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Schmiedesticke aus Stahl
Toleranzen und zuldssige Abweichungen
fir Gesenkschmiedestiicke

Steel drop forgings; tolerances
Piéces estampées en acier; tolérances

Der Inhalt dieser Norm ist das Ergebnis gemeinsamer Untersuchungen deutscher, englischer und franzésischer Fachleute.
Er wurde im Auftrag des Technischen Ausschusses ,EUROFORGE"” — einer Vereinigung von Schmiedeverbdnden in

Europa — erstelit,

Zur Erleichterung der zwischenstaatkichen Verstdndigung wurden neben dem sachlichen Inhalt auch die Gliederung so-
wie die Benummerung der Abschnitte und der Tabellen aus der gemeinsamen Ausarbeitung in diese Norm ibernom-
men. Dabei wurde in Kauf genommen, daBl die Begriffe und deren ErklGrungen nicht — wie bei einer DIN-Norm
iblich — in einem besonderen Abschnitt am Anfang des Texles zusammengefaf3t werden. Da es sich im vorliegenden
Falle um eine Anwendungsnorm handelt, ist es fir den Benutzer der Norm nicht nachteilig, wenn die Begriffe jeweils
in den Abschnitten erkldrt sind, in welchen sie von der Sache her bendtigt werden. Die mit der Obernahme der Gliede-
rung aus dem gemeinsamen Entwurf bedingte sinngemédBe Wiederholung von Festlegungen des Teiles ,Gesenkschmie-
destiicke hergestellt in Himmern und Pressen” im Teil ,,Gesenkschmiedestiicke hergestellt in Waagerecht-Stauchmaschi-
nen” vereinfacht die Handhabung fiir den Benutzer der Norm. Die mit einem Punkt (@) vor der Abschnitsnummer
versehenen Aussagen sind fiir beide Fertigungs-Verfahren inhaltlich Gbereinstimmend.

Diese Norm soll die bisherigen Normen DIN 7524 Blatt 1 bis Blatt 3 Gber zuldssige Abweichungen fiir Gesenkschmiede-
stiicke ersetzen, Bei Erstanfertigung von Gesenken ist bereits DIN 7526 zugrunde zu legen. Um jedoch den Betrieben die
Mdglichkeit zu geben, vorhandene Lehren und Werkzeuge aufzubrauchen, kann bis zum 31. Dezember 1971 noch nach
DIN 7524 Blatt 1 bis Blatt 3 gearbeitet und geliefert werden. Erst dann werden DIN 7524 Blatt 1 bis Blatt 3 zuriickge-
zogen und durch DIN 7526 ersetzt, so daBl nach diesem Zeitpunkt nur noch DIN 7526 giltig sein wird.
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Gesenkschmiedesticke

hergestellt in Himmern und Pressen

1. Allgemeine Angaben fiir Gesenkschmiede-
stiicke hergestellt in Himmern und Pressen

1.1. Geltungsbereich

Die Abschnitte 1 bis 5 dieser Norm in Verbindung mit den
Tabellen 1 bis 6 gelten fir Gesenkschmiedestiicke im Liefer-
zustand, die aus Kohlenstoffstahl oder legiertem Stahl warm
in Himmern oder Pressen geschmiedet sind.

Die Toleranzen gelten fiir Gesenkschmiedestiicke bis zu
einem Gewicht von 250 kg und einer gréfiten Lange von
2500 mm;

Toleranzen fiir schwerere oder grofiere Gesenkschmiede-
stiicke sowie Toleranzen fiir Gesenkschmiedestiicke mit sehr
verwickelten Formen oder aus schwer zu schmiedenden
Stdhien miissen zwischen Hersteller und Besteller vereinbart
werden.

In den Toleranzen sind alle Abweichungen beriicksichtigt,
die durch Gesenkverschleifl, Gratspalt oder unterschiedliche
Schwindung ouftreten dirfen.

Full document details: DIN 7526:1969-01

1.2. SchmiedegUten
Es werden zwei Schmiedegiten unterschieden:

Schmiedegite F, mit Toleranzen von ausreichender Genau-
igkeit fir die meisten Anwendungsfélle, die sich mit Gblichen
Schmiedeeinrichtungen und Fertigungsverfahren einhalten
lassen;

Schmiedegiite E, mit engeren Toleranzen, deren Einhaltung
einen grofieren Fertigungsaufwand erfordert.

