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Schmiedestiicke aus Stahl
Technische Lieferbedingungen

DIN
7521

Steel forgings; technical terms of delivery

1. Geltungsbereich

Diese Norm enthalt Technische Lieferbedingungen fiir
Gesenkschmiedestilicke aller Gr68en aus Stahl und Frei-
formschmiedesticke bis mittelschwere GroBen aus
Stahl und gilt fiir allgemeine Anforderungen, die an
Gesenkschmiedestiicke gestellt werden kdnnen. Weiter-
gehende Anforderungen miissen besonders vereinbart
werden.

2. Begriffe, Herstellverfahren

Gesenkschmiedestiicke sind durch Warmumformen
mittels Schlag oder Druck mit den den Werkstoff meist
allseitig umschlieBenden, mehrteiligen Werkzeugen
(Gesenken) hergestellte Werkstlicke.

Sie gelten auch dann als Gesenkschmiedestiicke, wenn
ihre Oberflache teilweise oder ganz durch Kaltumformen
nachbehandelt ist, um die Oberflachenglite zu verbessern
oder die MaBgenauigkeit zu erhohen.

Freiformschmiedestiicke sind durch Warmumformen
mittels Schlag oder Druck mit den den Werkstoff nicht
oder nur zu einem geringen Teil umschlieBenden Werk-
zeugen hergestellte Werkstiicke.

Durch Walzen oder Strangpressen hergestellte Stabe,
Halbzeug oder Blocke sind keine Schmiedestiicke.

3. Werkstoff

Der Werkstoff und dessen Bezeichnung ist = soweit mog-
lich — den gultigen Werkstoff-Normen (z. B. DIN-Normen,
Euronormen) zu entnehmen.

Wird eine Warmebehandlung der Schmiedestiicke ver-

langt, so ist diese unter Verwendung der Fachausdriicke
nach DIN 17 014 anzugeben.

4. Toleranzen

4.1. MaB- und Formabweichungen

Fir sie gelten, wenn nicht anders vereinbart, DIN 7526
und DIN 7527.

MaB- und Formabweichungen fiir Freiformschmiede-
stiicke, die nicht zum Geltungsbereich dieser Normen
gehoren, bedirfen der besonderen Vereinbarung.

4.2. Mengenabweichungen

Mengenabweichungen, die bei Gesenkschmiedestiicken
durch den erst nach dem Erkalten bzw. nach der Warme-
behandlung und dem Entzundern von Schmiedestiicken
feststellbaren AusschuB entstehen, sind im Hinblick auf
den unverhiitnismaBig groBen technischen Aufwand fur
das Nachschmieden im Rahmen der in der Tabelle fest-
gelegten Toleranzen zuldssig.

Freiformschmiedestiicke sind maéglichst in voller Stiick-
zahl zu liefern.

5. Bestellunterlagen

5.1. Werkstoff, Lieferzustand

Die Stahlsorte ist — erforderlichenfalls einschlieBlich
deren Giitegruppe und der verlangten Eigenschaften
nach dem Schmieden oder nach der Warmebehandlung
— eindeutig anzugeben.

Die ubliche Ausfiihrung von Schmiedestiicken umschlieBt
keinerlei Oberflachenbehandlung. Weitergehende Anfor-
derungen (z. B. Entzundern) miissen besonders verein-
bart werden.

5.2. Zeichnungsunterlagen

Die Schmiedestiickzeichnung ist Uiblicherweise die maB-
gebende Unterlage fiir Herstellung und Lieferung ab-

Stiickzahlabweichungen in % der Auftragsmengen bei Schmiedestiickgewichten
Auftragsmengen, Stiickzahl bis 0,1 kg tiber 0,1 bis 1 kg Uber 1 kg bis 0,1 kg uber 0,1 kg
Uberlieferung Unterlieferung

% % % % %
bis 20 - 25 15 - 12
iber 20 bis 50 - 20 12 - 7
iber 50 bis 100 - 17 10 - 6
lber 100 bis 500 20 14 8 10 5
tiber 500 bis 1 000 14 12 7 7 4
Uber 1 000 bis 2 500 10 9 6 5 3
iiber 2 500 bis 6 300 8 7 5 4 3
tiber 6 300 bis 10 000 6 5 4 3 2
tiber 10 000 5 4 3 3 2

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlduterungen Seite 3

FachnormenausschuB Schmiedetechnik im Deutschen Normenausschu3 (DNA)
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nehmergebundener Gesenkschmiedestiicke. Sie wird
nach DIN 7523 Blatt 1 entweder vom Hersteller angefer-
tigt und vom Besteller vor Anfertigung der Schmiede-
werkzeuge genehmigt oder vom Besteller angefertigt. In
diesem Fall ist die Mitlieferung einer Fertigteilzeichnung
erwunscht.

5.3. Bestellung gesenkgeschmiedeter Normteile

Die Normbezeichnung ist genau anzugeben. Soweit nicht
in der Norm enthalten, sind die zur Ausfuhrung der
Bestellung erforderlichen Angaben (z. B. Uber Werk-
stoff, Oberflache) bei der Bestellung anzugeben. Werden
nicht die genormten Schmiedestiicke einschlieBlich der
eventuell notwendigen spanenden Bearbeitung
gewiinscht, sondern lediglich die geschmiedeten Roh-
teile, so ist dies besonders zu vereinbaren.

