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Diese Europaische Norm wurde von CEN am 22. August 1999 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erflllen, in der die
Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der
Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen
Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch).
Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung
durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Zentralsekretariat mitgeteilt
worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Republik und dem
Vereinigten Konigreich.
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 28 ,Geschmiedete Stahlstiicke” erarbeitet, dessen Sekre-
tariat vom BSI gehalten wird.

Diese Europaische Norm mul den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung eines identischen
Textes oder durch Anerkennung bis Marz 2000, und etwaige entgegenstehende nationale Normen missen bis Marz 2000
zurlickgezogen werden.

Diese Europaische Norm wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europaischen Kommission und der Euro-
paischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet. Diese Europaische Norm wird als eine unterstiitzende Norm zu anderen
Anwendungs- und Produktnormen betrachtet, die selbst eine grundlegende Sicherheitsanforderung einer Richtlinie der Neuen
Konzeption unterstiitzen und auf die vorliegende Europaische Norm normativ verweisen.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander gehalten,
diese Europaische Norm zu tGbernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und
das Vereinigte Konigreich.

Anhang A vermittelt zur Information einige Anwendungs-
beispiele dieser Toleranzen fiir die verschiedenen Arten von
Gesenkschmiedeteilen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europaische Norm legt die MaRtoleranzen fir
Gesenkschmiedeteile aus Stahl, hergestellt auf Waagerecht-
Stauchmaschinen, fest.

Der zweite Teil dieser Europaischen Norm gilt fir warm-
gestauchte Schmiedeteile im Lieferzustand, hergestellt aus
Kohlenstoff- und legiertem Stahl. Die angegebenen
Toleranzen gelten fir Schmiedeteile, die 250 kg Masse oder
2 500 mm max. Abmessungen nicht Uiberschreiten. Toleran-
zen fir schwerere oder groRere Schmiedeteile sind Verhand-
lungssache.

Diese Europaische Norm gilt nicht fir Gesenkschmiedeteile,
hergestellt in Himmern und Pressen (siehe EN 10243-1).

1.3 Mitunter gibt es Falle, die die Anwendung groéRerer als
der angegebenen Toleranzen erfordern — z. B. wenn es sich
um besonders komplizierte Gesenkschmiedeteile oder um
besonders schwer zu verschmiedende Stahle handelt. In
solchen Fallen kann diese Toleranznorm nur als Grundlage
dienen; die den jeweiligen Umstanden am besten gerecht
werdenden Abweichungen missen besonders vereinbart
werden.

1.4 Diese Europaische Norm enthalt keine Sondertole-

1.2 Fir Gesenkschmiedeteile, hergestellt in Waagerecht- ranzen, die enger als Klasse F sind. Erwdgungen von Son-

Stauchmaschinen, sind nur Toleranzen der Klasse F fest-
gelegt. Diese Toleranz-Klasse stellt ein ausreichendes Mal}
an Genauigkeit fir die Mehrheit der Anwendungsbereiche
sicher und kann durch die Ublicherweise verwendeten
Schmiedeeinrichtungen und Herstellungsmethoden erfillt
werden.

Die Tabellen fir Maftoleranzen sind auf der Vorzugsreihe
R 20 aufgebaut (siehe ISO 3).

dertoleranzen, obwohl sie haufig vorkommen, sind hochst
individuell und sehr unterschiedlich. Sie sind am besten im
frihen Stadium des Entwurfes zu bestimmen und zwischen
Besteller und Hersteller abzustimmen. Ein solches Vorgehen
gewahrleistet, dalt das zweckmaRigste Schmiedeverfahren
Anwendung finden kann, damit die speziellen Anforderungen
des Bestellers zu geringsten zusatzlichen Kosten erfllt
werden kénnen.
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2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder unda-
tierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publika-
tionen. Diese normativen Verweisungen sind an den jewei-
ligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehoren
spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publika-
tionen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch
Anderungen oder Uberarbeitungen eingearbeitet sind. Bei
undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in
Bezug genommenen Publikation.

