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Schmiedestiicke aus Stahl D N

Bearbeitungszugaben und zulassige Abweichungen 7527
fur freiformgeschmiedete Stabe
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Steel forgings; machining allowances and tolerances for forged bars
Piéces forgées en acier; surépaisseurs d’usinage et tolerances pour barres forgées

Friiher Ausgaben:

bed

33, Mafe in mm

=
1 O 1. Geltungsbereich 3. Bearbeitungszugaben
i 2 Diese Norm gilt fiir Stidbe aus Stahl, die durch und zuldssige Abweichungen
~w Freiformschmieden in Himmem oder Pressen ihre letzte 3.1. Bearbeitungszugaben

~ 1.
5 D gmfor?unlf erhall:;n haben. und zuléssige Madabweichungen
~ N ie gilt fiir Rund-, Vierkant-, Sechskant- und Achtkantstéibe . .
Z 2 sowie fiir Flachstibe aus Edelstdhlen einschliefilich Sie werden aus Tabelle 1 ermittelt.
RA Werkzeug und Schnellarbeitsstdhlen mit einem

Mafgebend fiir die Ermittlung von Bearbeitungszugaben
und zulédssigen Abweichungen fiir Lingen- und Quer-
schnittsmaBe, auBer fiir die Dicke von Flachstdben, sind
die jeweiligen Nennmalf3e.

Seitenverhiltnis Breite zu Dicke kleiner oder gleich 8 : 1
und Flachstibe aus Massen- und Qualitdtsstihlen mit einem
Seitenverhiltnis Breite zu Dicke kleiner oder gleich 5 : 1.

Sie gilt fiir Stébe bis zu einem grofRten Fertigmaf der
Dicke oder Breite von 1000 mm und der Linge von

6000 mm. Bearbeitungszugaben und zulissige Abweichungen fiir die

Dicke von Flachstiiben sind auf der Basis eines Bezugs-

. mafles zu ermitteln, das sich aus der Hilfte der Summe

2. Mafe und Querschnittsformen ,,Breite plus Dicke” errechnet (Arithmetisches Mittel).
2.1. Mafe Dieses so errechnete Bezugsmal ist dann in Tabelle 1
MaBe an freiformgeschmiedeten Stiben sind Dicke, Breite ~ mit /1 bzw. fo oder mit s; bzw. s, gleichzusetzen, je

und Linge. Als Dicke gilt bei Rundstiben der Durchmesser, nachdem, ob von den Fertig- oder Schmiedema@en

bei Vierkant-, Sechskant- und Achtkantstdben der Abstand ausgehend Bearbeitungszugabe und zulissige Abweichung
der parallelen Seitenfldchen. Bei Flachstiben gilt als Dicke  omittelt werden.

der kleinere und als Breite der groere Abstand der

parallelen Seitenflichen. fo+fs Sg +5g

% [y bzw. [y oder

£ 51 bzw. 59 in Tabelle 1

2.2. Querschnittsformen 2
A B C D E
Rundstab Vierkantstab Sechskantstab Achtkantstab Flachstab
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Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses, Berlin, gestattet.

i ________'_ _______ ] f1,f9, 3, Iy = Fertigmafe
$1, 89,83, Ig = Schmiedemafle

N

I i 2 = Bearbeitungszugabe

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Exlauterungen Seite 3

und Breite, bei Flachstangen fiir Breite auf 100 mm
erhoht. Bestellform fiir Lagerhaltung neu aufge-
nommen. Angaben zur Oberflichenbeschaffenheit

FertigmaB bei Rund- und Vieleckstiben fiir Dicke
aufgenommen. Siehe auch Erlduterungen.

Fachnormenausschuf3 Schmiedetechnik im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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3.2. Abweichungen von der Querschnittsform

Die zuliissigen MaBabweichungen fiir die Dicke von Rund-,
Vierkant-, Sechskant- und Achtkantstdben und die Dicke
und Breite von Flachstiben schlie3en Formabweichungen
ein, d. h. die Stabquerschnitte konnen innerhalb der
zuldssigen MaBabweichungen von der geometrischen
Form abweichen.

4. Ausfiihrung
4.1. Beschaffenheit der Stabenden

Freiformgeschmiedete Stibe werden nach Wahl des
Herstellers mit geségten, gescherten, brenngeschnittenen
oder hammergerade gehauenen Enden geliefert. Verlangt
der Besteller eine bestimmte Ausfithrung der Enden, so
muf} er diese in der Bestellung ausdriicklich vorschreiben.

4.2. Oberflichenbeschaffenheit

Oberflichenfehler (z. B. Zundermarken, Entkohlung,
Schmiedefalten, Risse) diirfen innerhalb der
Bearbeitungszugaben vorkommen; sie diirfen mit geeigneten
Mitteln beseitigt werden, sofern die Verwendung der Stdbe
nicht beeintrachtigt wird.

5. Werkstoff und Wirmebehandlung

Der Werkstoff ist mit Werkstoffkurzname oder
Werkstoffnummer entsprechend den einschligigen
Werkstoffnormen die Art der Warmebehandlung nach
DIN 17 014 eindeutig anzugeben.

6. Bestellformen
6.1. Querschnittsangaben
6.1.1. Bestellung nach Fertigmafien

Der Besteller gibt fiir Dicke oder Dicke und Breite die
Maf3e an, die der Stab nach der spanenden
Fertigbearbeitung haben soll.

