.
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Mattsattning anpassade for datorstyrd produktionsutrustning

| de fall man tankt utnyttja datorstyrd produktionsutrustning som exempelvis
laserskarare eller CNC-fras forekommer ocksa olika varianter av
koordinatmattsattning och kedjemattsattning.

X| v| @
2 43 5 7.7 il ol o
(2] 030
y | [ 3]11]20] 9
& 6 4123] B8] 6|
J‘ @ O S 1351207 0]
L (6|47 8] 4
- : 8 | 7|59 ] 20 g9
0 (8|70 0 |
Koordinatmattsattning
3 5. 3 2 5 & R
30
2 0\ £ N
TS TR
8 7 D o B




	Slide 1
	Slide 2
	Slide 3
	Slide 4
	Slide 5
	Slide 6
	Slide 7
	Slide 8
	Slide 9
	Slide 10
	Slide 11
	Slide 12
	Slide 13
	Slide 14

