DK 621.73.042-477 : 669.14 : 621.753.1 DEUTSCHE NORMEN Januar 1972

Schmiedestiicke aus Stahl DlN

Bearbeitungszugaben und zuléssige Abweichungen =
fur freiformgeschmiedete, gerollte 7527

und geschweif3te Ringe Blatt 5

Steel forgings; machining allowances and tolerances for forged rolled and welded rings
Piéces forgées en acier; surépaisseurs d'usinage et tolerances pour anneaux forgés, cintrés et sondés
Mafle in mm

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir Ringe, die durch Rollen und Schweifien von freiformgeschmiedeten Flachstdben hergestellt werden,
Die Ringe kénnen nach Wahl des Herstellers aus einem Stiick oder aus zwei Hélften hergestellt werden,

Sie gilt fir Ringe, deren SchmiedemaBle die folgende Bedingung erfiillen:
d,=0,54d,
2. MaBe, Bezeichnung (©[¢a]A]

Frithere Ausgaben: 8. 44, 9.53 %
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i Bezeichnung eines freiformgeschmiedeten gerollten und geschweifiten Ringes (G) von FertigmaBen d; = 280 mm,
Sl d= 180 mm und 4; = 75 mm aus C 35:

Ring G 280X 180X 75 DIN 7527 - C 35
) Es wird zwischen Fertigmaflen und SchmiedemaBen unterschieden. Freiformgeschmiedete gerollte und geschweifite

Ringe sind nach Fertigmafien zu bestellen.

Die Schmiedemafle d,, d, und h, werden errechnet aus den Fertigmafien d;, d, und #; und den aus der Tabelle 1 er-
mittelten Werten fir die Bearbeitungszugaben 2 z,. Die Werte der Tabelle 1 gelten fir d,, d, und b, ; je Bearbeitungs-
fidche betragen sie die Hélfte der angegebenen Werte. Bestimmend fiir die Bearbeitungszugaben 2z, sind die Fertig-
mafle d, und h,.

3. Bearbeitungszugaben und zuléissige Abweichungen
Bei freiformgeschmiedeten gerollten und geschweifiten Ringen wird nicht nach Schmiedegiiten unterschieden.

Tabelle 1. Bearbeitungszugaben

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des D

Aufien- Hohe A, des Fertigstickes
durchmesser des tber 0 30 40 43 80 100 160
Fertigstiickes bis 30 40 63 80 100 160 200
d Bearbeitungszugaben 2 z; fir
Uber bis d,, dy und h,
5e 100 160 3 3 4 — - — —_
53 160 200 4 4 4 4 — = _
55 200 250 4 4 4 4 4 — —
£2 250 315 5 5 5 5 5 5 —
2 o 315 400 5 5 6 6 6 6 6
= EE 400 500 6 6 é 7 7 8 8
;‘_g 3 500 630 7 7 7 7 8 8 9
5.3 630 800 8 8 8 9 9 10 12
£ 800 1000 8 8 9 10 1 12 15
23 1000 1250 10 10 1 12 13 15 18
D Q-
| §'§ Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbeitungszugaben und zuldssige Abweichungen fiir freiformgeschmiedete Scheiben siehe
o DIN 7527 Blatt1
%N-E —; — fur freiformgeschmiedete Lochscheiben siehe DIN 7527 Blatt 2
EE; —; — fir nahtlos freiformgeschmiedete Ringe siehe DIN 7527 Blatt 3
252 —; — fir nahtlos freiformgeschmiedete Buchsen siehe DIN 7527 Blatt 4
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Seite 2 DIN 7527 Blatt 5

Beispie! 1: SchmiedemaBe

FertigmaBle: dy = 280 mm, d, = 180 mm, h; = 75 mm

Bearbeitungszugaben fir d; = 5mm, d, = 5mm, h; = 5mm

SchmiedemaBe: d; = 280 + 5 = 285mm, d; = 180 — 5 = 175mm, h, =75 4+ 5 = 80 mm

Die zuldssigen Abweichun%en fir die errechneten SchmiedemaBle d, d, und h, werden der Tabelle 2 entnommen. Die

Werte fir d; und d; sind gleich. Bestimmend fir sie sind die Schmiedemafle d; und h,.

Tabelle 2. Zuldssige Abweichungen

Aufien- Hohe h, des Schmiedestiickes
durchmesser des | gher 0 | 30 | 40 { 63 | 80 | 100 | 160
Schmiedestickes |30 | 40 | 63 | 8 | 100 | 160 | 28
d3 Zulassige Abweichungen fiir
Gber | bis |dydi| by |dadi| by |dsdi| by |dydy| hy |dydy | by |dydy| by |dsdy | by
Ringe mit (d, — d,) gréBer 25,
103 160 | +1 [£05 %1 [*05 ] £1 [x075 1 %075 — | — | — — | — | —
160 200 [ *1 (05 [£1 [£05 |1 [x075[ %1 (2075 — | — | — [ — | — | —
200 250 | +1 (05 |1 [x05 [ 1 £075] £1 (%075 — | — | — | — | — | —
250 315 | +1 [*05 [ £1 [*05 | £1 (%075 12 %075 — | — | — | — | — | —
315 400 | *1,5 (05| *1,5 |05 | 15 [£075| 1,5 [£1 | £1,5 [£1,5 | 21,5 [£15| — | —
400 500 | *15 |05 [ £15 [£075| £15 [£1 | £15 =15 | £1,5 |*15 | 2 |*25| t2 | +3
500 630 | *1,5 [*x075| £1,8 [+075| £18 |£1 | £1,8 [*1,5| £2 |*15| 3 |*25| £3 | £3
630 800 | 1,8 [+075( *1,8 [£075| 2 |£12 | *2 |*15| +25 |£15 | 3 |+4 | +3 | *4
800 1000 | 2 [#1 [ +2 [®15 | %25 [£15 | *25 |*15 | £3 |£1,5 | +35 |t4 | £35 | *4
1000 1268 | £2 21 [+2 [£15( %25 [£15 | £3 |+15| *35 |*2 | t4 |+4 | x4 | *4
Ringe mit (d;, — d.) bis 24,
103 160 | 1 1 [#1 (21 [ 21 (12 [£12 [£15] — | — | = T = = | =
160 | 200 | &1 [*1 [#1 [£1 |1 [*15 | %12 (£15 [ *12 [£15] — | — | — | —
200 250 |1 |1 [ #£1 [F1 [x1 (215 [ %12 (215 | 212 (215 — | — | — | —
250 A5 [ £1 (21 £ 121 |21 (£15 [ E1,2 (215 | £12 |15 | £15 (22 | — | —
315 400 | #£15 [¥1 [ 15 [£1 [ *15 [£15 | £15 |15 | 21,5 [£1,5] 18 |*2 | — | —
400 500 | +15 1 |15 #1 [£15 [£15 [£15 (21,5 | £15 |2 | 2 [£3 | 2 | +3
500 630 | £18 [+1 [ *18 [#1 [ *18 [*15 | £18 [*1,5| 2 |2 | +25 | #3 | £3 | %3
630 800 | 18 |1 [ +18 [#1 |2 [£15 | %2 |[+1,5]| 25 |*2 | 3 [+3 | 3 | +3
800 1000 | £2 [+1 [+2 [+1 [*25 [*15 | %25 |15 | 3 [*2 | %35 |23 | £35 | *3
1000 1268 | 2 [#1 [+2 [*1 [ 25 [£15[ %23 (%15 £35 |£2 | x4 |+3 | 4 | £3
4. Werkstoff:
Stahl
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