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Geltungsbereich

Diese Norm gilt Blihler-weltweit fiir alle Fabrikationsstandorte. Die aufgefiihrten Normen stellen Mindestanforderungen dar.

Allgemeintoleranzen

Allgemeintoleranzen gelten fiir Masse, die in Zeichnungen keine Angaben Uber die erforderliche Masshaltigkeit enthalten.
Falls kleinere Toleranzen notwendig oder gréssere Toleranzen zulassig und wirtschaftlicher sind, so missen diese in der
Zeichnung angegeben werden. Die nachfolgend aufgefiihrten Angaben kénnen in der Fertigung ohne besonderen Aufwand
erreicht werden und sind zwingend einzuhalten.
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1. Blechbearbeitung

Normenzusammenzug Erzeugnisgestaltung Blech siehe UZK-40000.

11 Rohmaterialangaben Blech
Diese Toleranzen und Angaben sind notwendig, um die Prozesssicherheit in der Fertigung zu garantieren.

Blechtoleranzen

a) Oberflachenrauigkeit fiir Normalstahlbleche, kratzfrei <8mm =Ra1,6 um
210 mm =Ra 2 ym
b)  Oberflachenrauigkeit fir nichtrostende Cr-/Ni-Stahle, kratzfrei <6 mm =Ra0,4pum

28 mm =Ra4 pum
c) Oberflachenrauigkeit fir Aluminium (nur EQ-Bleche verwenden)
Die Oberflache muss blank sein; keine Fehler, die beim Anodisieren sichtbar sind.
DIN EN 485-1, Fehlerfreiheit = Absatz 5.2.4, Oberflachenbeschaffenheit = Absatz 6.8

d) Ebenheitstoleranz fir Normalstahlbleche/nichtrostende Cr-/Ni-Stahle (eingeschrankte Ebenheit = FS).
Siehe Material-Werknormen, Hinweise mit Links hinterlegt.

Ebenheitstoleranz fiir Aluminium siehe DIN EN 485-4 Absatz 4.2, Tabelle 7, Bilder 2 - 5.
Die Ebenheit muss so sein, dass sich in der Fertigung keine Mehraufwénde ergeben.

1.2 Trennverfahren in der Blechbearbeitung

Diese Norm dient zur Information Uber Brennschneidteile. Im Einzelnen gibt sie Toleranzen an, die beim Laserschneiden,
autogenen Brennschneiden und beim Plasmaschneiden ohne Extraaufwand erreichbar sind.

1.2.1. Laserschneiden
Schnittspalt je nach Einstellungen 0,1 - 0,25
Anwendungsbereich je nach Leistung der Laser

Max. Schnittleistungin  Stahl 25 mm
nichtrostendem Stahl 20 mm
Aluminium 12 mm
Schneidtoleranzen von Flachen-/Rohr-Laser-Schneidemaschine UZB-30031 Seite 1+2
Blechdicke Langenmass
S 30 100 | 500 | 1000 | 2000 | 3000 | 4000
bis 3 +0,1 | £0,2 | £0,2 | #0,3 | #0,4 | +0,6 | £0,8

3-6 $0,2 | 0,2 | #0,3 | 0,4 | 0,6 | 0,8 | #1,0
8-12 |02 [+0,3 |04 | +05 | 0,8 | #1,0 | #1,0
15-(20) | 0,3 | 0,4 | 0,5 | +0,6 | #1,0 | #1,0 | #1,2

Ab 15 mm Dicke treten geringe Schragschnitte auf, diese sind aber vernachlassigbar.

Oberflachen der Schnittkanten <10 mm ca.Ra 3,2
12-18mm ca.Ra6,4
220 mm ca.Ra12,5
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1.2.2.

Autogenes Brennschneiden
Die Schnittqualitat richtet sich nach der Norm DIN EN ISO 9013, Schnittgiite 1l, Genauigkeitsgrad B.

Werkstiickdicke Nennmassbereich, Aussen-/Innen-/Mittelabstande
35-315(315-1000 | 1000 - 2000 | 2000 - 4000
bis 50 +1,5 +2,5 +3 +3,5
>50-100 2,5 +3,5 +4 +4,5

@ BUHLER

UZT-30003

Formabweichungen vom rechten Winkel, von der Geraden und der Rundheit sind nur innerhalb der angegebenen
Toleranzwerte zulassig.

Schnittgiite bzw. zuldassige Abweichungen

Werkst:ckdlcke Anschmelzradius | Unebenheit | Riefentiefe

m - r max. u max. h max.

