DK 621.73.042 - 477 : 669.14 : 621.753.1 DEUTSCHE NORMEN Oktober 1971

Schmiedestijicke aus Stahl D I N
Bearbeitungszugaben und zulassige Abweichungen 7527

fur freiformgeschmiedete Lochscheiben Blatt 2

Steel forgings; machining allowances and tolerances for forged punched discs
Piéces forgées en acier; surépaisseurs d'usinage et tolerances pour disques perforés forgés

Mafle in mm

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir freiformgeschmiedete Lochscheiben, die durch Recken, Stauchen und Warmlochen in Himmern oder
Pressen hergestellt werden.

Sie gilt fiir Lochscheiben, deren Schmiedemafle die folgenden Bedingungen erfillen:
01d; < h, = d,
und 40 < d, = 0,3 d; oder 0,25 (d; + h,)

2. MaBe, Bezeichnung

Frihere Ausgaben
DIN 7527 Blatt 2: 8.44
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Bezeichnung einer freiformgeschmiedeten Lochscheibe von Fertigmafien d; = 280 mm, d; = 80 mm und h; = 125 mm
nach Schmiedegiite F, aus C 35:

Lochscheibe 280 X 80X 125 F DIN7527~-C 35

Es wird zwischen Fertigmaflen und Schmiedemaflen unterschieden. Freiformgeschmiedete Lochscheiben sind nach den
Fertigmaflen zu bestellen.

und in Tabelle 1 eingetragen, um das immer wieder

neu erforderliche Berechnen zu vermeiden.

redaktionell iberarbeitet.

Die Schmiedemafle di, d, und h, werden errechnet aus den Fertigmafien d,, d; und h, und den aus der Tabelle 1 er-
mittelten Werten fir die Bearbeitungszugaben 22z,, 22, und 2z, Die Werte der Tabelle 1 gelten fir d;, d, und h;; je
Bearbeitungsfliche betragen sie die Halfte der angegebenen Werte. Bestimmend fiir die Bearbeitungszugaben z;,
Z, und z; sind die Fertigmafie d, und h,.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin 30, gestatiet.

Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbeitungszugaben und zuldssige Abweichungen fiir freiformgeschmiedete Scheiben siehe
DIN 7527 Blatt 1

—; fur nahtlos freiformgeschmiedete Ringe sieche DIN 7527 Blatt 3
—; fur nahtlos freiformgeschmiedete Buchsen siehe DIN 7527 Blatt 4
—; for freiformgeschmiedete, gerollte und geschweifite Ringe sieche DIN 7527 Blatt 5

wnormal (m)” und ,genau (f)” ersetzt durch Schmiede-
gite F und E in Anlehnung an DIN 7526. Werte fir

Titelibersetzung aufgenommen. Unterscheidungsmerkmal
Bearbeitungszugaben fir Lochdurchmesser errechnet

Fortsetzung Seite 2 und 3

Anderung Oktober 1971:

Fachnormenausschuf3 Schmiedetechnik im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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Seite 2 DIN 7527 Blatt 2

3. Bearbeitungszugaben und zuldssige Abweichungen
Fir Bearbeitungszugaben und zuléssige Abweichungen wird unterschieden zwischen: .

Schmiedegiite F fur ibliche Genauigkeit

Schmiedegite E fir hdhere Anforderungen

Die Schmiedegite E erfordert im allgemeinen den Einsatz von Sonderwerkzeugen und zusétzlichen Fertigungsaufwand
und kommt daher nur bei gréBeren Stickzahlen in Betracht.

Tabelle 1. Bearbeitungszugaben
Aufien- Hohe h, des Fertigstiickes

durchmesser des | jber 0 9 | 63 | 1o | 10 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500
Fertigstickes |5 40 ’ 63 | 100 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630

& Bearbeitungszugaben 22z,,2 2, und 2 z; fir
Uber bis dl!d2I hlld11dzl hlldl’d2‘hl|dl‘d2lhl Idl‘d2‘h1Idl}dz[hlldlldz‘hddlld2!/’1ld1‘ dz‘hl|dl‘d2§hl
Schmiedegiite F
63 100 619161692617 1 7|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—I—]—|—|~]—=|—i—}——|—
100 160 710 67111 6] 81120 7} 8|12 8|— ~|—|—|—|—|—|—~|—|—|—|—|—| —|—|—|—
160 200 8112 6| 8/12| 7| 8|12, 8] 9114 2]10|15|10|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—
200 250 9114 7| 9,14 7| 2114 8(10115 9|11|17]10{1218|12|—|—|—|—|—|—|—| —| =] =| —|—
250 315 {10]15| 8|10(15; 8[10 /15| 9({11!117]10}12[18|11|13[20| 12|14/ 21 | 4| — — | —|—|—| —{—|—]|—
315 400 |12)18] 9112{18| 9|12,18{10(13/20(11(14|21112{15/23|13(16|24|15]18/27 | 18| —| —| —| —| —|—
400 500 |—|—!—([14{21]10|14121|11(15/23|12|16124{14(17 26|15(18|27|17]|20|30|19[23|35{ 23| —|—|—
500 630 | — —|—|17]26|13{18|27 |14(19]29|15]20{30|16|21132|17(22|33|19|23|35|22(26, 39|25} 30| 45|30
Schmiedegite E

63 100 4,6 4141645 8| 51— —|—|—|—|—|—|—|—1—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—
100 160 58/ 4/5 8{5{6/ 9 6|6 97— —|—|———j—|—|—|—|—|—|—]—|—|—|—|—
160 200 6.9 516,966 9 7711 8{8{12] 9|—|—|—|—|—|—|—|—|—|—|=|—|—|—|—
200 250 61 91 6| 7|11 61711 7| 8(12] 8] 2114/ 10]10| 15N |— | —|—|—| == | =] = | =] —| — | —
250 315 8(12| 7| 8{12| 8 8(12| 8| ?(14| ?[10|15/10[11|17{12[1218{13|— | — | —|—| —| —|—|—|—
315 400 [1015) 8|10(15| 8{10|15| 9{11|17[10{12|18|12]13|20{13|14(2114[16!24{17|—|—|—|—|—1—
400 500 |—|—]—|12[18|10{12|18|11{13|20 12114|21|13{15(23{14{16.24/16(19{29 [18]22|33| 22| —|—|—
500 630 |— —|— (16124 |12 (16|24 {13 (1726 |14 |18 |27 |15 118 |29 {17 |20 {30 {19 {23 |35 |22 |26 |39 |25 |30 |45 |30

zu vermeiden.

Die Grdfien oberhalb der Stufenlinie sind mdglichst

Beispiel 1: SchmiedemaBe

FertigmaBe: d, = 280 mm, d; = 80 mm, #h; = 125mm

Bearbeitungszugaben nach Schmiedegiite F fir d; = 11 mm, dy = 17 mm, #; = 10 mm
SchmiedemaBe: d; = 280 + 11 = 291 mm, d; = 80 — 17 = 63 mm, h, = 125 + 10 = 135 mm

Die zuldssigen Abweichungen fir die errechneten Schmiedemafle d,, d, und A, werden der Tabelle 2 entnommen. Bestim-

mend fir sie sind die Schmiedemafie d3 und 5,.
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