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Butzen aus Aluminium zum FlieRpressen
(Reinstaluminium, Reinaluminium

N

19|

und Aluminium-Knetlegierungen) 59 604
Technische Lieferbedingungen Blatt 1

Slugs of aluminium for impact extrusion, technical terms of delivery
Pastilles en aluminium pour extrusion a froid, conditions techniques de livraison

Unter dem Oberbegriff ,,Aluminium* sind Reinstaluminium und Reinaluminium nach DIN 1712 Blatt 3 sowie
deren Knetlegierungen nach DIN 1725 Blatt 1 zusammengefaft.

1. Geltungsbereich 5.1. Oberflichenbeschaffenheit

Diese Technischen Lieferbedingungen gelten fiir Butzen  Leichte Riefen und Verfirbungen sind durch das

zum FlieBpressen aus Aluminium, z. B. runde Butzen Herstellverfahren bedingt. Kratzer, Schrammen, Scheuer-
ohne und mit Mittelloch, rechteckige Butzen, die aus stellen, Eindriicke und andere mechanische Beschidi-
Blechen und Béndern durch einen geschlossenen Schnitt  gungen sind nicht immer zu vermeiden. Fir ihre Zulassig-
mit Stempel und Schnittplatte hergestellt werden. keit gelten folgende Richtlinien:

Sie gelten nicht fiir vorgeformte Butzen. Schwere Risse und andere Beschadigungen, Schiefer-,

Blasenbildung und fremde Einschliisse sind nicht
zuldssig. Aufrauhungen und mechanische Beschiddigungen

2. Werkstoffeigenschaften sind erlaubt, soweit die zulidssigen Maabweichungen

2.1. Zusammensetzung nicht mehr als 0,02 mm iiberschritten werden.

Reinstaluminium und Reinaluminium nach DIN 1712 Leichte Riefen und leichte Aufrauhungen sowie Verfir-

Blatt 3 bungen, die von der Warmbehandlung und vom Trommel-

Aluminium-Knetlegierungen nach DIN 1725 Blatt 1 prozef3 herriihren, sind zulassig, soweit sie das Flief3-
pressen nicht beeintrachtigen.

2.2. Festigkeitseigenschaften Besondere Anforderungen an die Oberflichen-

nach DIN 1745 Blatt 1 beschaffenheit sind unter Bericksichtigung eines

erhohten Fertigungsaufwandes zu vereinbaren.
2.3. Elektrische Eigenschaften

nach DIN 40 501 Blatt 1 5.2. Beschaffenheit der Schnittflichen

Die Schnittflachen sollen blank und glatt bis leicht
2.4, Eloxalqualitat riefig sein. Der obere Schnittrand darf der jeweiligen
nach DIN 1745 Blatt 3 Standzeit des Schnittwerkzeugs entsprechend leicht

abgerissen bis leicht gratig sein.
Nach dem Trommelvorgang sollen diese Erscheinungen

S, Maknoraien kaum noch erkennbar sein und diirfen das Flief3pressen

DIN 59 604 Blatt 2 Butzen aus Aluminium zum nicht beeintrichtigen, siehe Erlduterungen.
FlieBpressen.

5.3. Beschaffenheit der Lochwandung
4. Bestellunterlagen Fir die Lochwandung gilt das gleiche wie fiir die
Die Auswahl des Werkstoffes und des Lieferzustandes Schnittkanten der Butzen.

ist Sache des Bestellers, siehe hierzu die entsprechenden  Die Lochwandung bleibt auch beim Trommelvorgang
Hinweise in den Abschnitten 6 bis 10 einschlieBlich der  blank. Soll die Wandung fiir das Einfetten riefig oder
Hinweise auf Sondervereinbarungen. anders aufgerauht sein, bedarf es einer Vereinbarung.
Butzen werden in Normalqualitat (siehe Abschnitte 5.1

bis 5.6) geliefert. Werden dariiber hinaus besondere Anfor- 5.4. Anodische Oxydation

derungen bei der Weiterverarbeitung, z. B. Form, Warme- pja aus den Butzen hergestellten FlieBprefteile in

behandlung, Eloxalbehandlung, gestellt, sind diese Normalqualitit konnen zum Korrosionsschutz, zur
besonders anzugeben und bei Bestellung zu vereinbaren.  gjektrischen Isolation, zur Schaffung eines Haftgrundes
Bei der Bezeichnung oder Bestellung von Butzen aus usw. anodisch oxydiert werden.

Aluminium sind die Kurzzeichen oder Werkstoff- Wenn FlieBpreRteile nach der anodischen Oxydation
nummern nach DIN 1745 Blatt 1 anzuwenden, wie in dekorativ aussehen sollen, sind die Butzen in Eloxal-
den Bezeichnungsbeispielen von DIN 59 604 Blatt 2 qualitit zu bestellen. Ihre Fertigung erfordert besondere
angegeben. MaBnahmen hinsichtlich ihrer Zusammensetzung,

Behandlung, Priifung und Verpackung.
5. Anforderungen

Butzen miissen hinsichtlich der Zusammensetzung, der 5.5. Gefiige

Festigkeitseigenschaften und der Maf3e den in den Anforderungen beziiglich der Korngrole konnen an
Abschnitten 2 und 3 aufgefiihrten Normen entsprechen. ~ Butzen in Normalqualitat nicht gestellt werden.
Weitere Anforderungen sind in den Abschnitten 5.1 Besondere Anforderungen an das Gefiige, z. B. eine
bis 5.6 festgelegt. bestimmte mittlere Korngrofe, sind zu vereinbaren,
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5.6. Verarbeitbarkeit

Fir die Verarbeitbarkeit und die Eignung zum Flief3-
pressen der Butzen sind die Festigkeitseigenschaften
und die Zusammensetzung mafgebend, wie auch die
Oberflichenbehandlung und die Befettung der Butzen.
Je nach Butzenherstellung kann bei der Umformung
leichte Narbigkeit und Sichtbarwerden des Kornes
auftreten.