Uber bis

20 1 0,5 0,8

20 40 1,5 0,6 1

40 60 2 0,7 1,2

60 80 2,5 1,2 1,4

80 100 3 1,5 1,6

UZT-30003
1.2.3. Plasmaschneiden

Plasmaschneiden wird bei nichtrostenden Stahlen, hochlegierten Stéhlen, Aluminium und Kupfer eingesetzt.
Der Nachteil des Plasmaschneidens ist der Schragschnitt, der wesentlich grésser ist als beim autogenen Brennschneiden.

Langentoleranzen 1,5-70mm = aussen 0/+3 innen 0/-3

70-100 mm = aussen 0/+5 innen 0/-5
Schragschnitt 5a=ca.1mm,50a=ca.3mm, 100 a=ca. 5 mm a (t) = Schneiddicke
1.2.4. Wasserstrahlschneiden

Wasserstrahlschneiden ist ein Trennen mit einem Wasserstrahl, der mit ca. 4000 bar Druck

die entsprechenden Materialien einschneidet. Der Schnittspalt ist ca. 1 mm breit. Vorteilhaft

ist, dass es sich um ein kaltes Trennverfahren ohne Warmeeinfluss der Schneidzone, Rand-
aufhartung oder Gefligeveranderung handelt.

Je nach Einsatzbereich, Reinwasserstrahlschneiden oder Abrasivwasserstrahlschneiden, liegt die
Schneiddicke max. bei 200 mm.

Die Toleranzen liegen je nach Material, Dicke und Qualitdtsanforderungen zwischen 0,1 und 0,5 mm.
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

1.2.5. Scheren, Klinken, Stanzen

Die Allgemeintoleranzen gelten fir Masse, die in Zeichnungen keine Angaben uber die erforderliche Masshaltigkeit
enthalten. Wenn kleinere Toleranzen notwendig oder gréssere Toleranzen zuldssig und wirtschaftlicher sind, missen diese
in der Zeichnung angegeben werden. Die folgenden Angaben kdnnen ohne besonderen Aufwand in der Fertigung erreicht
werden, mussen aber zwingend eingehalten werden.

Allgemeintoleranzen aussen oder innen (Scheren, Klinken) UZT-30005
Blechdicke Nennmassbereich
0-250 | 250-500 | 500-1000 | 1000 - 1500
0,5-3,0 10,5 10,8 1,0 1,2
3,5-8,0 10,8 1,0 1,2 1,5
Allgemeintoleranzen fiir Gerad- und Ebenheit (aus Mustervorlage) UZT-30005

Langenbereiche | bis 120 | >120 - 400 | >400 - 1000 | >1000 - 2000 | >2000 - 4000 | >4000 - 8000

Toleranzen 0,5 1,0 1,5 2,0 3,0 4,0
Allgemeintoleranzen aussen oder innen (Stanzen) UZT-30005
Rundlocher und Schlitze 3<8 | >8<25 | >25<50 | >50 <100 | >100 <250
Blechdicke 0,5 <6 10,2 10,2 +0,3 +0,4 +0,5
26 - 10 10,2 0,4 +0,6 +0,8 +1,0
1-500 10,2 0,4 +0,6 +1,0 +1,5
Lochabstand 1) | 544 1000 | 204 | 208 | 1.2 1.5 2.0

1) Bei Lochabsténden fiir zwei Locher aus verschiedenen Lochwellenbereichen gilt die Toleranz der kleineren Lochweite.

1.2.6. Entgraten, Verputzen, Kanten runden UZB-10015

Beim Entgraten werden die Grate entfernt.

Grate sind scharfe, bei einem Bearbeitungs- oder Herstellungsvorgang entstandenen Kanten, Auffaserungen oder Splitter
von einem meist metallischen Werkstlick, von denen erhebliche Verletzungsgefahren ausgehen kdénnen.

Definition

Unter Entgraten versteht man das Brechen der Kanten von 0,3 - 0,5 mm, damit keine Verletzungsgefahr mehr besteht.
Verputzen beinhaltet das Sdubern von Flachen wie das Bursten von Schweissnahten oder das Beseitigen von
Schweissspritzern usw.

Bei nichtrostenden Teilen und Aluminiumteilen wird nach dem Laser-, Plasmaschneiden und Nibbeln immer entgratet.
Zusatzlicher Arbeitsgang im Operationsplan einfligen. Nach dem Wasserstrahlschneiden wird nicht entgratet.

