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Gesenkschmiedestuicke DIN
aus Magnesium- Knetlegierungen 9005
Technische Lieferbedingungen Blatt 1
Drop forgings of magnesium; technical terms of delivery
Pieces matricées en magnésium; conditions techniques de livraison
%
“ Maf3e in mm
3 1. Geltungsbereich Hersteller die vorgesehene Weiterverarbeitung und Wirme-
Ayl
8 Diese Norm enthilt Technische Lieferbedingungen fiir behandlung bekanntgeben.
2 Iz Gesenkschmiedestiicke aus Magnesium- Knetlegierungen Bei der Bezeichnung oder Bestellung von Gesenkschmie-
gb oS | und gilt fiir allgemeine Anforderungen, die an Gesenk- destiicken aus Magnesium sind die Kurzzeichen oder
L :; 2| schmiedestiicke gestellt werden konnen. Weitergehende Werkstoffnummern nach DIN 9715 zu verwenden.
v S8 S| Anforderungen miissen besonders vereinbart werden.
" o .
2 ; ; 2l Diese Norm gilt nicht fiir Freiformschmiedestiicke. 5.2. Zeichnungsunterlagen
'S S T Fiir das Konstruieren von Gesenkschmiedestiicken ist
£ 2. Begriffe. H of DIN 9005 Blatt 2 mafigebend. Dem Hersteller ist eine
2 - Begniite, Herstellungsverfahren Fertigteilzeichnung, gegebenenfalls auch zusitzlich eine
81 Schmiedestiicke sind spanlos warmgeformte Halbzeuge Rohteilzeichnung einzureichen, aus der die Mae und die
3} im Gegensaiz zu GuBstiicken oder Schnitt-, Stanz- und Aufnahmestellen fiir die Exstbearbeitung zu ersehen sind.
%’ Ziehteilen. Nach dem Herstellungsverfahren werden Ge- Nach den iibersandten Unterlagen fertigt der Hersteller
% sen}ischmledestucke und Freiformschmiedestiicke unter- eine Rohteilzeichnung mit den zuléissigen Abweichungen
£ schieden. an. Die Zeichnung ist vor der Gesenkanfertigung vom Be-
2] Ein Gesenkschmiedestiick ist ein spanlos durch Schlag steller zu priifen und zu genehmigen. Der Besteller iiber-
=] oder Druck umgeformtes Halbzeug, das in meist den nimmt mit der Bestdtigung der Zeichnung die Verantwor-
5| Werkstoff allseitig umschlieBenden, mehrteiligen Werk- tung fiir deren Richtigkeit.
2 zeugen (Gesenken) hergestellt worden ist. Vom Hersteller werden im allgemeinen ein bis drei Aus-
2 fallmuster hergestellt, die dem Besteller zur Priifung zu-
ol 3. Werkstoffeigenschaften gehen. Die genehmigten Muster gelten mit der Rohteil-
g 31. 7 ¢ zeichnung als Unterlage fiir die serienmiBige Herstellung
g o+ fusammenselzung der Gesenkschmiedestiicke.
E Magnesium-Knetlegierungen nach DIN 1729 Blatt 1
8 .2.1. ilzei iehe Bil Beispiel
O 3.2. Festigkeitseigenschaften nach DIN 9715 5.2.1. Rohteilzeichnungen (siehe Bild, als elsple.)
g Das Rohteil ist so zu zeichnen, wie es im Gesenk liegt. Fiir
5 die Maf3e in der Rohteilzeichnung gelten die zuldssigen
2| 4. Malnormen Abweichungen nach DIN 9005 Blatt 3.
§ Zuléssige Abweichungen fiir Gesenkschmiedestiicke aus Schriigen werden nicht in die Nennmalfle einbezogen, es
& Magnesium nach DIN 9005 Blatt 3 sei denn, daf sie konstruktiv bedingt sind.
2 Wird das Rohteil spiater weiter bearbeitet, so konnen die
=1 s. Bestellangaben Umrisse des Fertigteiles strichpunktiert eingezeichnet
E . werden, jedoch ohne MaBe fiir spitere spanabhebende Be-
% 5.1. Werkstoff, Lieferzustand arbeitung und ohne hierauf beziigliche Oberflichenzei-
Z] Der Besteller wihlt den Werkstoff und den Lieferzustand  chen. Ist das Rohteil fiir verschiedene Fertigteile bestimmt,
& 5| nach den in Abschnitt 3 angegebenen Normen. so sind die Umrisse des gro3ten Fertigteiles einzuzeichnen.
H Z1 Hierzu siehe Abschnitte 6 bis 9. Querschnitssformen sind maBstéblich herauszuzeichnen
= i . . und zu bemafien. Schrigen und Kantenrundungen, die all-
é Das Herstellverfahren bleibt dem Hersteller iiberlassen. gemein gelten, konnen statt an jeder einzelnen Stelle des
= Da Lieferzustand und Verwendungszustand nicht unbe- Stiickes allgemein vorgeschrieben werden. Schrigen wer-
;lﬁ dingt iibereinstimmen miissen, sollte der Besteller dem den als Winkel angegeben.
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Beispiel einer Rohteilzeichnung
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Probenahme