Die Eignung der Butzen zum Flie3pressen soll in den
Bestellangaben erwahnt werden.

6. Wirmebehandlung
Die Butzen zum FlieBpressen werden im allgemeinen

in weich gegliihtem Zustand geliefert. Fiir die Warme-
behandlung sind die Angaben des Herstellers maf3gebend.

7. Verpackung

Die Verpackung bleibt dem Hersteller iiberlassen. Sie
richtet sich nach der Empfindlichkeit und Verwendung
der Butzen.

Die Verpackung mit bestimmten einheitlichen
Gewichten und die Beschriftung der Gebinde kann
vereinbart werden.

8. Priifverfahren

8.1. Zusammensetzung

Das Analysenverfahren bleibt dem Hersteller iiberlassen.
In Zweifelsfallen entscheidet die NaBanalyse (nach der
neuesten Ausgabe der ,,Analyse der Metalle** des
Chemikerausschusses der Gesellschaft Deutscher Metall-
hiitten und Bergleute e. V., Berlin — Gottingen —
Heidelberg: Springer-Verlag).

Auf jeden gefundenen Einzelwert ist die Rundungs-
regel nach DIN 1333 Blatt 2 anzuwenden. Die gerundete
Zahl darf die fir die Zusammensetzung festgelegten
Grenzwerte nicht iiberschreiten.

8.2. Mechanische Eigenschaften

Im allgemeinen wird eine Brinell-Hértepriifung nach
DIN 50 351 vorgenommen. Andere Priifverfahren sind
zu vereinbaren.

Wird ein Zugversuch nach DIN 50 145 und Zugproben
nach DIN 50 125 verlangt, so wird zweckmaBig wie
folgt verfahren:

Der Hersteller fertigt im Rahmen seiner innerbetrieb-
lichen Giitesicherung aus dem gleichen Butzenvor-
material des Auftrages Zerrei3stabe, die mit den Butzen
zusammen gegliiht werden.

1) Die Priifungen konnen zwischen Hersteller und
Verbraucher auch nach bestimmten Prifplanen
(Statistische Qualitdtskontrolle) vereinbart werden.
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8.3. Oberflachenbeschaffenheit

Die Beurteilung der Oberflachenbeschaffenheit ein-
schlieBlich der Schnittflachen und der Lochwandung
geschieht durch Sichtpriifung, ohne mechanische oder
optische Hilfsmittel.

Beurteilung nach Abschnitt 5.1 bis 5.3.

Wegen der grolen Forminderung der Butzen zum Flief3-
pref3teil und der dabei auftretenden Fehler kann die
Oberflache hinsichtlich der Eignung fur die anodische
Oxydation nicht einwandfrei beurteilt werden.

9. Priifumfang und Loseinteilung!)

9.1. Der Hersteller fiihrt Priiffungen im Rahmen seiner
innerbetrieblichen Giitesicherung durch. Hieriiber
werden im allgemeinen keine Bescheinigungen nach
DIN 50 049 ausgestelit.

9.2. Soll eine zusitzliche Priifung durch einen vom
Besteller Beauftragten durchgefiihrt werden, so sind
bei Anfrage und Auftragsvergabe folgende Verein-
barungen zu treffen:

a) Nennung des Beauftragten
b) Art der durchzufiihrenden Priifungen

c) Anzahl der Proben, z. B. nach bestimmten Priif-
planen der statistischen Qualitatskontrolle

d) eventuelle zusatzliche Forderungen

Bei der Priifung ist die Lieferung nach Losen getrennt

vorzulegen. Zu einem Los gehoren Butzen einheitlicher

Herstellungsart, gleichen Werkstoffes, gleichen Zustandes

und gleicher Abmessung. Es ist nicht erforderlich,

daf} ein Los nur aus einer Schmelze oder nur aus einer

Warmebehandlung stammt.

Wenn eine Probe bei einer Priifung den Anforderungen

nicht geniigt, so sind Wiederholungspriifungen durchzu-

fihren. Wenn davon wiederum eine Probe den Vor-

schriften nicht entspricht, darf die zugehorige Lieferung

zuriickgewiesen werden.

Uber die durchgefiihrten Priifungen wird vom jeweiligen

Beauftragten eines der in DIN 50 049 genannten

Abnahmepriifzeugnisse ausgestellt.

10. Beanstandungen

AufBere und innere Fehler diirfen nur dann beanstandet
werden, wenn sie eine dem Werkstoff und der Erzeugnis-
form angemessene Verarbeitung und Verwendung mehr
als unerheblich beeintrachtigen.

Der Besteller muf3 dem Lieferwerk Gelegenheit geben,
sich von der Berechtigung von Beanstandungen zu iiber-
zeugen, soweit moglich durch Vorlage der beanstandeten
FlieBprefteile und von Belegstiicken der angelieferten
Butzen.
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