Es liegt im Verantwortungsbereich des Schlossers, sicherzustellen, dass die durch ihn erstellte Baugruppe biihlerkonform
entgratet, verrundet und verputzt ist.

Zeichnungsangaben

Kanten runden
gemass UZB-10015

Blechdicke | Verrundungsradius

1,0 0,3
1,5-25 0,5
30-5 1,0
6,0-10 1,5
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1.3. Spanlose Blechbearbeitung
1.3.1. Walzrichten

Stahlteile, welche thermischen Trennverfahren unterzogen werden, miissen zur Verbesserung

der Masshaltigkeit anschliessend oftmals gerichtet werden (Eigenspannungen).

Walzrichten bietet die Mdglichkeit, unerwiinschte Spannungen und Unebenheiten zu

eliminieren (gleichmassig zu verteilen).

Zu beachten ist Folgendes:

- Je nach Maschinenleistung und -breite sind die Mdglichkeiten begrenzt.

- Je nach Material ist das Walzrichten dickenabhéngig (je héher die Streckgrenze, desto
kleiner werden die Teile zum Walzrichten).

eine Voraussetzung.

Die Ebenheitstoleranz ist aus der Norm DIN ISO 2768-2, Tabelle 1, Klasse L zu entnehmen.

1.3.2. Falzen UZB-30044

- Von runden Rohren aus St 37 Bl vzkt
Zugabe fur Langsfalz LF = 0,5 x (3 x FB +1)

Aspirationsbau UZB-30039
D Langsfalz Stehfalz Ausklinkung
. . Blechdicke | Falzbreite | Zugabe
Uber | bis FB LF 1) EB |DB | d | f.EB | F.DB
180 0,56 7 11 51107 |65 | 115
180 | 350 0,75 8 12 6 |12 |7 |75 | 135
350 1 9 14 7 11419185 | 155

1) Gilt auch fiir Ubergangselemente UZB-30045.

Fiir konische Ubergangsstiicke ist immer der Durchmesser D des kleineren Querschnittes fiir die Bestimmung der
Blechstarke s massgebend.

- Aus St 37 Bl vzkt (gerade Bleche, Vierkantrohre)

D s
Uber | bis
200 | 0,56
200 | 350 | 0,75
350 1

Fiir konische Ubergangsstiicke ist immer der Durchmesser D des kleineren Querschnittes fiir die Bestimmung der
Blechstarke s massgebend.

- Von Ubergangsstiicken aus St 37 Bl vzkt

D s
Uber | bis
180 | 0,56
180 | 350 | 0,75
350 1

Fir die Bestimmung von s ist der Durchmesser des kleineren Querschnittes massgebend.
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1.3.3. Sicken
Sicken sind manuell oder maschinell hergestellte rinnenférmige Vertiefungen im Blech.

Sicken flacher Teile Sicken zylindrischer Teile
8,5-11,0 A
- T 1
o [}
' UZB-30030
Blechdicken Blechdicken
St 37 2 mm St 37 2,5mm
St nichtrostend 1,5 mm St nichtrostend 1,5 mm
PE 300 3mm PE 300 2,5 mm
Pe 100 1/2 h 2mm Pe 100 1/2 h 2mm

Die Toleranzen (Langen- und Winkelmass) sind aus dem Normblatt UZT-30005 zu entnehmen. Bei Anfragen kénnen auch
gemass DIN ISO 2768-1 die Toleranzen nach Klassen definiert werden.

1.3.4. Bordeln

Das Bérdeln ist eine Umformtechnik, die den Rand eines Rohres je nach Vorgaben
nach innen oder aussen auf-/zubiegt.

Verwendet wird diese Umformtechnik bis ca. 2 mm Blechdicke (je nach der Leistung).
Wird fur Rohrbau, Liftungsbau, Kaltetechnik usw. eingesetzt. Der Winkel des
umgebogenen Randes betragt max. 90°.

Die Toleranzen (Ladngen- und Winkelmass) sind aus dem Normblatt UZT-30005
zu entnehmen. Bei Anfragen kénnen auch gemass DIN ISO 2768-1 die Toleranzen
nach Klassen definiert werden.

1.3.5. Driicken

Das Driicken gemass DIN 8584 (Metalldriicken, Formdriicken) ist ein Fertigungsverfahren
in der Umformtechnik. Es lassen sich verschiedene rotationsymetrische Teile in die
gewunschte Form driicken. Je genauer die Driickform, desto genauer wird das Druckteil.
Die Toleranzen sind aus dem Normblatt UZT-30005 zu entnehmen. Bei Anfragen kénnen
auch gemass DIN ISO 2768-1 die Toleranzen nach Klassen definiert werden.