Seite 3
EN 10243-2 : 1999

p = Dichte

S = Feingliedrigkeitsfaktor (siehe 5.3)
M = Stahlsorten (siehe 5.2)

x und y = Verformung beim Scheren

4 Definitionen
Fir den Zweck dieser Europaischen Norm und speziell fir
die Zuordnung gelten die folgenden Definitionen:

4.1 Umgeformter Bereich eines
Gesenkschmiedeteils

ISO 3
Bevorzugte Nummern — Vorzugsreihe Ein umgeformter Bereich oder eine Gruppe umgeformter
ISO 8015 Bereiche, die ohne Anderung der Umformrichtung gestaucht

Technische Zeichnungen — Grundsatzliches Toleranzen-
Prinzip

3 Symbole

Die folgenden Symbole werden in dieser Europaischen Norm
angewendet:

= Abgratnasenbreite

= theoretische Lange (von Stauchteilen)
= spezielles Dickenmaf}

= Masse (Gewicht)

= Kreisfaktor

Nic

wurden (siehe Bild 1).

4.2 Gesenkschmiedeteile mit beidseitig
umgeformten Enden

Bei beidseitig umgeformten Gesenkschmiedeteilen, die zwei
einzelne, aus entgegengesetzten Richtungen umgeformte
Bereiche umfassen, ist der umgeformte Bereich an jedem
Ende als ein Gesenkschmiedeteil fur sich zu betrachten

4.3 Nicht umgeformter Bereich

Dies ist jeder Bereich eines in Waagerecht-Stauchmaschinen
hergestellten Gesenkschmiedeteils, der bereits vorher fertig
geschmiedet oder umgeformt wurde (siehe Bild 3).

| =Langenmal i ;

b = Breitenmal (siehe Bild 2).

h = Héhenmal AUSNAHME: Bei Schmiedeteilen, die zwei in entgegen-

a = Dickenmal gesetzter Richtung umgeformte Teile haben (siehe 4.3),

d = DurchmessermaR welche unmittelbar aneinanderstoen oder durch einen

r = RadienmaR nicht umgeformten Teil miteinander verbunden sind,
_ dessen Lange kleiner ist als der Durchmesser, werden

P = Absatzmal . die Toleranzen so bestimmt, als wenn das Schmiedeteil

u = Abgrainasenhche nur aus einem umgeformten Teil besteht.

v

t

e

m

B

ht umgeformter Bereich

AN

Umformrichtung s >

-

-

Umgeformter
Bereich

Bild 1: Umgeformter Bereich eines Gesenkschmiedeteils

Umgeformter
Bereich B >

Umgeformter
Bereich A

Hullkorper Bereich A

Pr———
_ D
==
Umformrichtung ’ Umformrichtung
Bereich B o= © - - Bereich A
[}
gy A———
S—

Nicht umgeformter

Bereich

Bild 2: An beiden Enden umgeformtes Gesenkschmiedeteil
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Umgeformter Bereich

Ausgangsdurchmesser zur Bestimmung
der Masse des ,nicht umgeformten®
Bereiches

Bild 3: ,,Nicht umgeformter“ Bereich

5 Angaben zur Bestimmung der Toleranzen

Um die auf ein Gesenkschmiedeteil anwendbaren Maf-
toleranzen aus den Tabellen 1 bis 4 bestimmen zu kdnnen,
sind zusatzlich zu den Mafen folgende Angaben erforder-
lich:

— Masse des (der) umgeformten Bereiches (Bereiche) und
Masse des ,nicht umgeformten” Bereiches (falls vor-
handen) (siehe 4.3 und 5.1);

— Stahlsorte;

— Feingliedrigkeitsfaktor fiir einen bestimmten umgeformten
Bereich des Gesenkschmiedeteils.

5.1 Masse des umgeformten Bereiches
Die Masse des umgeformten Bereiches wird berechnet.

5.2 Stahlsorte, Stoffschwierigkeit

Die Stoffschwierigkeit berlcksichtigt, da® hochkohlenstoff-
haltige und hochlegierte Stahle schwieriger umzuformen sind
und gréBeren Werkzeugverschleif’ als Stahle mit geringerem
Kohlenstoffgehalt und geringeren Legierungsanteilen verur-
sachen.

Es werden zwei Gruppen der Stoffschwierigkeit unter-
schieden:

—  Gruppe M1:
Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt von nicht mehr als
0,65 % der Masse und einer Summe der Legierungsan-
teile Mn, Ni, Cr, Mo, V, W von nicht mehr als 5% der
Masse.