Auf der Rohteilzeichnung ist in besonderen Fillen der
Faserverlauf, die Lage der Proben, die Richtung der an-
greifenden Kriifte, z. B. bei Hohlkorpern der Innendruck,
anzugeben,

Die Gratlagen sind anzudeuten.

5.2.2. Kennzeichnung

Gesenkschmiedestiicke werden im allgemeinen mit dem
Herstellerzeichen versehen. Sollen weitere Kennzeich-
nungen angebracht werden, z. B. Rohteilnummer und
Werkstoffangaben, so sind diese sowie ihre Lage, Grofe
und Schriftfeld in die Rohteilzeichnung einzutragen. Fiir
diese Kennzeichnung wird fette Mittelschrift nach DIN
1451 empfohlen. Die Kennzeichnung erscheint auf dem
Gesenkschmiedestiick erhaben. Das Anbringen der erha-
benen Kennzeichnung in einer besonderen Vertiefung
(vertieft erhaben) ist zu vereinbaren.

Andere Kennzeichnungen, z. B. durch Gummistempel,
sind besonders zu vereinbaren.

6. Anforderungen

Gesenkschmiedestiicke miissen hinsichtlich der Zusammen-

setzung, der Festigkeitseigenschaften und der Mafe den

in den Abschnitten 3 und 4 aufgefiihrten Normen entspre-

chen. Weitere Anforderungen sind in den nachstehenden
Abschnitten festgelegt.
6.1. Oberflichenbeschaffenheit

Gesenkschmiedestiicke haben als Rohteile eine dem Her-
stellungsverfahren entsprechende saubere Oberfliche. Sie
werden gebeizt geliefert,

Ausfallmuster sind von Hand entgratet und deshalb fiir
die Giite der Entgratung nicht bindend. Bei Lieferung von
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serienmifig hergestellten Teilen gilt der zulidssige Grat-
iiberstand nach DIN 9005 Blatt 3.

Erhohungen an den Oberflichen der Gesenkschmiede-
stiicke, die z. B. durch kleine Gesenkrisse entstehen kon-
nen, und auch Falten und Eindriicke, die die Verwendung
der Stiicke nicht beeintrichtigen, sollen kein Hindernis fiir
die Abnahme sein. Sie konnen unter Anwenden geeigneter
Mittel beseitigt werden. Die dadurch unter Umstédnden ent-
stehenden Vertiefungen miissen jedoch innerhalb der zu-
ldssigen Abweichungen liegen.

6.2. Weiterverarbeitung

Fiir die Weiterverarbeitung der Gesenkschmiedestiicke
sind die fiir den Lieferzustand vereinbarten Werkstoffeigen-
schaften mafgebend.

7. Werkzeuge (Gesenke)

Werkzeuge werden, sofern nichts anderes vereinbart,
3 Jahre lang nach der letzten Lieferung aufbewahrt.

8. Priifverfahren
8.1. Priifung der Zusammensetzung
Das Analysenverfahren bleibt dem Hersteller iiberlassen.

In Zweifelsfillen entscheidet die Naf3analyse nach der
neuesten Ausgabe der ,,Analyse der Metalle” des Chemiker-
ausschusses der Gesellschaft Deutscher Metallhiitten- und
Bergleute e. V. (Berlin — Gottingen — Heidelberg:
Springer- Verlag).

Auf jeden gefundenen Einzelwert ist die Rundungsregel
nach DIN 1333 anzuwenden. Die gerundete Zahl darf die
fiir die Zusammensetzung festgelegten Grenzwerte nicht
iberschreiten.
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