Der Hersteller bestimmt aus Tabelle 1 die Bearbeitungs-
zugaben, errechnet die Schmiedemale (sieche Abschnitt 7)
und liefert unter Einhaltung der zuldssigen Abweichungen
nach Tabelle 1 einen gegeniiber den Bestellangaben um
die Bearbeitungszugaben dickeren Stab.

Werden Stibe vor einer Warmebehandlung spanend
vorbearbeitet, so gelten die Vorbearbeitungsmafke als
Fertigmale.

6.1.2. Bestellung nach Schmiedemaf3en

Der Besteller gibt die aus Fertigmaf3en und Bearbeitungs-
zugaben nach Tabelle 1 errechneten Schmiedemafe an.

Der Hersteller liefert unter Einhaltung der zuldssigen
Abweichungen nach Tabelle 1 einen Stab mit den in der
Bestellung angegebenen MaRen.

Zur Unterscheidung gegeniiber Bestellungen nach
Fertigmaf3en ist in Bestellungen nach SchmiedemaGen
hinter den Buchstaben der Querschnittsform (A, B, C

D oder E) der Buchstabe S (Schmiedemal}) zu setzen.
Fehlt in einer Bestellung nach Schmiedemafen der
Buchstabe S, so wird sie wie eine Bestellung nach
Fertigmafen behandelt (siehe Abschnitt 6.1.1) und ein
gegeniiber den in der Bestellung angegebenen Mafien um
die Bearbeitungszugaben dickerer bzw. dickerer und
breiterer Stab geliefert.

6.2. Lingenangaben
6.2.1. Bestellung nach Fertigmaf3en

Der Besteller gibt die Linge des Stabes nach der spanenden
Fertigbearbeitung an.
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Der Hersteller bestimmt aus Tabelle 1 die Bearbeitungs-
zugaben, errechnet das Schmiedemaf (siehe Abschnitt 7)
und liefert unter Einhaltung der zulédssigen Abweichungen
nach Tabelle 1 einen gegeniiber den Bestellmaen um die
Bearbeitungszugaben lingeren Stab.

Werden die Fertiglingen mehrerer Stébe zuziiglich der
Zugaben fiir die erforderliche Anzahl Trennschnitte zum
Zwecke einer gemeinsamen Bestellung zu einer Gesamtlinge
zusammengefaBt, so wird diese Linge wie ein Fertigmaf3
behandelt.

6.2.2. Bestellung in Schmiedemafen
Der Besteller gibt die aus FertigmafBen und Bearbeitungs-
zugaben nach Tabelle 1 errechneten Schmiedemaf3e an.

Der Hersteller liefert unter Einhaltung der zulédssigen
Abweichungen nach Tabelle 1 einen Stab mit der
bestellten Linge.

6.2.3. Bestellung in Herstelldngen

Der Besteller tragt anstelle einer Zahlenangabe fiir die
Linge in Worten die Angabe ,,Herstellingen’ oder
abgekiirzt ,,Hstlg.” ein.

Der Hersteller liefert, unter Einhaltung der zuldssigen
Abweichungen nach Tabelle 1 fiir die Dicke oder die
Dicke und Breite, Stdbe in Betriebsiiblichen Liangen nach
seiner Wahl bis zu einer groBten Linge von 6000 mm.

6.2.4. Bestellung in einem Langenbereich

Der Besteller gibt das untere und das obere Grenzmaf3
des gewiinschten Lingenbereiches ,, von ... bis...” an.

Der Hersteller liefert unter Einhaltung der zuldssigen
Abweichungen nach Tabelle 1 fiir die Dicke oder die
Dicke und Breite Stidbe in innerhalb des angegebenen
Bereiches liegenden Léngen.

Nicht angegeben werden diirfen Lingenbereiche, die die
Lange 3500 gleichzeitig unter- und liberschreiten, wegen
der fiir Dicke bzw. Dicke und Breite unterschiedlichen
Bearbeitungszugaben und zulédssigen Abweichungen nach
Tabelle 1 fiir Léngen bis 3500 mm und Léngen iiber
3500 bis 6000 mm.

7. Beispiele fiir die Berechnung der Schmiedemage
7.1. Rundstab A 165 X 2020 DIN 7527 — St 37-3
Bearbeitungszugaben und zulédssige Abweichungen
fur Dicke f1= 165mm 18und 49 mm
Iy =2020 mm 22und * 23 mm
Schmiedemafle s; = 165+ 18 = (183 £4,9) mm

I, = 2020 + 22 =(2042 * 20) mm

fir Linge

7.2. Flachstab E 165 X 60 X 4500 DIN 7527 — C 45
Bearbeitungszugaben und zuldssige Abweichungen
fur Breite fo= 165mm 21und+ 6,3 mm
It =4500 mm 26 und * 22 mm
Schmiedemafle so = 165+ 21 = (186 *6,3) mm
I, = 4500 + 26 = (4526 * 22} mm

165 + 60

fiir Linge

Berechnung des Bezugsmafles : =112,5 mm

Bearbeitungszugaben und zuldssige Abweichungen nach
Bezugsmaf 112,56 mm

fiir Dicke f3=60mm 17 und * 48 mm

Schmiedemal 3= 60 + 17 = (17 £ 48) Py~ iIments
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