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1 Anwendungsbereich

Diese Norm wird fiir Teile angewendet, die ausschlieBlich
durch Verfahren der Stanztechnik (siehe DIN 9870 Teil 1)
aus Flachzeug mit einer Dicke von mehr als 0,1 mm her-
gestellt und kurz Stanzteile genannt werden. Zu den Ver-
fahren der Stanztechnik zahlt auch das Knabberschneiden
nach DIN 8588, siehe jedoch Abschnitt 3.4.

Diese Norm gilt nicht fir Verfahren des Feinschneidens
(sieche VDI 3345).

Die Lieferbedingungen nach dieser Norm gelten, wenn in
Zeichnungen oder zugehérigen Unterlagen (z. B. Bestell-
unterlagen) auf diese Norm hingewiesen wird.

Soll diese Norm ausnahmsweise auch fir Teile ange-
wendet werden, die aus anderem Halbzeug als Flachzeug
oder anderen Werkstoffen als Stahl hergestelit werden,
so ist dies besonders zu vereinbaren.

Die folgenden Festlegungen entsprechen den allgemeinen
Anforderungen, wie sie vom Hersteller und Anwender
an Stanzteile gestellt werden. Abweichende Anforde-
rungen sind besonders zu vereinbaren.

2 Flachzeug

Stanzteile werden z. B. aus folgendem Flachzeug ge-
fertigt:
DIN 1016 Flachzeug aus Stahl; warmgewalztes
Band, warmgewalztes Blech unter
3 mm Dicke, MaRe, zulassige Mad ,
Form- und Gewichtsabweichungen
Stabstahl; warmgewalzter Flach-
stahl fir allgemeine Verwendung;
MaRe, Gewichte, zulissige Abwei-
chungen

Stabstahl; warmgewalzter Flach-
stahl fir besondere Verwendung;
MaBe, Gewichte, zulassige Abwei-
chungen

Flachzeug aus Stahl; kaltgewalztes
Breitband und Blech aus unlegier-
ten Stihlen; MaBe, zuldssige MaR-
und Formabweichungen
Flacherzeugnisse aus Stahl; Warm-
gewalztes Blech von 3 bis 150 mm
Dicke; Zulassige MaR-, Gewichts-
und Formabweichungen

Flachzeug aus Stahl; kaltgewalztes
Band aus Stahl, MaBe, zulassige
MaB- und Formabweichungen
WeiRblech und Feinstblech in
Tafeln; Sorten, MaRe und zulassige
Abweichungen

DIN 1017 Teil 1

DIN 1017 Teil 2

DIN 1541

DIN 1543

DIN 1544

DIN 1616

DIN 59 200 Breitflachstahl;

Abweichungen,

Warmgewalzter
MaRe, zulassige
Gewichte

3 Anforderungen

3.1 Allgemeintoleranzen
Diese sind in DIN 6930 Teil 2 festgelegt.

3.2 Oberflachen

Mit Ausnahme der Schnittflaichen entspricht die Ober-
flaichenbeschaffenheit der Stanzteile dem verwendeten
Flachzeug; dabei sind durch die Umformung bedingte
Erscheinungen wie leichter Zunder, leichte Ziehriefen
und kleine Oberflaichenunebenheiten unvermeidlich.

Stanzteile werden ohne Korrosionsschutz geliefert.
Werden an die Oberflache besondere Anforderungen ge-
stellt, so ist dieses zu vereinbaren z. B.:

— riefenfrei

Anmerkung: Bei Betrachtung bei ,,deutlicher Sehweite"
(250 mm ohne Lupe) dirfen keine Riefen sicht-
bar sein.

— entzundert
— gestrahlt

— gebeizt

— gedlt

— phosphatiert
— grundiert

— beschichtet
— verzinkt

3.3 Schnittkanten

Geschnittene Stanzteile weisen grundsatzlich einen
Schnittgrat auf.

Falls erforderlich sind Schnittgrathohe und Schnittgrat-
richtung zu vereinbaren (Anhaltswerte fiir Schnittgrat-
héhen siehe DIN 9830).

Ist der Schnittgrat z. B. aus Funktions- oder Sicherheits-
grinden nicht zulassig, dann sind besondere Verein-
barungen zu treffen, die dann zusatzliche Arbeitsgange
erforderlich machen.

3.4 Schnittflichen

Uber die Ausfiihrung der Schnittflichen werden keine
Festlegungen getroffen.

Es wird jedoch darauf hingewiesen, daf durch Knabber-
schneiden hergestellte Stanzteile verfahrensbedingt eine
wellenformige Schnittflache aufweisen. Wegen dieser
Besonderheit soll die Anwendung des Knabberschneidens
grundsatzlich zwischen Hersteller und Besteller verein-
bart werden.
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3.5 Abweichungen von der Bestellmenge

Bei der Lieferung von Stanzteilen sind Abweichungen
von der Bestellmenge entsprechend nachstehender Tabelle
zulassig.

