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

Schmiedestiicke aus Stahl DlN
Bearbeitungszugaben und zuldssige Abweichungen 7527

fur nahtlos freiformgeschmiedete Ringe Blait 3

Steel forgings; machining allowances and tolerances for seamless forged rings
Piéces forgées en acier; surépaisseurs d'usinage et tolerances pour anneaux forgées sans soudure

Mafle in mm

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir nahtlos freiformgeschmiedete Ringe, die durch Recken, Stauchen, Warmlochen und Aufweiten in
H&mmern oder Pressen hergestellt werden.

DIN 7527 B?aff 3:8.44;9.53

;=; Sie gilt fir Ringe, deren Schmiedemafle die folgenden Bedingungen erfillen:
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e ° Bezeichnung eines nahtlos (N} freiformgeschmiedeten Ringes von Fertigmafien d; = 280 mm, d, = 180 mm und
=3 Qo
£ 3| M =125mm nach Schmiedegite F, aus C35: '
o= £ Ring N 280 x 180 X125 F DIN 7527 - C 35
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§ =k Es wird zwischen FertigmaBBen und Schmiedemafien unterschieden. Nahtlos freiformgeschmiedete Ringe sind nach den
§§’: E| FertigmaBen zu bestellen.
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;5%% g Die SchmiedemaBle ds, d; und h; werden errechnet aus den Fertigmafien d,, d, und A, und den aus der Tabelle 1 er-
=25 ¢f mittelten Werten fir die Bearbeitungszugaben 2z, und 22,. Die Werte der Tabelle 1 gelten fir dy, d, und 4,; je Bear-
8| beitungsfiiiche betragen sie die Hdlfte der angegebenen Werte. Bestimmend fijr die Bearbeitungszugaben z, und 2,
2| sind die FertigmaBe d; und 4.
o
5
2l Zuschlige fiir dinnwandige Ringe
‘tj Fir Ringe mit geringer Wanddicke sind die aus Tabelle 1 fir d,, d, und h, ermittelten Werte mit den in der rechten
g Tabellenhiilfte angegebenen Faktoren zu multiplizieren und auf volle mm aufzurunden.
o
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Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbeitungszugaben und zuléssige Abweichungen fir freiformgeschmiedete Scheiben siehe
DIN 7527 Batt 1

—; fiir freiformgeschmiedete Lochscheiben siehe DIN 7527 Blait 2
—; fir nahtlos freiformgeschmiedete Buchsen siche DIN 7527 Blatt 4
—; fur freiformgeschmiedete, gerollie und geschweifite Ringe siche DIN 7527 Blait 5

m)” und ,genav (f) ersetzt durch Schmiede-

(

gite F und E in Anlehnung an DIN 7526, Zuschidge in

Fortsetzung Seite 2 und 3
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3. Bearbeitungszugaben und zulGssige Abweichungen
For Bearbeitungszugaben und zuléssige Abweichungen wird unterschieden zwischen:

Schmiedegiite F fir ibliche Genavigkeit
Schmiedegiite E fir hdhere Anforderungen

Die Schmiedegiite E erfordert im allgemeinen den Einsatz von Sonderwerkzeugen und zusétzlichen Fertigungsaufwand
und kommt daher nur bei gréfieren Stiickzahlen in Betracht.

Tabelle 1. Bearbeitungszugaben

AuBen- Hshe b, des Fertigstiickes Faktoren fiir die
durchmesserdes |gber 0 | 40 | 63 | 100 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | s00 |Peorbeifungszugaben
Fertigstidkes | "pi 40 | @3 | 100 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | s00 | a3 | U mUbe

d; Wanddicken ‘; 2

Bearbeitungszugaben 22, und 2z, fir Gber0l 4 6,310(16|25

iber | bis | didy | h|di o] b [d o] by |dy o] by |d o by [ ] iy [dy ] by [ds 0] by o, o] Lo o] s ala 30 16 2540
Schmiedegiite F