1.3.6. Walzen
Das Rundwalzen ist ein Umformverfahren, das angewendet wird, um einer 3-Walzen

zunéchst im Wesentlichen zweidimensional ausgedehnten Struktur (flaches Blech) Rundbiegemaschine
die dritte Dimension in Form einer Rundung zu geben.

3-Walzen Rundbiegemaschine mit 2 unteren Walzen und einer oberen Walze. Mit der
oberen Walze wird je nach Verstellung nach unten/oben zwischen den 2 unteren Walzen
der Radius bestimmt. Hier muss pro Seite, je nach Walzendicke und Grésse, ca. 200 mm
stufenweise angebogen werden.

3- oder 4-Walzen

3- oder 4-Walzen Rundbiegemaschine mit einer oberen und unteren genau Ubereinander Rundbiegemaschine
liegenden Walze (Spannwalzen) und seitlich liegenden Walzen zum Rundbiegen. I’
Hier muss nicht stufenweise angebogen werden. Wird ein Blech Uber die seitliche Walze =
eingefiihrt, so wird durch die spannbaren bzw. verstellbaren seitlichen Walzen das Blech
prazise angebogen.
O —
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

Blechdicke und Fertigungsbreite sind von den Gegebenheiten der Rundwalzmaschinen abhangig.

Die Toleranzen fiir Laingenmasse (z. B. Aussen-/Innen-/Absatzmasse, Durchmesser, Radien, Abstandsmasse) sind aus
dem Normblatt UZT-30005 zu entnehmen.

Nennmassbereich in mm
Toleranzklasse  [<50 [50 - 120 [120 - 400 [400 - 1000 [1000 - 2000]2000 - 4000
Grenzabmasse in mm

Dicke <3 11+0,5| 0,5 +0,8 1,2 1,5 2,0
Dicke 4,5,6 2 |+0,8| #1,0 +1,0 1,5 +2,0 2,5
Dicke 28 3 +1,2 1,5 2,0 2,5 +3,0

1.3.7. Abkanten

Das Biegen von Blechen, auch Abkanten genannt, ist ein weiteres Umformverfahren bei
der Blechverarbeitung.

Folgende Parameter miissen eingehalten werden:

- Die minimale Abkantbreite des Biegeteils ist abhangig von der Stempel/Matrizen/
Blechdicken-Kombination (Abrutschen in die Matrize).
Siehe Normblatt UZB-30000.

- Die Verwendung der richtigen Kombination Matrize/Stempel.
Der Radius ist auf der Zeichnung anzugeben.
Siehe Normblatt UZB-30008, DIN 6935.

- Wenn es die Steuerung zulasst, ist eine Simulierung vorzunehmen.

Toleranzen sind aus dem Normblatt UZT-30005 zu entnehmen.

[ Y Iy
\ & \ A

1) Bei Einer- und Zweierlos wird das Toleranzfeld um 0,5 mm vergréssert.

Abkanten, Biegen, Pressen (Langenmasse) UZT-30005

Nennmassbereich in mm
Toleranzklassen <50 | 50-120 | 120 -400 | 400 - 1000 | 1000 - 2000 | 2000 - 4000
Grenzabmasse in mm

Dicke <3 1 | +0,5 +0,5 10,8 +1,2 +1,5 +2,0
Dicke4,5,6 2 | 0,8 +1,0 +1,0 +1,5 +2,0 +2.5
Dicke >8 3 +1,2 1,5 12,0 +2,5 +3,0

AT

Abkanten, Biegen, Pressen (Winkelmasse)

Nennmassbereich in mm (Lange des kirzeren Schenkels)

Toleranzklassen <50 | 50-120 | 120-400 | >400
Grenzabmasse in Minuten (in mm pro 100 mm)
Dicke <3 1 +30%0,9 +30Y0,9 +10'0,4 +0,5'0,3
Dicke 4,5,6 2 +45'1,3 +30Y0,9 +15'0,5 +10'0,4
Dicke >8 3 +30/0,9 +15°0,5 +10'0,4
Genehmigt Erstellt von Datum UAB -24200
B1 Business Michaelis Bettina 04/08/23

MLFQ2 Seite 8 von 32



https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzt-30005de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-30000de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-30008de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzt-30005de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzt-30005de

