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Technische Lieferbedingungen fiur Drehteile

1. Geltungsbereich

Diese technischen Lieferbedingungen gelten im Falle von fehlenden oder unklaren
Zeichnungsangaben in Ergédnzung zur Kundenzeichnung. Im vorgenannten Fall sind diese
technischen Lieferbedingungen als mitgeltende Unterlage zu betrachten. Zeichnungsangaben und
ggf. vom Kunden zur Verfligung gestellte mitgeltende Unterlagen haben immer Vorrang.

Wir weisen darauf hin, dass wir fir ber diese Technischen Lieferbedingungen hinausgehende
Forderungen, die kundenseitig nicht eindeutig mitgeteilt werden, keine Gewahr Gibernehmen.

2. Ausfihrung

2.1. Maltoleranzen, Schlagstellen

Fur MalRe ohne Toleranzangabe gilt DIN ISO 2768-m. Sofern MalRe ohne Toleranzangabe unter
0,5 mm vorhanden sind, werden sie auch nach DIN ISO 2768-m (wie MalRe 0,5 — 3 mm) behandelt.

Da es sich, sofern nicht anders vereinbart, bei den gelieferten Teilen um Schittgut handelt, dirfen die
Teile handlingsbedingte Schlagstellen aufweisen, solange die auf der Zeichnung angegebenen
Toleranzen nicht verletzt werden. Schlagstellen bleiben bei Prozessfahigkeitsuntersuchungen ohne
Berucksichtigung.

2.2. Form-und Lagetoleranzen
Nach DIN ISO 2768-K.

Schlusselflachen, Sechskante, Schlitze, Querbohrungen, etc., werden nicht ausgerichtet zueinander
hergestellt, sofern Winkelangaben fehlen.

2.3. Winkeltoleranzen

Fur alle Winkel ohne Toleranzangabe gilt eine Toleranz von + 2°,
Fur Fasen und Kantenbriiche mit Kantenlangen < 0,5 mm gilt eine Winkeltoleranz von + 5°,

Fur Fasen und Verrundungen ohne Toleranzangabe gelten folgende Langentoleranzen:

Nennmalf bis 0,2 mm =>+/- 0,1 mm
Nennmalf tber 0,2 bis 0,5 mm =>+/- 0,2 mm
Nennmalf dber 0,5 bis 1,0 mm =>»+/- 0,3 mm
Nennmalfd tber 1,0 mm =>+/- 0,4 mm

2.4. Nicht bemalite Werkstuckkanten
Fur alle nicht bemalRten Werkstiickkanten gilt:
AufRenkanten - 0,2 mm

Innenkanten + 0,4 mm

Siehe hierzu DIN ISO 13715.

Kantenbezeichnungen wie ,scharfkantig gratfrei, ,scharfkantig” und ,gratfrei“ werden nach DIN 6784
mit £ 0,05 mm angenommen, d.h. es dirfen sowohl eine minimale Abtragung als auch ein minimaler
Grat vorhanden sein.

Ineinander Ubergehende Bohrungen, z.B. Bohrungsiibergédnge an Querbohrungen, kénnen einen
Grat von max. +0,1 mm aufweisen. Ist ein gratfreier Ubergang gefordert, so ist die FasengréRRe nicht
definiert.
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2.5. Priufbedingungen fur Passungen

Ein leichtes Anschnébeln der Ausschussseite am Passungsanfang wird beim Priifen von
Passbohrungen mit Lehrdornen in Kauf genommen.

Sollten Passungen aufgrund der Labilitat des Werksttickes unrund werden, werden Innenpassungen
an der kleinsten, AuRenpassungen an der grof3ten Stelle des Unrundes gepruft. Auf diese Stellen
werden die angegebenen Toleranzen angewendet.

2.6. Gewinde
Ausfiihrung wahlweise geschnitten, gestrehlt, gefurcht, gerollt , gefrast, oder gewirbelt.

Die Ausflihrung von Gewindeein- und -auslaufen ist abhéngig vom Fertigungsverfahren, in der Regel
gefast.

Das KleinstmaR fir Gewindefasen liegt fiir Bolzengewinde bei:

Kerndurchmesserkleinstmafl — 5% vom Gewindenennmalf3, mind. jedoch 0,1 mm unter
Kerndurchmesserkleinstmal3.

Das GréRtmal fir Gewindefasen liegt fiir Muttergewinde bei:

AuRendurchmessergréfitmaf + 5% vom Gewindenennmal3, mind. jedoch 0,1 mm Uber
AuBendurchmessergroflitmalfl.

Der Fasenwinkel betragt Ublicherweise 45°+5°,

Gewindeauslaufe zum Bund sind in Anlehnung an DIN 76 Form A normallang ausgefihrt.

Die MaRhaltigkeit von Gewinden beginnt erst mit dem dritten Gang, d.h. die Ausschussseite von
Grenzlehren lasst sich in diesem Bereich ggf. aufschrauben.

2.7. Frasungen

Gefraste Flachen kdnnen wahlweise tauchgefrast oder durchlaufend gefrast ausgefihrt sein.