&3 | 1w | 7Te6[7]6[8][7]=1—[—=|~[—=1—=]—=]=1=]<=]—=1=] =1 14 a————
100 | 160 | 86|l 8] of7jol8l—|—| === [=|=|=|=[=[= =15 hah2—=|——
160 | 200 9 (6] 96l 7|n| sz === =[=[=[=I=[=1=]15 1ah3n2——<
200 | 250 | 10 [6|n | 6|n | 7|12 813 10]1412]—|=|—=]|—=|— =] = =] 1.5 1Ah3n2——
250 | 315 | n |62 7| 7[ w4815 16 12[17 (14| === |—| —|—| 1.6 N5pA0302—
315 | 400 | 13 (8|14 | 8|15 | 9|16 [10[ 17 [11| 18 (1319 15|21 (18| — |—] — |—] 16 1.5pA130.2—
400 | 500 | 16 (97 (w08 [n| 9 [12]20 [13] 21 [14] 22 |16 24 |19 26 23] — | —| 17 eP1.41.302
50 | 630 | — |—[20 12{20 [13] 22 [14| 23 [15] 24 | 16| 26 |18 27 | 21| 29 | 24] 32 | 30] 17 [1,61.501,4]1,31.2

Schmiedegiite E

63 | 100 | 5[5 515]6|6]—]|—=]—1—]——=]—=]=1—=]=1==T1T14 ia————
100 | 160 | 6 5] 6|5|7]6]s8]7]—=—[—[=]=1=[=1=[=]===]15 N3p2———
160 | 200 | 715|758 ]6lo]7]w0] o] —[=|=[=[=—=|===1=]15 nah3h2——
200 | 250 | 86| 8 6] 9|60 7N o2 n|—|=[=|—]=]|—=]—=[—]15 hahaf2——
250 | 315 | 9 6|10 6107 12[8[13] 9| n]is5 3] == — ==~ 14 1514130.2—
315 | 40 | 1 [7[2 8|3 8[| 9|15 [1w0| 7 |12{18 14|20 17| = |—| = |—| 16 151AN3N2—
400 | 500 | 13914 9[15]w0[16 |18 12 19 [13[20 [15[22 18] 25 |23 — |—| 17 18150140312
50 | 630 | — |[— |17 (w1219 3|20 (14| 22 [15] 24 (17| 25 | 20| 27 | 24] 31 | 30| 1.7 [1.6]1.501.4]1,301.2

1) Die errechneten Werte fiir Bearbeitungszugaben diinnwandiger Ringe sind auf volle mm aufzurunden.
Die Gréfien oberhaib der Stufenlinie sind mdglichst zu vermeiden.

Beispiel 1: SchmiedemaBe bei Ublicher Wanddicke

Fertigmafie: dy = 280 mm, d; = 180 mm, A, = 125 mm

Bearbeitungszugaben nach Schmiedegiite F fir d; = 14 mm, d, = 14 mm, ; = 8 mm
SchmiedemaBe: d; = 280+ 14 = 294 mm, d; = 180 — 14 = 166 mm, h, = 125 + 8 = 133 mm

Beispiel 2: SchmiedemaBe bei geringer Wanddicke
Fertigmafie: d; = 280 mm, d, = 260 mm, A; = 125 mm
Bearbeitungszugaben nach Schmiedegiite F fiir d; = 14 mm, d; = 14 mm, A, = 8 mm

Zuschlag bei 2&‘2;&9 = 10 : Faktor 1,4

SchmiedemaBe: d; = 280 + (14 X 1,4) = 300 mm,d, = 260 — (14 X 1,4) = 240 mm, b, = 125 + (8 X 1,4) = 136 mm

Die zuldissigen Abweichungen fiir die errechneten Schmiedemafle d;, d, und h, werden der Tabelle 2 entnommen. Die
Werte fiir d; und d; sind gleich. Bestimmend fiir sie sind die SchmiedemaBe,

Fir Ringe mit Wanddicken von mindestens 12,5 mm bis h&chstens 63 mm sind die aus Tabelle 2 ermittelten Werte mit dem
_ Faktor 1,2 zu multiplizieren und auf volle mm aufzurunden.
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