Die Toleranzen der Schmiedegiite E sollten nur auf einzelne
Mafle angewendet werden, bei denen eine grofiere Ge-
navigkeit erforderlich ist, als es die Schmiedegiite F vorsieht.

1.3. Sondervereinbarungen

Engere Toleranzen fiir Gesenkschmiedestiicke oder fiir ein-
zelne Mafle eines Gesenkschmiedestiickes als es die Schmie-
degiite E vorsieht missen zwischen Besteller und Hersteller
besonders vereinbart werden. Dies sollte vor Auftragsbe-
statigung geschehen, da solche Anforderungen nicht nur
die Wahl des Schmiedeverfahrens, sondern auch die Form

des Gesenkschmiedestiickes und des WEYgreagrrrarits

sen kdnnen.
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Anmerkung: Toleranzen der Schmiedegiite E und Son-
dervereinbarungen erfordern einen héheren Aufwand als
Schmiedegiite F (2z.B. zusdtzliche Arbeitsginge, teurere
Werkzeuge oder auch genauere Umformmaschinen).

2. Angaben zur Bestimmung der Toleranzen
fir Gesenkschmiedestiicke hergestellt in
Hémmern und Pressen

Um die auf ein Gesenkschmiedestick anwendbaren Maf3-
toleranzen aus den Tabellen bestimmen zu kdnnen, sind
zusatzlich zu den Mafien des Gesenkschmiedestiickes fol-
gende Angaben erforderlich:

2.1. Gewicht des Gesenkschmiedestiickes
Es wird berechnet.

2.2. Gratnaht

Es wird unterschieden in eben oder symmetrisch gekropft,
oder unsymmetrisch gekropft.

LA
=17

unsymmetrisch gekropft
Bild 1. Gratnaht

eben

® 2.3. Stoffschwierigkeit, Stahlsorte

Die Stoffschwierigkeit beriicksichtigt, dafl beim Schmieden
hochkohlenstoffhaltiger und hochlegierter Stahle grofiere
Maf3schwankungen und grofierer Werkzeugverschlei3 auf-
treten als bei Stdhlen mit geringerem Kohlenstoffgehalt und
geringeren Legierungsanteilen.

Kennwerte der Stoffschwierigkeit sind der Kohlenstoffgehalt
und die Summe der Legierungsanteile an Mangan, Chrom,
Nickel, Molybdan, Yanadium und Wolfram,

Es werden zwei Gruppen der Stoffschwierigkeiten unter-
schieden:

Gruppe M 1: Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt von nicht
mehr als 0,65 Gew.-% und einer Summe der
Legieringsanteile Mn, Cr, Ni, Mo, V, W,

von nicht mehr als 5 Gew.-%;

Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt von mehr
als 0,65 Gew.-% oder einer Summe der
Legierungsanteile Mn, Cr, Ni, Mo, V, W, von
mehr als 5 Gew.-%.

Fir die Entscheidung, in welche der beiden Gruppen der
Stahl féllt, ist der gréBizuldssige Gehalt an Kohlenstoff und
den genannten Legierungsanteilen mafigebend.

Gruppe M 2:

2.4. Feingliedrigkeit des Gesenkschmiedestickes

Die Feingliedrigkeit beriicksichtigt die Tatsache, da3 beim
Schmieden von diinnwandigen und verzweigten Teilen,
gegeniber Teilen mit einfachen, gedrungenen Formen,
grofiere MafBschwankungen auftreten, die auf unterschied-
liches Schwinden, hdhere Umformkréfte und gréferen
Werkzeugverschleifl zuriickzufihren sind. Sie wird ausge-
drisckt durch den Faktor S. Er wird berechnet nach der
Formel:
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Hierin bedeuten mg das Gewicht des Gesenkschmiede-
stiickes und my; das Gewicht des aus den gréfiten MafSen
des Gesenkschmiedestiickes gebildeten Hiillkérpers.