Stiickzahl

(iberwiegend
durch manuelles
Zihlen bestimmt)

Zulassige Abweichungen

iber 10 bis 50 + 3 Stick
iber 50 bis 150 + 5 Stiick
iiber 150 bis 500 + 3%
iber 500 + 2%
Bestellmengen, die
durch Gewicht be- +10%

stimmt werden.

Falls Mindermengen fiir den Verbraucher nicht angédngig
sind, mulB dies bei Bestellung vereinbart werden.

4 Bestellangaben

Wenn fur Stanzteile die technischen Lieferbedingungen
nach dieser Norm gelten sollen, so ist in Zeichnungen oder
anderen Unterlagen des Bestellers folgende Angabe zu
machen:

Techn. Lieferbed. DIN 6930

4.1 Zeichnungsunterlagen

Fiir die Herstellung sind Zeichnungen des Bestellers maR3-
gebend. Im Ausnahmefall vom Lieferer angefertigte
Zeichnungen sind dann maflgebend, wenn sie durch den
Besteller genehmigt sind.

4.2 Werkstoff, Lieferzustand

Der Werkstoff und der Lieferzustand sind eindeutig an-
zugeben.

Bei der Festlegung des Lieferzustandes ist zu beachten,
daR beim Umformen Festigkeitserhohungen bis 10 %
liber den oberen Grenzwert der Festigkeit des ver-
wendeten Flachzeuges auftreten konnen.

Mit Riicksicht auf die Anforderungen beim Verarbeiten
ist deshalb eine Vereinbarung zwischen Besteller und
Hersteller der Stanzteile zu empfehlen. Dies kann auch
im Hinblick auf die Weiterverarbeitung des Stanzteiles
wichtig sein.

4.3 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung von Stanzteilen ist nicht handels-
iblich. In Sonderfallen kann eine Kennzeichnung ver-
einbart werden.

5 Warmebehandlung

Handelsiiblich werden Stanzteile nach dem Umformen,
Schneiden oder Schweiflen nicht warmebehandelt.

In Sonderfallen konnen Warmebehandlungen verein-
bart werden z. B. wie folgt:

— spannungsarmagegliiht
— weichgegliiht

— normalgegliiht

— vergiitet

6 Werkzeuge
6.1 Abnehmergebundene Werkzeuge

Abnehmergebundene Werkzeuge sind Werkzeuge, die im
Auftrag und auf Kosten des Bestellers vom Hersteller der
Stanzteile angefertigt oder beschafft werden. Der Her-
steller der Stanzteile sorgt iiblicherweise fiir die Instand-
haltung und Erneuerung sowie fiir die sachgemaRe Auf-
bewahrung der Werkzeuge. Wenn vom Besteller inner-
halb von 3 Jahren nach dem letzten Abruf keine weitere
Bestellung fiir entsprechende Stanzteile eingeht, ist der
Hersteller der Stanzteile iiblicherweise nicht mehr
gehalten, die Werkzeuge weiterhin aufzubewahren. Er
unterrichtet jedoch den Besteller rechtzeitig vom Ablauf
dieser Frist.

6.2 Nicht abnehmergebundene Werkzeuge

Nicht abnehmergebundene Werkzeuge sind Werkzeuge
zur Herstellung von Stanzteilen, die nicht an einen Be-
steller gebunden sind. Sie werden vom Herstelleraufeigene
Kosten angefertigt. Er kann deshalb unbeschrankt tber
die Werkzeuge verfiigen und es steht ihm frei, sie zu
andern oder zu verschrotten.

7 Priifung

Art und Umfang der Priifungen hangen von den Ansprii-
chen ab, die an die Stanzteile bei der Weiterverarbeitung
und im kiinftigen Gebrauch gestellt werden. Da nur der
Besteller sie kennt, sind sie von ihm anzugeben. Die
Prifungen werden in zwei Gruppen unterteilt.

7.1 UObliche Priifverfahren

Diese umfassen die Uberpriifung der Stanzteile im Hin-
blick auf die Festlegungen in den Bestellunterlagen sowie
die Prifung auf Oberflachenfehler und Oberflachenrisse,
soweit diese durch Inaugenscheinnahme festgestellt wer-
den konnen.

7.2 Z2usitzliche Priffverfahren

Sie umfassen iiber die ibliche Prifung hinausgehende
Priifungen. Dazu gehdren insbesondere Hartepriifung
sowie magnetische RiBpriifung, Fehlerprifung durch
Ultraschall und andere. Art und Umfang solcher Prii-
fungen sind besonders zu vereinbaren.

8 AQualitatsnachweis zur Lieferung

8.1 Stanzteile mit iblichem Prifumfang nach Ab-
schnitt 7.1 werden ohne Bescheinigung geliefert.

8.2 Bei besonderer Vereinbarung, z.B. erhohtem
Prifumfang nach Abschnitt 7.2, kann zum Nachweis
durchgefiithrter Priifungen eine Werksbescheinigung,
ein Werkszeugnis, ein Werkspriifzeugnis oder ein Ab-
nahmepriifzeugnis nach DIN 50 049 vereinbart werden.
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