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Strangpref3profile aus Magnesium

Technische Lieferbedingungen
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Extruded shapes of magnesium; technical terms of delivery

Profilés filés en magnésium; conditions techniques de livraison

Vorbemerkung

Die Normen DIN 9711 Blatt 1 bis Blatt 3 iiber StrangpreBprofile aus Magnesium sind durch redaktionelle Uberarbeitung der
Entwiirfe DIN 9711 Blatt1 bis Blatt 3, welche StrangpreBprofile aus Aluminium und Magnesium umfaBten, unter Ein-

schrinkung des Geltungsbereiches auf Magnesium entstanden.

Fiir StrangpreBprofile aus Aluminium gelten die Normen DIN 1748 Blatt 1 bis Blatt 4.

Unter dem Oberbegriff Magnesium sind Hittenmagnesium nach DIN 17 800 und Magnesium-Knetlegierungen nach
DIN 1729 Blatt1 zusammengefaBit. Mit der Einfilhrung dieses Oberbegriffes wird dem seit langem Ublichen Sprach-

gebrauch Rechnung getragen.

1. Geltungsbereich

Diese Norm enthédlt die Technischen Lieferbedingungen
fir StrangprefBprofile aus Magnesium, und zwar fir Profile
unterschiedlicher Schwierigkeitsgrade wie offene Profile,
Vollprofile, Halbhohlprofile und Hohlprofile, einschliefilich
Formrohre.

2. Herstellungsverfahren

Unter Strangpressen von Metallen versteht man ein Ver-
fahren, bei dem Bldcke im plastischen Zustand unter erheb-
licher Querschnittsverminderung zu Halbzeug verschiede-
ner Querschnitte und Ldngen warm verprefit werden.

3. Werkstoffeigenschaften
3.1. Zusammensetzung

Reinmagnesium nach DIN 17 800
Magnesium-Knetlegierungen nach DIN 1729 Blait 1

3.2. Festigkeitseigenschaften nach DIN 9715

4. MaBnormen

DIN 9711 Blait 3 Strangprefiprofile aus Magnesium

Zuléssige Abweichungen
Winkel-Profile
Doppel-T-Profile
U-Profile

T-Profile

DIN 1771
DIN 9712
DIN $713
DIN 9714

5. Bestellangaben

5.1. Werkstoff, Lieferzustand

Die Auswahl des Werkstoffes und des Lieferzustandes ist
Sache des Bestellers. Hierzu siehe auch die entsprechenden
Hinweise in den Abschnitien 6 bis 11.

Da lLiefer- und Yerwendungszustand nicht unbedingt iiber-
einstimmen miissen, sollte der Besteller die vorgesehene
Weiterverarbeitung und Wérmebehandlung bei Bestellung
bekanntgeben.

Bei der Bezeichnung oder Bestellung von Strangprefi-
profilen aus Magnesium sind die Kurzzeichen oder Werk-

StrangpreBprofile aus Magnesium, Gestaltung, siche DIN 9711 Blatt 2

stoffnummern nach DIN 9715 zu verwenden, wie in den
Bezeichnungs- oder Bestellbeispielen der Mafinormen an-
gegeben.

5.2. Zeichnungsunterlagen

Fiir die Gestaltung never Querschnittsformen ist DIN 9711
Blatt 2 maBgebend. Bei nicht genormten Querschnitisformen
fertigt der Hersteller nach den eingereichten Bestellunter-
lagen Zeichnungen an, die vom Besteller zu prijfen und zu
bestdtigen sind. Der Besteller Gbernimmt mit der Bestdti-
gung der Zeichnung die Verantwortung fir deren Richtig-
keit. Die Anfertigung von Ausfallmustern kann vereinbart
werden. Maf3gebend fiir die Abnahme bleibt die bestatigte
Zeichnung.

Wird der Umrif3 des Profilquerschnittes durch spanabhe-
bende Bearbeitung gedindert, so ist die endgiltige Form,
jedoch ohne Mafle, durch strichpunktierte Linien einzu-
tragen.

6. Anforderungen

Strangpref3profile miissen hinsichtlich der Zusammen-
setzung, der Festigkeitseigenschaften und der Maf3e den in
den Abschnitten 3 und 4 aufgefiihrien Normen entsprechen.
Weitere Forderungen sind in den folgenden Abschnitten
festgelegt.

6.1. Oberflichenbeschaffenheit

Prefiriefen, Verfdrbungen und d&hnliches sind durch das
Herstellungsverfahren bedingt. Auch Kratzer, Schrammen,
Scheuerstellen, Eindriicke und andere mechanische Beschd-
digungen lassen sich nicht ganz vermeiden,

Fir die Zuldssigkeit gelten folgende Richtlinien:

Schwere Fehler, die die Festigkeit und konstruktive Ver-
wendung beeintréichtigen, z.B. starke Querrisse, schwere
mechanische Beschddigungen, Schalenbildung, grofie Bla-
sen und Fremdeinschlisse, sind nicht zul&ssig.
Avufrauhungen, die bei der spdteren Verwendung oder bei
einer nachfolgenden Oberfldchenbearbeitung wesentlich
stéren, werden im allgemeinen verputzt, wobei die zulds-
sigen Malabweichungen nicht Uberschritten werden dirfen.