Es werden vier Gruppen der Feingliedrigkeit unterschieden:

Gruppe $1: iiber 0,63 bis 1
Gruppe S2: Uber 0,32 bis 0,63
Gruppe $3: iiber 0,16 bis 0,32
Gruppe S 4: iiber 0  bis 0,16
Die Hillkérper runder Gesenkschmiedestiicke (siehe Bild 2)

sind die umbeschriebenen Kreiszylinder, deren Gewicht
nach der Formel

d?.x
=

h-o

m.H =
berechnet wird.

Darin bedeuten:

d Durchmesser des Hillkdrpers
h Hohe des Hillkérpers
o Dichte (7,85 kg/dm?)

Bild 2. Hullkdrper runder Gesenkschmiedestiicke

Die Hillkérper nicht runder Gesenkschmiedestiicke (siehe
Bild 3) sind die Quader mit dem kleinsten Rauminhalt, die
den Gesenkschmiedestiicken umbeschrieben werden kdn-
nen. |hr Gewicht wird berechnet nach der Formel:

my=>b-h-l-p

Darin bedeuten:

b Breite des Hullkérpers
h Héhe des Hillkérpers
I Llénge des Hillkérpers
o Dichte (7,85 kg/dm?)

Bild 3. Hullkdrper nicht runder Gesenkschmiedestiicke

Ausnahme: Bei der Bestimmung der Toleranzen fir
Dickenmafie diinner Scheiben oder Flansche (rund oder
eckig) gibt es eine Ausnchme, némlich dann, wenn das
Verhdlnis von

a3
— =02
P =

ist (siehe Bild 4). Darin ist d der Durchmesser der Scheibe
oder des Flansches und a, die entsprechende Dicke. In

solchen Féllen werden zur Besﬁmmungmm
der berechnete Feingliedrigke’t. feiar

des Gesenkschmiedestiickes ‘ang :wund@lpsondem die:Reln-Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-7526-1969-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-7526-1969-01

Seite 4 DIN 7526

gliedrigkeitsgruppe S 4 und ein Gewicht, das einer Scheibe
mit dem Durchmesser d und der Dicke a, entspricht, Dieses
Verfahren wird jedoch nur dann angewendet, wenn sich

dabei groflere Toleranzen ergeben als bei der Ublichen
Ermittlung.

Vs \

\ /

d -
Bild 4. Ausnahme fiir diinne Scheiben oder Flansche

3. Toleranzen fiir Gesenkschmiedesticke
hergestellt in Hammern und Pressen

3.1. Aufteilung nach Gruppen
Die Toleranzen fir die verschiedenen Maflarten sind ent-

sprechend ihrer Zugehdrigkeit zu den Tabellen in vier -

Gruppen aufgeteilt.

3.2. Erklérungen zu den Toleranzen

Die Toleranzen der Langen-, Breiten-, Héhen- und Dicken-
mafle umfassen nicht nur MaBBabweichungen, sondern auch,
mit Ausnahme von Durchbiegung und Verwerfung, siehe
Abschnitt 3.2.3.1, Formabweichungen, wie z.B.:
Abweichungen vom Kreis

Abweichungen vom Kreiszylinder

Abweichungen von der Ebene

andere Abweichungen von einem vorgeschriebenen Umrif3.

Diese Formabweichungen diirfen die durch die Toleranzen
gegebenen Grenzen nicht Uberschreiten. Sie kdnnen unter
Umstdnden den gesamten Toleranzbereich in Anspruch
nehmen. Einschrankungen in Formabweichungen missen
besonders vereinbart und in der Zeichnung vermerkt
werden,

3.2.1. Erste Gruppe (siehe Tabelle 1 und 2)

3.21.1. Toleranzen fiir L&d&ngen-, Breiten-
und Hohenmafe

Die Toleranzen dieser Gruppe gelten fiir Léingen-, Breiten-
und Héhenmafle auf einer Seite der Gratnaht.

ay, a; usw. Dickenmafle (siehe Abschnitt 3.2.2.1)

by, by usw. Breitenmafle
dy, d; usw. Durchmessermafle  [y,l; usw. Langenmafie

k. hy usw. Hohenmafle Py P2 usw. Absatzmafle

Gratverlauf

Bild 5. MaBarten des Gesenkschmiedestiickes
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Léngen- und BreitenmaBe sind Mafle, die parallel oder
nahezu parallel zur Hauptebene der Gesenkteilung ver-
laufen. Sie kdnnen sowohl Auflenmafie (siehe Bild 6) als
auch Innenmafle (siehe Bild 7) sein.