5.4. Gesenkabdriicke

In Sonderfdllen konnen auf Verlangen des Bestellers
Abdriicke aus Gips oder anderen geeigneten, nicht
schwindenden Formstoffen vom Hersteller nach Fertig-
stellung der Gesenke angefertigt und dem Besteller zur
Priifung zugesandt werden. Der Besteller Ubersendet
dem Hersteller einen Priifbericht. Verbindliche Unterlage
fir die serienmaBige Herstellung der Gesenkschmiede-
stiicke ist die genehmigte Schmiedestiickzeichnung.

Die Hohlformen miissen wegen des Schwindens der
Werkstoffe beim Erkalten mit einem SchwindmaB von
0,5 bis 2 % in die Gesenke eingearbeitet werden.

Das gewihlte SchwindmaB muB angegeben und bei der
Beurteilung der MaBe von Gipsabdriicken beriicksichtigt
werden.

5.5. Kennzeichnung und Beschriftung

Gesenkschmiedestiicke sollen das Kennzeichen des
Lieferers tragen.

Das Beschriftungsfeld und die Beschriftung werden in
der Zeichnung, die dem Besteller zur Genehmigung ein-
gesandt wird, oder auf dem Gipsabdruck angegeben,
wobei! nach Mdaglichkeit den Wiinschen des Bestellers
entsprochen wird. Die SchriftzeichengroéBe richtet sich
nach der SchmiedestiickgroBe und den technischen Mog-
lichkeiten. Schrift nach DIN 1451. Die Hohe der Schrift-
zeichen soll 4 mm nicht unterschreiten. Die Beschriftung
kann nach Wahl des Herstellers erhoht oder vertieft
geschmiedet oder kalt oder warm eingeschlagen werden.
Wird vom Besteller nur eine bestimmte Art der Ausfiihrung
zugelassen, so ist der Hersteller besonders darauf hinzu-
weisen.

Schriftzeichen im Gesenk unterliegen besonders
schnellem VerschleiB, daher ist die Beschriftung mog-
lichst kurz und einfach zu halten.

Vorbehaltlich besonderer Vereinbarungen ist undeut-
liche Schrift am Schmiedestiick kein Grund zur Bean-
standung.

6. Anforderungen

Schmiedestiicke miissen hinsichtlich der Werkstoffeigen-
schaften und der Abmessungen den in den Abschnitten
4 und 5 aufgefiihrten Normen entsprechen, soweit nicht
anders vereinbart.
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6.1. Oberfliche

Schmiedestiicke werden, wenn nicht anders vereinbart,
mit rohgeschmiedeter oder rohgewalzter Oberflache
geliefert. Dabei gelten die Festlegungen nach DIN 7526.
Schleifen der Oberfladche ist zuldssig, soweit die Verwend-
barkeit des Schmiedestiickes nicht beeintrachtigt wird.
Die Beseitigung von Fehlern durch SchweiBen ist nur mit
Zustimmung des Bestellers zuléssig.

6.2. Gestaltung

Bei Gesenkschmiedestiicken sind die Regeln Uber Gestal-
tung, Seitenschrage, Bearbeitungszugaben, Hohlkehlen
und Kantenrundungen nach DIN 7522, DIN 7523 und
DIN 7526 zu beachten.

6.3. Beanstandungen

Fehler am Schmiedestiick diirfen nur dann beanstandet
werden, wenn sie seine angemessene Verarbeitung und
Verwendung mehr als unerheblich beeintrachtigen.

Der Besteller muB dem Hersteller Gelegenheit geben,
sich von der Berechtigung der Beanstandungen zu iiber-
zeugen, soweit moglich durch Vorlage der beanstandeten
Schmiedestiicke.

7. Werkzeuge
7.1. Abnehmergebundene Werkzeuge

Abnehmergebundene Werkzeuge werden von dem
Hersteller der Schmiedestiicke im Auftrag des Bestellers
angefertigt oder beschafft. Der Hersteller sorgt fiir die
Instandhaltung und Erneuerung sowie die sachgemaBe
Aufbewahrung der Werkzeuge. Diese Aufbewahrungs-
pflicht erlischt, wenn vom Besteller innerhalb von 3 Jahren
nach dem letzten Abruf keine weitere Bestellung fiir ent-
sprechende Schmiedestiicke eingeht.

Nach Ablauf dieses Zeitraumes ist dem Besteller schrift-
lich Gelegenheit zu geben, sich innerhalb von 6 Wochen
zu auBern. Der Hersteller darf die Werkzeuge, fur die nach
handeisiiblichen Liefer- und Zahlungsbedingungen der
Besteller die Kosten bzw. Kostenanteile libernimmt, unbe-
schadet seines Eigentums nur fir Lieferungen an den
Besteller verwenden.

7.2. Nicht abnehmergebundene Werkzeuge

Nicht abnehmergebundene Werkzeuge werden vom
Hersteller der Schmiedestiicke auf eigenes Risiko und
eigene Kosten angefertigt oder beschafft. Der Hersteller
kann uber die Werkzeuge uneingeschrankt verfliigen; es
steht ihm frei, sie zu dndern oder zu verschrotten. Die
Kosten fiir solche Werkzeuge einschlieBlich des Auf-
wandes fiir Instandhaltung und Erneuerung werden wie
iiblich kalkulatorisch ermittelt und rechnen zu den Her-
stellkosten der Schmiedestiicke. Diese Handhabung ist
bei der Herstellung von aligemein verwendbaren Teilen
- z. B. Normteilen - die Regel.

8. Priifung

Art und Umfang der Priifungen héangen von den Ansprii-
chen ab, die an die Schmiedestiicke bei der Weiter-
verarbeitung und im kiinftigen Gebrauch gestellt werden.
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