2.8. Oberflachengute

2.8.1. Allgemeine Oberflachenguite

Die Oberflache hat einen Mittenrauhwert Ra 3,2 gem. DIN EN ISO 1302 und eine gemittelte
Rauhtiefe von Rz 25, sofern die Messstrecke zur Ermittlung ausreichend ist.

Schlagstellen, wie in 2.1 genannt, nehmen keinen Einfluss auf das Ergebnis der Ermittlung der
Oberflachenglite.

Die inzwischen ungiiltigen Rauhigkeitsangaben nach DIN 140 (,Dreiecke®) werden nach DIN EN 1SO
1302 / Reihe 2 / Messwert Ra umgerechnet.

2.8.2. Oberflachengtite in Bohrungen

Toleranzfeld gem. DIN 1SO 286-1 Rauhigkeit
Bohrungen ohne ISO-Passtoleranzen Ra 12,5
Passungen IT 11, z.B. H11 Ra 6,3
Passungen IT 10,I1T9,IT 8 Ra 3,2
Passungen IT7,IT6,IT5 Ra 0,8
2.9. Butzen

Sofern die Zeichnung nicht ausdrtcklich die Entfernung von Drehbutzen verlangt, dirfen die
hergestellten Drehteile an lhren Stirnseiten (Planflachen) Drehbutzen tragen. Dies gilt auch fir den
Fall eines allgemein guiltigen Bearbeitungszeichens im oder am Schriftfeld.

Die Grof3e des Butzens bemisst sich nach DIN 6785.
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2.10. Vormaterial / Beistellmaterial

Toleranz des AuRenmalles fir Stab-, Ring- und Coilmaterial: h11 nach DIN EN 10277.
Die Toleranz wird am glatten Stab gemessen, d.h. Oberflachenfehler wie Poren, Zieh- und
Vorschubriefen, etc., werden toleriert gem. DIN EN 10277-1 Klasse 1.

2.11. Warmebehandlung / Oberflachenbehandlung

2.11.1. MaRveranderungen durch Warme- und Oberflachenbehandlungen

Bei allen MaRRen ist im gegebenen Fall die Schichtdicke der anschlie3end aufzubringenden
Oberflache zu beriicksichtigen. Gleiches gilt fir MaRveranderungen durch Warmebehandlungen.
Ausgenommen hierbei sind durch das Ausgangsmaterial vorgegebene, handelstbliche
Abmessungen, sofern nicht in der Zeichnung besonders darauf hingewiesen wird.

2.11.2. Einsatzhartetiefen

Sollte nach dem Einsatzharten geschliffen / nachbearbeitet werden missen, wird die Einsatztiefe auf
diesen Bereich bezogen. In anderen Bereichen wird die Tiefe um das entsprechende Aufmald
Uberschritten.

2.11.3. Wasserstoffaustreibung

Eine Wasserstoffaustreibung nach Warme- und Oberflachenbehandlung wird grundsétzlich nur fir
Werkstiicke mit Zugfestigkeit Rm > 1000 N/mm? (310 HV10 gem. EN ISO 18265:2003) durchgefiihrt.
Sofern eine Wasserstoffaustreibung auch bei geringeren Werkstickfestigkeiten ausgefuhrt werden
soll, ist diese separat zu vereinbaren.

2.11.4. Salzspruhnebelprifungen

Salzspriihnebelprifungen werden entgegen der Festlegungen in der DIN EN ISO 2081:2009-05
grundsatzlich nach DIN EN ISO 9227:2006-10 durchgefuhrt.

2.12. Versandzustand
Teile aus niedrig legierten Werkstoffen werden vor dem Versand leicht konserviert.

Der Versand erfolgt in Einwegkartons.

3. Qualitatsnachweise, Prifungen
Schriftliche Qualitatsnachweise werden nur auf Anforderung mitgeliefert.

Prufbescheinigungen fiir Vormaterialien werden in Form von Werkszeugnissen 2.2 nach DIN EN
10204 ausgefiihrt, soweit nichts anderes vereinbart ist.

Sofern nicht ausdrticklich auf der Zeichnung oder mitgeltenden Unterlagen vermerkt, werden die
bestellten Teile stichprobenartig nur einer Mal3prifung unterzogen. Zusétzliche Prifungen bzgl. der
Eigenschaften der bestellten Teile (z.B. Zugversuch, Harteprifung, Entkohlungsprifung,
Wiederanlassversuch, Kopfschlagprufung, Druckversuch, Kerbschlagbiegeversuch, Torsionsprifung,
Dichtheitsprifung, Prifung der technischen Sauberkeit, Funktionsprifungen, usw.) bedurfen der
gesonderten Vereinbarung.

Die Einhaltung von Qualitatssicherungsvereinbarungen, Lieferantenrichtlinien, etc. kann nur bei
gegenseitigem schriftichem Abschluss und zu der bei Abschluss giiltigen Fassung zugesagt werden.

Wir gehen von einer Wareneingangspriifung beim Kunden nach § 377 HGB aus.
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