HoéhenmaBe sind Mafle, die in senkrechter Richtung zur
Hauptebene der Gesenkieilung verlaufen, und zwar nur

7

Bild 7. Mafle zwischen Innenfléchen

7 7
4
]
k:
= )
Bild 8. Mafle zwischen einfr A hee ulﬁziqgelrl ocﬁ'ents
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solche Mafle, die die Gratnaht nicht kreuzen (Mafle, die
die Gratnaht kreuzen, sind-Dickenmafie).

Zu den Langen-, Breiten- und Héhenmaflen gehéren auch:

Absatzmafle, das sind Mafe fir Abstdnde zwischen gleich-
gerichteten parallelen Flachen in Richtung der Lange, Breite
und Héhe

Mafle fir Abstande zwischen einer Achse und einer Flache

Mafle fiir Mittenobstdnde (siehe hierzv auch Abschnitt
3232

Mafle fiir gelochte Bohrungen (sieche Abschnitt 3.2.1.4).

DIN 7526 Seite 5
[=r
= b2

Ver§g_rT___ |.___.
[

Versaiz Versatz
e

Bild 9. Versatz

In der Regel werden auf alle Léngen-, Breiten- und Hohen- ¢ 3913, Zyulassiger Gratansatz (Gratiber-

maBe eines Gesenkschmiedestiickes die Toleranzen des
jeweils gréfiten Léngen-, Breiten- und Hohenmafles ange-
wendet,

Das grofite HohenmaB eines Gesenkschmiedestiickes '!st daos
MafBl von der Gesenkteilung bis zu seiner am weitesten
entfernten Auflenflache.

Auf die Durchmesser runder Naben oder Vertiefungen
eines Gesenkschmiedestiickes werden im allgemeinen die
Toleranzen der grofiten Breite angewendet. Dadurch wer-
den unndtig kleine Toleranzunterschiede vermieden und die
Anfertigung der Schmiedestick-Zeichnung sowie das Ab-
nahmeverfahren vereinfacht.

Die zuldssigen Abweichungen werden den Tabellen 1
oder 2 entnommen und in der Schmiedestick-Zeichnung
(siehe. Abschnitt 5.4) eingelragen.

Fir InnenmaBe sind die GroBt- und Kleinstwerte der zu-
lassigen Abweichungen miteinander zu vertauschen.

Sind fir einzelne Mafle engere Toleranzen erforderlich,
so werden diese den entsprechenden NennmafBbereichen
entnommen. Sind fir Abstandsmafie von einer Achse zu
einer Fléche oder fir Absatzmafle noch engere Toleran-
zen erforderlich, so werden die Toleranzen dieser Nenn-
maBbereiche nur zu + %5 angewendet.

In beiden Féllen sind die zulassigen Abweichungen neben
den zugehdrigen Maflen in die Schmiedestiick-Zeichnung
einzutragen.

3.21.2. Zulassiger Versatz

Der zulassige Versatz gibt das Maf3 an, um welches ein
Punkt auf der einen Seite der Gratnaht zu dem entspre-
chenden Punkt auf der anderen Seite in paralleler Richtung
zu der Gesenkteilung verschoben sein darf. Er wird ent-
sprechend dem Gewicht des Gesenkschmiedestiickes und
dem Verlauf des Grates aus den Tabellen 1 oder 2 ent-
nommen und gilt in Richtung der Lénge und der Breite.

Der zuldssige Versatz wird unabhéngig von anderen
Toleranzen angewendet.