—  Gruppe M 2:
Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt tiber 0,65 % der Masse
oder einer Summe der Legierungsanteile Mn, Cr, Ni, Mo,
V, W Uber 5% der Masse.

Fir die Entscheidung, in welche der beiden Gruppen ein
Stahl fallt, ist der groRtzulassige Gehalt an Kohlenstoff und
den genannten Legierungsanteilen maRgebend.

5.3 Feingliedrigkeitsfaktor des Schmiedeteils

Die Feingliedrigkeit berlicksichtigt die Tatsache, dal® beim
Schmieden von dinnwandigen und verzweigten Teilen,
gegenuber Teilen mit einfachen, gedrungenen Formen, gro-
Rere MaRschwankungen auftreten, die auf unterschiedliches
Schwinden, héhere Umformkrafte und groReren Werkzeug-
verschleil zurtickzufiihren sind.

Der Feingliedrigkeitsfaktor (S) fiir einen gegebenen umge-
formten Bereich eines Gesenkschmiedeteils wird durch das
Verhaltnis Masse!) dieses Bereiches zur Masse’) des zur
UmschlieRung der groRten Abmessungen dieses Bereiches
erforderlichen Hillkdrpers ausgedriickt:

_ MSchmiedeteil )
mHﬁllkérper

1) Wenn gewiinscht, kann der Feingliedrigkeitsfaktor als das
Verhaltnis des Volumens des Schmiedeteils zum Volumen
des Hullkorpers kalkuliert werden.

Der Hullkorper eines umgeformten Bereiches (siehe Bild 4)
ist der umschriebene Kreiszylinder, dessen Masse nach der
folgenden Formel berechnet wird:

nxd
Myiillksrper =~ 4 xh x p (2)

Dabei ist:

d = Durchmesser;
h = Hohe oder Lange des Zylinders;
p = Dichte (7,85 g/cm?).

Hullkorper

Bild 4: Bestimmung der Feingliedrigkeit

Es werden vier Gruppen der Feingliedrigkeit unterschieden:

S4: bis 0,16
S3: liber 0,16 bis 0,32
S2: iber 0,32 bis 0,63
S1: Uiber 0,63 bis 1.

AUSNAHMEN: Bei der Bestimmung des Feingliedrigkeits-
faktors Uber einen umgeformten Bereich gibt es dann
Ausnahmen von der Regel, wenn eine der folgenden
Bedingungen zutrifft:

1) @<,

( )d<02 (3)
a

(2);120,2 (4)

wobei d der groRte Durchmesser des umgeformten
Bereiches und a das entsprechende Dicken- oder
Langenmal ist, das die Teilfuge zwischen St6Rel- und
Klemmbackengesenk kreuzt.

In den Fallen 1 und 2 findet der Faktor S4 Anwendung: die
Masse ist die des Kreiszylinders mit dem Durchmesser d und
der Hohe a, selbst wenn dieser nicht dem ganzen umgeform-
ten Bereich entspricht (siehe Bild 5).

Wenn ald < 0,2 ist, so wird als Masse des angestauchten
Teiles nur die Masse des Flansches (a x d) eingesetzt.
Wenn ald < 0,2 ist, wird Feingliedrigkeit S 4 angewandt.

Dieses besondere Verfahren wird nicht angewandt, wenn
durch das in 5.3 beschriebene normale Verfahren — unter
Berlcksichtigung des gesamten umgeformten Bereiches —
grolRere Toleranzen ermittelt werden (siehe Bild 4).
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Fall 1 Fall 2

Bild 5: Ausnahme bei der Bestimmung
der Feingliedrigkeit

6 Toleranzarten

6.1 Vorkommende Toleranzarten

Die Toleranzen flir die verschiedenen Mafarten sind
entsprechend ihrer Zugehorigkeit zu den Tabellen in vier
Gruppen aufgeteilt.

6.1.1 Erste Gruppe der Toleranzarten (Tabelle 1)
Toleranzen fir:

— Durchmessermalie;

— Absatzmalie;

— Langenmalie;

— Versatz und AuRRermittigkeit;

— Oortliche Abweichungen vom Querschnitt des Ausgangs-
werkstlickes;

— Gratansatz/Anschnittiefe;

— Innenmal einschliellich Lochdurchmesser.

