gefertigt.
Abweichungen und Ergdanzungen hierzu sind individuell méglich und
grundsatzlich zwischen dem AG (Auftraggeber) und dem AN (Auftragnehmer)
schriftlich zu vereinbaren.

Die Dokumentation erfolgt im Angebot und final in der Auftragsbestatigung.
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Allgemein Diese Werksnorm definiert den DerBieger-Qualitdtsstandard.

Erzeugnisse werden auf Grundlage dieser Werksnorm kalkuliert, angeboten und

Werksnorm fiir Biege- und Walzteile

a. Anwendungsbereich

Diese gilt flir alle Werkstoffe und Bearbeitungsverfahren vom AN.

b. Baumafle ,L“

e Rn mittlerer Biegeradius
o SV gerade Schenkelverlangerung
o 7L gerade Zwischenldnge
o L Lange = Rm + SV bzw. Rm + ZL + Rny
_ L2 I L2 I
(— ] =— Rm R —=
| W2 _|_ il _|__
g _ _ _ g _ .
s % =N T
Rm Rm N Rm
% -/ Rm 4*7 -/ Rm Rm \ 4*,
[ L1 L3
i i 1
,L“SollmaR von 51 101 251 501 1.001 >3.001
[mm] bis |<50 100 250 500 1.000 3.000
Toleranz [mm] +1,0 +1,5 +2,0 +3,0 +4,0 +6,0 + 8,0

c. Biegeradien ,Rm“
Der mittlere Biegeradius beim Dornbiegen wird durch das eingesetzte Werkzeug
vorgegeben. Abweichungen hierzu kdnnen durch das verwendete Material wie

auch durch die Abmessungen des Bauteils hervorgerufen werden.

,Rm“ Sollma8 von 51 101 251 501 >1.001
[mm] bis <50 |100 250 500 1.000
Winkel < 90° +1,5 [£2,0 +3,0 +4,0 +5,0 +2%
Winkel > 91° +2,0 [£3,0 +5,0 +5,0 + 20,0 +4%
& DER
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d. Biegewinkel
\ \
Die Toleranzen fir Biegewinkel sind unterteilt in f=fein, m=mittel und g=grob.
Es gilt:
e Genauigkeitsgrad ,f“: +/-0,5°
e Genauigkeitsgrad ,m“: +/-1,0°
e Genauigkeitsgrad ,g“: +/-2,0°
Ohne gesonderte Vereinbarung gilt Genauigkeitsgrad m
e. Ovalitat D
max
e Da = Nenn-AuRendurchmesser (@) F I>|
e Dmax = groRter gemessener AuRen (@)
e Dmin = kleinster gemessener AuRRen (@)
e Rn = mittlerer Biegeradius D min Da
e Ov = gemessene Ovalitat
e Ovzu =zuldssige Ovalitat

Die Ovalitat [%] wird nach DIN EN 10253 wie folgt berechnet:
Ov = 100 x (Dmax - Dmin) / Da

i. Ovalitdtim Dornbiegebereich
Die zulassige Ovalitat wird wie folgt berechnet:

20

Ovyyy =———
zul R / D,

Wobei die zuldssige Ovalitat:
e auf 10% verringert wird, wenn Rm < 4 x Da und
e auf 5% verringert wird, wenn Ry, >4 x Da ist.

ii. Ovalitat im Walzbereich
Min. 2% bei Wandstarken < 4mm
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Wanddicken

Abhéangig vom Fertigungsverfahren, dem Werkstoff sowie dem Verhaltnis von
Durchmesser/Einsatzrohrwanddicke zum Biegeradius und der geforderten bzw.
zulassigen Ovalitat tritt beim Biegen der Rohre eine Schwachung der
RohrbogenaulRenwand (Biegezugzone) ein.

StandardmaRig sind keine Toleranzen und Mindestwandstarken festgelegt.

Wellenbildung

Wellenbildung im Biegebereich kann aufgrund eines unglinstigen Radius-/
Wanddickenverhaltnisses oder speziellen Werkstoffeigenschaften auftreten.
Ein Abflachen bzw. Aufbeulen am Bogenende oder Bogenanfang ist
produktionsbedingt nicht immer ausgeschlossen.

Durch das Walzen von Profilen kénnen eine Verdanderung der Geometrie u.a. im
Bereich des Querschnittes, sowie Gefligeveranderungen hervorgerufen werden.
In Anlehnung an EN 10253 ist die Wellenbildung innerhalb folgender Grenzen
zulassig:

Die mittlere Wellenh6he hn, darf 3 % von da1
oder aber 25 mm nicht lGberschreiten, es gilt
der jeweils kleinere Wert

da2 +das - das

mT2

wobei L>15x hm,

h. Ebenheit

Eine Ebenheit von x < £ 4mm bei Bauteilen wird grundsatzlich angestrebt, kann aber

nicht garantiert werden.
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2. Werksnorm fiir Oberflaichen & Kanten
Verfahrensbedingte oberflachliche Bearbeitungsspuren wie sichtbare Rillen, Abdriicke sowie
Ziehriefen, die fertigungsbedingt entstehen, werden moglichst vermieden, sind aber zulassig.

Die durch Laserbearbeitung entstehenden Schlackertickstande werden an den dulleren
Sichtflachen entfernt.

Fertigungsbedingte Spananhaftungen kénnen im Innenbereich von Rohren und Hohlprofilen
auftreten.

Flugrost, der bereits den Einsatzrohren anhaftete oder durch Lagerung entstand, wie auch
Verzunderung bei Warmverformung, wird standardmaRig nicht entfernt.

Die gefertigten Produkte kdnnen Markierungen bzw. Hartstempelungen vom
Rohmateriallieferanten aufweisen.

SerienmalBig werden die Biegeteile ohne Oberflachenbearbeitung wie beizen, strahlen oder
polieren ausgeliefert.

Die Kanten der bearbeiteten Werkstlicke sind werksseitig nicht bearbeitet.

3. Werksnorm fiir Sauberkeit
Bei der Produktion werden zur Dornschmierung handelsibliche Schmiermittel auf
Pflanzendl- oder Seifenbasis bzw. Minimalschmierung auf Mineral6lbasis verwendet.

Die gefertigten Bauteile werden grundsatzlich vorgereinigt, sind aber nicht frei von Fett
und Ziehmitteln. Auch Spane oder Materialreste kdnnen sich im Rohr bzw. Profil befinden.

4. Werksnorm fiir Verpackung
Die Verpackung wird vom AN transportgerecht festgelegt. Kundenspezifische
Verpackungen miissen gesondert vereinbart werden.
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