Beim Messen des Versatzes héingt die Genavigkeit davon
ab, inwieweit man eine angemessene Zugabe fiir durch
ungleichméfBigen Gesenkverschleiff verursachte Werkstoff-
anhaufung vorsieht. Aus diesem Grunde sollten Messungen
an solchen Stellen des Gesenkschmiedestiickes vorgenom-
men werden, die am wenigsten dem Gesenkverschleifl
unterliegen,

Der Versatz am Gesenkschmiedestick wird zweckmafig
wie folgt ermittelt:

h-lp bi-b

2 2

VYersatz =

Darin bedeuten:
b,y bzw. l; das gréfiere und

by bzw. I, das kleinere projizierte Breiten- bzw. Léngen-
maf, parallel zur Teilfuge des Gesenkes ge-
messen.
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stand) und zul&ssige Anschnittiefe

Unterschiedliches Abgraten kann entweder einen Gratan-
satz oder eine Anschnittflache bewirken, Die zuldssigen
Werte, positiv fir Gratansatz und negativ fiir Anschnitt-
tiefe, sind in den Tabellen 1 und 2 angegeben.

Der Gratansatz wird gemessen vom Schmiedestiickkdrper
bis zur Gratkante (siehe Bild 10).

Die Anschnittiefe wird gemessen von der Anschnittflache
bis zu dem theoretischen Punkt, an dem die Gesenkschrigen
zusammentreffen (siehe Bild 11).

Zulassiger Gratansatz und zuldssige Anschnittiefe werden
unabhdngig von und zusGtzlich zu anderen Toleranzen
angewendet.

f
Wi sz Anschnitifiéche
Gratansatz Anschnittiefe
Bild 10. Gratansatz Bild 11. Anschnittiefe
(Gratiiberstand)
®3214. Toleranzen fiir Lochmafle

Lochmafle sind Innenmafe zwischen den durch Lochen oder
Abgraten entstandenen Flachen. Auf alle Lochmafle eines
Gesenkschmiedestiickes werden Ublicherweise die Toleran-
zen der grofiten Breite (Durchmesser) angewendet. Dabei
sind die Grofit- und Kleinstwerte der zulGssigen Abwei-
chungen miteinander zv vertauschen.

Sind fiir einzelne LochmafBie kleinere Abweichungen erfor-
derlich, so werden sie den entsprechenden Nennmafiberei-
chen der Tabellen 1 oder 2 entnommen. Sie miissen neben
dem jeweiligen Maf3 in der Schmiedestiick-Zeichnung ein-
getragen werden.

3.2.2. Zweite Gruppe (siche Tabelle 3 und 4)

® 322.1. Toleranzen fiir Dickenmafie

Toleranzen fiir Dickenmafle (siehe Bild 5) gelten fir alle
Mafle eines Gesenkschmiedestiickes, welche die Gratnaht
kreuzen. Die Toleranz fiir das gréfite DickenmaB wird nach
den Tabellen 3 oder 4 fesigelegt und ist wegen des grofBen
Einflusses, den der Gesenkspalt auf die Abweichungen der
Dickenmafle hat, auch auf alle Ubrigen DickenmaBle des
Gesenkschmiedestiickes anzuwenden.

Enger;‘ TolerLunzen fir einzelne Dickenmafle erfordern zu-
saizliche Arbeitsgéinge und miissen s i
zwischen Besteller und Heriteller mmm

werden.
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Ausnahme: Wenn Gesenkschmiedestiicke auf einer
Seite eines Flansches einen Vorsprung haben (z. B. Zapfen
oder Nabe, siehe Bild 12), dessen Lénge grofier ist als das
1,5fache seines kleineren Durchmessers (Hillkreisdurchmes-
ser bei nicht rundem Vorsprung), so wird nur die Toleranz
fir dos grofite DickenmaB a; in der iiblichen Weise
bestimmt. Dagegen wird bei der Bestimmung der Toleran-
zen fir alle Ubrigen DickenmaBle ein Bezugsmaf} ¢ ange-
wendet, welches der Summe aus der Dicke des Flansches ay
und dem 1,5fachen des kleineren Durchmessers des Vor-
sprungs entspricht.

Sind auf beiden Seiten eines Flansches Vorspriinge vor-
handen, deren Léngen gréBer sind als das 1,5fache ihrer
kleineren Durchmesser, so wird das Bezugsmaf ¢ nach dem
Durchmesser des gréBeren Vorsprungs berechnet.