6.1.2 Zweite Gruppe der Toleranzarten (Tabelle 2)
Toleranzen fir:

— Dickenmalle

6.1.3 Dritte Gruppe der Toleranzarten (Tabelle 3)
Toleranzen fir:

— Durchbiegung und Ebenheit;
— Mittenabsténde.

6.1.4 Andere Toleranzarten
Toleranzen fiir:

— Hohlkehlen und Kantenrundungen (Tabelle 4);
— Klemmgrate und Abgratnasen (Tabelle 4);

— Oberflachenbeschaffenheit;

— Gesenkschragen;

— Fluchtabweichung bei tiefen Sackléchern;

— Verformung gescherter Enden (Tabelle 4).

6.2 Definition der einzelnen Toleranzarten

6.2.1 Erste Gruppe von Toleranzarten (Tabelle 1)

6.2.1.1 Toleranzen fiir Durchmessermafe

Toleranzen fir Auflendurchmessermale bei allen umge-
formten Bereichen eines Gesenkschmiedeteils (d.h. aus-
schlielich des nicht umgeformten Bereiches) sind aus
Tabelle 1 zu entnehmen. Fir AuBenmalle gelten die Tole-
ranzaufteilungen so, wie sie in der Tabelle 1 angegeben sind.

Fir Innenmale werden die Plus- und Minuszeichen umge-
kehrt. Diese Toleranzen werden wegen des Einflusses der
Backengesenkfuge auch auf alle Gbrigen Durchmessermale
(Langen- und Breitenmall) des im Backengesenk umge-
formten Teiles angewendet (siehe Bild 6).

In der Regel werden sie auch auf alle Durchmessermalle
des im StoRelgesenk umgeformten Bereiches angewandt.
Dadurch werden unnétige kleine Toleranzunterschiede ver-
mieden und die Anfertigung der Gesenkschmiedeteilzeich-
nung sowie das Abnahmeverfahren vereinfacht.

Full document details: DIN EN 10243-2:2000-06

Seite 5
EN 10243-2 : 1999

N

Umgeformter !
Bereich ,A" 3

2 nicht umge-
formter Bereich

3 Umgeformter =
Bereich ,B*

4 Grofdter
Durchmesser

5 Umgeformter ©
Bereich Y

6 Ausgangs- .|
querschnitt

5

Bild 6: Anwendung der Toleranzen in Abhdngigkeit
vom groBten Durchmesser des umgeformten Bereiches

Sind die Unterschiede wesentlich (z.B. im Falle groRer
Unterschiede der Durchmessermale), so werden die Tole-
ranzen den entsprechenden Nennmafibereichen in Tabelle 1
entnommen und neben den zugehérigen Malen in die
Gesenkschmiedeteilzeichnung eingetragen.

6.2.1.2 Toleranzen fiir Absatzmalle

Absatzmale sind MalRe zwischen gleichgerichteten Flachen
innerhalb des StoRel- oder Backengesenkes (siehe Bild 7).
In der Regel werden auf Absatzmalle die Toleranzen des
groRten Hohenmafles nach Tabelle 1 mit einer Aufteilung
+ 2/3, —1/3 angewandt.

Wo geringere Toleranzen verlangt werden, missen sie bei
dem entsprechenden Maf} in der Zeichnung eingetragen
werden und missen + 2/3, —1/3 der Toleranz nach Tabelle 1
betragen (siehe Bild 7).

P 18P
i >
L
a

a: Dickenmal?
p: Absatzmafd

Bild 7: Absatz- und DickenmaRe

ANMERKUNG: Toleranzen fir AbsatzmaRe sind nicht
anwendbar auf Lickenmalle zwischen einander zuge-
wandten Flachen innerhalb eines umgeformten Bereiches.
Soweit moglich, sollte die Art der MalReintragung die Ver-
wendung von Lickenmallen vermeiden; sind jedoch
solche Malfte notwendig, so sind die Toleranzen unter
Berlcksichtigung der Toleranzen fir die anderen Male
zu berechnen.

6.2.1.3 Toleranzen fir Langenmalfie

Toleranzen fir Langenmafe werden nur auf Male an
Gesenkschmiedeteilen angewandt, die aus umgeformten
und nicht umgeformten Bereichen bestehen, und zwar auf
MaRe flr den Abstand zwischen dem Ende des Gesenk-
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