Sonstige Oberfléchenerscheinungen, die bei der spéteren
Verwendung nicht stdren oder durch die nachfolgende
Oberflachenbearbeitung beseitigt werden, wie leichte
Prefriefen, leichte Aufravhungen, Verfarbungen, die von
der Warmebehandlung herriihren, sind zuldssig.
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6.2. Oberfléiichenbehandlung

StrangpreBprofile aus Magnesium werden grundsdtzlich
bichromatisiert geliefert. Falls der Besteller diese Ober-
flachenbehandlung nicht wiinscht, sind besondere Verein-
barungen zu treffen.

6.3. Schnittkanten

Die Schnittkanten von Profilen werden auch bei Lieferungen
in festen Ldngen nicht entgratet.

6.4. Verarbeitbarkeit

Fuor die Verarbeitbarkeit der Profile sind die Festigkeits-
eigenschaften nach DIN 9715 maBgebend.

Besondere Anspriiche an die Verformbarkeit, Zerspanbar-

keit oder andere Eigenschaften sind bei der Bestellung an-
zugeben (beziglich Schweiibarkeit sieche DIN 1729 Blatt 1).

6.5. Gefiige

Lunker, Risse, Schalen und Dopplungen sowie auch Salz-
einschlisse sind unzuldssig.

Handelsiibliche Strangprefiprofile unterliegen keinen An-
forderungen an bestimmte Korngréfien.

7. Kennzeichnung

StrangpreBprofile werden ohne Kennzeichnung geliefert.
Wird eine Kennzeichnung auf den Profilen oder auf der
Verpackung verlangt, ist dies besonders zu vereinbaren.

8. Verpackung
Die Verpackung ist durch die Art und den Verwendungs-

zweck der Profile bedingt und der Wahl des Herstellers
iberlassen oder bei der Bestellung zu vereinbaren.

9. Prifung

9.1. Prifung der Zusammensetzung

Das Analysenverfahren bleibt dem Hersteller {berlassen.
In Zweifelsfillen entscheidet die Nafanalyse nach der
neuesten Ausgabe der ,Analyse der Metalle des Chemi-
kerausschusses der Gesellschaft Deutscher Metailhitten- und
Bergleute e.V. (Berlin—Géttingen—Heidelberg: Springer-
Verlag).

9.2. Prifung der Festigkeitseigenschaften
nach folgenden Normen

DIN 50 145 Zugversuch

DIN 50 146 Zugversuch ohne Feindehnungsmessung
DIN 50 144 Ermittlung der 0,2-Grenze

DIN 50125 Zugproben
DIN 50351 Harteprisfung nach Brinell

Andere Prisfverfahren, z. B. Hartepriifung nach Vickers (nach
DIN 50 133), sind zu vereinbaren.

9.3. Prifung der Oberfléichenbeschaffenheit

Durch Sichiprifung ohne optische Hilfsmittel. Beurteilung
nach Abschnitt 6.1.

10. Priifumfang und Loseinteilung ')

10.1. Handelsiibliche Qualitét

Bei handelsiblicher Qualitit wird vom Hersteller eine Pri-
fung im Rahmen der innerbetrieblichen Giitesicherung durch-
gefihrt.

10.2. Erhéhter Prifumfang

Bei Profilen fir besonders hohe Beanspruchung kdnnen
erhdhter Prifumfang bzw. zusétzliche Prifung vereinbart
werden.

10.3. Abnahme

Unter Abnahme wird eine Priifung verstanden, die unter
Aufsicht eines beauftragten Sachverstindigen des Bestellers
oder eines Sachverstindigen des Herstellerwerkes, der von
den beteiligten Fertigungsbetrieben unabhdngig ist, durch-
gefihrt wird.

Die Bedingungen unterliegen besonderer Yereinbarung. Bei
der Prisfung ist die Lieferung nach Losen getrennt vorzu-
legen. Zu einem Los gehdren Profile einheitlicher Herstel-
lungsart, gleichen Werkstoffs, gleichen Zustands und gleicher
Abmessung. Es ist nicht erforderlich, daf3 ein Los nur aus
einer Schmelze oder nur aus einer Wd&rmebehandlung
stammf.

11. Nachweis der gelieferten Qualitdt

11.1. Profile handelsiiblicher Qualitét nach Abschnitt 10.1
werden ohne Bescheinigung geliefert.

11.2. Bei besonderer Vereinbarung, z.B. erhhtem Prif-
umfang nach Abschnitt 10.2, und bei Abnahme nach Ab-
schnitt 10.3 kann zum Nachweis durchgefiihrter Priifungen
Werkshescheinigung, Werkszeugnis oder Abnahmezeugnis
nach DIN 50 049 verlangt werden.

1) Die Prisfungen kdnnen auch zwischen Hersteller und Ver-
braucher nach bestimmten Prifpldnen (statistische Quali-
tétskontrolle) vereinbart werden.
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