T
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Bild 12, Ausnahme bei der Bestimmung der Toleranzen fiir
Dickenmafle

In beiden Fallen werden jeweils die zuldssigen Abwei-
chungen fiir das berechnete MaB3 in der Tabelle (siche
Abschnitt 5.4), fir das groBte Dickenmafl dagegen bei dem
MaB in der Schmiedestiick-Zeichnung eingetragen.

3222 Zyldssige Hohe und Tiefe von Aus-
werfermarken

Werden Gesenkschmiedestiicke in Gesenken mit Auswerfer
geschmiedet, so miissen Lage und Abmessung der entste-
henden Auswerfermarken in der Schmiedestiick-Zeichnung
eingetragen sein. Oblicherweise treten die Auswerfermarken
im Zuge der Fertigung sowohl erhéht als auch vertieft auf.
Fir die zuldssige Hohe oder Tiefe gelten die Werte der
Tabellen 3 oder 4 mit einer Aufteilung von T 14.
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Wenn auf Wunsch des Bestellers die Auswerfermarken
nur erhdht oder nur vertieft sein sollen, gelten, wenn nichts
anderes vereinbart ist, die Werte in voller Hohe, Sie wer-
den unabhéngig von und zusétzlich zu anderen Toleranzen
angewendet.

3.2.3. Dritte Gruppe (siche Tabelle 5)

® 3231, Zulassige Durchbiegung und

zuldssige Verwerfung

Die zulassige Durchbiegung, d. h. die zul&ssige Abweichung
der Mittellinie eines Gesenkschmiedestiickes von der Gera-
den (siehe Bild 13), sowie die zulassige Verwerfung, d. h.
die zulassige Abweichung der Oberfldche von ihrem vor-
geschriebenen Verlauf, sind entsprechend der gréfiten Lan-
ge oder der gréfiten Breite des Gesenkschmiedestiickes aus
der Tabelle 5 zu eninehmen.

Die zulassige Durchbiegung und die zuldssige Verwerfung
misssen in der Schmiedestiick-Zeichnung eingetragen wer-
den.

Durchbiegung und Verwerfung werden unabhdngig von
und zusdtzlich zu anderen Toleranzen angewendet. Sie
umfassen nicht die in Abschnitt 3.2 genannten Formabwei-

chungen.
3

Bild 13. Durchbiegung

3.23.2. Toleranzen fiir Mittenabstdnde

Mittenabsténde sind Mafle zwischen zwei Achsen oder
zwei Mittellinien oder einer Achse und einer Mittellinie. In
der Regel werden auf Mittenabstiinde die Toleranzen der
grofiten Langen- und Breitenmafle angewendet, jedoch mit
einer Aufteilung von £ V.

Falls engere Toleranzen erforderlich sind, werden fiir Mit-
tenabstinde bis 1250 mm die zulassigen Abweichungen
der ihnen entsprechenden Nennmaf3bereiche der Tabelle 5
angewendet, und fir Mittenabstéinde ber 1250 mm die
Toleranzen der ihnen entsprechenden Nennmafbereiche
der Tabellen 1 oder 2 mit einer Aufteilung von £ V.

Werden kleinere zuldssige Abweichungen fir Mittenab-
stinde verlangt, so miissen sie bei den Maflen in der
Schmiedestiick-Zeichnung eingetragen werden.

Toleranzen fiir Mitenabsténde werden unabhéngig von
anderen Toleranzen angewendet. Sie sind nur auf Mitten-
abstdnde anwendbar, deren Verbindungslinie innerhalb des
Gesenkschmiedestiickes liegt (siehe Bild 14). Toleranzen

Bild 14. MaBe, auf welche die Tolerd@C i@ INDS
stinde angewendet wordin
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fir Mittenabstande, deren Verbindungslinie auBlerhalb des
Gesenkschmiedestiickes liegt (siehe Bild 15), missen beson-
ders vereinbart werden.

&..

| =

Bild 15. Maf, fir welches die Toleranz besonders verein-
bart werden muf

3.24. Vierte Gruppe (siche Tabelle 6 und Text)

® 3.24.1. Zulassige Abweichungen fiir Hohl-
kehlen uvnd Kantenrundungen

Die zuld@ssigen Abweichungen fiir Hohlkehlen und Kanten-
rundungen (siehe Bild 16) werden nach den Angaben der
Tabelle 6 berechnet

Auf Kantenrundungen bis 3 mm werden die Minustoleran-
zen nicht angewendet, wenn die Rundungen durch nach-
folgendes Abgraten oder Lochen beeinflufit werden. In
solchen Féllen darf eine scharfe Kante entstehen.

Die Radien von Hohlkehlen und Kontenrundungen soliten
mit Ricksicht auf den hohen Werkzeugverschleil so grofd
wie mdglich vorgesehen werden.

1

Hohlkehlen Kantenrundungen
Bild 16. Hohlkehlen und Kantenrundungen

3.24.2. Zulassige Hohe und Breite
von Abgratnasen

An Kanten, die in unmittelbarer Ndhe der Gratnaht liegen,
kdnnen beim Abgraten oder Lochen Abgrainasen ent-
stehen. Die zuldssige H6he und Breite von Abgratnasen ist
entsprechend dem Gewicht des Gesenkschmiedestiickes aus
der Tabelle 6 zu bestimmen. Sie werden unabhdngig von
und zusdtzlich zu anderen Toleranzen angewendet.

Die Lage von Abgratnasen mufi in der Schmiedestiick-Zeich-
nung angegeben werden.

®3243. Zul&ssige Tiefe von Oberfldchen-
fehlern

Oberflachenfehler sind Vertiefungen, die an den geschmie-
deten Flachen, z. B. infolge von Zunderbildung, auftreten
kénnen, Sie sind innerhalb folgender Grenzen zugelassen:

Bei Oberflachen, die in der weiteren Folge noch bearbeitet
werden, bis zu einer solchen Tiefe, dafl mindestens die
Hdlfte der vorgeschriebenen Bearbeitungszugabe erhalten
bleibt;

bei Oberflachen, die in der weiteren Folge nicht mehr
bearbeitet werden, bis zu ¥4 der Toleranz fir die grofite
Dicke.

@ 3.244. Toleranzen fiir die Neigung von
Fléchen

Abweichungen fiir die Neigung von Flachen von ihrem vor-
geschriebenen Verlauf sind innerhalb der Toleranzen fir
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die gréfite Lange, Breite oder Hohe eines Gesenkschmiede-
stiickes zugelassen.
Groflere Abweichungen, z. B. bei Auftreten von starkem
Gesenkverschleifs, miissen zwischen Hersteller und Besteller
vereinbart werden.

® 3245 Zvulassige Fluchtabweichung

(Lage der Achsen tiefer Lécher)

Fiir Locher, deren Tiefen gréfier sind als ihre gréfiten Durch-
messer (siehe Bild 17), sind Abweichungen von der Paralleli-
tat zwischen der Lochachse und der Mittellinie der Gesenk-
schmiedestiicke zugelassen. Sie betragen bis zu 0,5 % der
Lochtiefen und sind zusdtzlich zum Versatz zugelassen.

\EE

— g

Fluchtabweichung
Bild 17. Fluchtabweichung

3.246. Toleranzen fiir den nicht

umgeformten Teil

Wenn an einem Gesenkschmiedestiick ein Teil des Aus-
gangswerkstiickes nicht mitumgeformt wird, sondern seinen
urspriinglichen Stangenquerschnitt beibehdlt, so kann das
unmittelbar an den umgeformten Teil anschlieffende Stiick
ortliche Abweichungen von seinem Durchmesser oder Quer-
schnitt aufweisen. Diese Abweichungen dirfen bis zu einer
Ldnge von 1,5-d, jedoch nicht mehr als 100 mm, auftreten
und miissen innerhalb der Toleranzen fir das gréfite Brei-
ten- bzw. DickenmafB3 des umgeformten Teiles liegen (siehe
Bild 18). Die Aufteilung dieser Toleranzen kann abweichend
von der Aufteilung der Toleranzen des umgeformten Teiles
zwischen Besteller und Hersteller vereinbart werden,

Toleranzen fiir die Ldnge ! (siehe Bild 18), vom Ende des nicht
umgeformien Teiles bis zu einer ihm zugewandten Flache
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jedoch nicht mehr alj

Hoé}ﬁ’umm e
Bild 18. Beispiel fir den n'd! uingeformten Tei urn tl?r
gescherte Enden
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