Allgemeintoleranzen

Stufenweise biegen

4.Kt-Rund-Stutzen
Standard-Ausfiihrung
Stufenweises Biegen mit Teilungen nach Tabelle

Keine Angaben auf der Zeichnung

Anzahl Abschnitte pro Viertelkreis

Durchmesser g Abschnitte

<80 6
81 -100 6
101 — 200 8
201 — 300 9
301 — 500 11
501 — 700 12
701 — 900 14

> 901 17

Viertelkreis

Abschnitte
(Biegeteilung)

Definition anderer Teile

@ BUHLER

Spezial-Ausfiihrung

Stufenweise Biegen mit 1.3 x s
Diese Spezialausfiihrung muss auf der
Zeichnung klar definiert werden

Biegen spezial

\/ UZK-34045-S.13

Die Konen, welche nicht gewalzt werden kdnnen, Alle Walzteile, die stufenweise angebogen
miissen vom grosseren Durchmesser ausgehend, werden, missen nach Spezial-Ausflihrung
nach der Tabelle (Anzahl Abschnitt) stufenweise 1,3 x s gefertigt werden.

gebogen werden Wird nicht auf der Zeichnung definiert.

Alle zylindrischen Teile, welche nicht gewalzt werden
kénnen, missen nach der Tabelle (Anzahl
Abschnitte) stufenweise gebogen werden.

1.4. Schlosser/Schweisser
Normenzusammenzug Erzeugnisgestaltung Blech siehe UZK-40000.

1.4.1. Verarbeitung Normalstahl (Schwarzblech)

Schlosser/Schweisser bezieht sich auf den Zusammenbau von Details aus Normalstahl (un-/niedrig legiertem Stahl) zu

Baugruppen, Behéltern usw.

Die Verbindungen sind vorwiegend geschweisst; nicht 16sbar, und kénnen nur durch eine lokale Zerstérung des

Bauteils getrennt werden.
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

Folgende Verarbeitungsrichtlinien sind zwingend einzuhalten:

- Nur Original-Zeichnungen/Dokumente verwenden.

- Nur vorgegebene Werkstoffe einsetzen (wenn nicht verfligbar, Alternativ-Werkstoffe mit LCM abklaren)
- Schweiss-/Heftlehren, wenn vorhanden, verwenden.

- Fur Schweissbaugruppen nur schweissbare Grundwerkstoffe auswahlen. siehe UZR-21108

- Zweckmadssige Schweisszusatze verwenden. siehe UZR-21108

- Vorwéarmen bei speziellen Materialien bzw. Werkstiick-Dicken. siehe UZB-40001

- Schweissanweisungen befolgen.

- Nahtgréssen den Schweissbezeichnungen entsprechend umsetzen. siehe UZS-10033

Schweissen (Biihler-Standard)

Wenn auf der Zeichnung nichts Spezielles vermerkt ist:

- gilt fur Schweissverbindungen DIN EN ISO 5817, Bewertungsgruppe C.
- gilt fur die Kehinaht-Grésse DIN EN ISO 2553, Nahtdicke a.

Weitere Werknormen zum Schweissen/Loéten

Bolzenschweissen = UZN-10056
Widerstandsschweissen = UZS-20010
Schweissqualitatsstufen = UZS-10034
Visuelle Schweissnahtqualitat = UZS-10008
Allgemeine Angaben = UZS-10030
Hartléten = UZS-30000

Werkstoffe mit zwingender Vorwéarmung

Werkstoff Temperatur °C
>10 mm Dicke | 10 - 25 mm Dicke 25 - 50 mm Dicke | >50 mm Dicke
St 52-3 100 200
St 50-2 100 200 300 300
CK 35 100 200 300 300
CK 45 100 200 300 300
16 MnCr5 100 200 300 300

Es ist zwingend eine Erststiickpriifung geméass Org BU-00697 durchzufiihren!
Alle Priifungen sind geméass der Anweisung von Org BUZ-00173, Prifung nach Stichproben, durchzufiihren!

Die Toleranzen fiir Schweisskonstruktionen geméass UZT-30006 sind massgebend.
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B1 Business Michaelis Bettina 04/08/23
MLFQ2 Seite 10 von 32



https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzr-21108de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzr-21108de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzr-21108de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-40001de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzs-10033de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_din-en-iso-5817de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_din-en-iso-2553de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzn-10056de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzs-20010de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzs-10034de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/Norm/nrm_uzs-10008de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/Norm/nrm_uzs-10030de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/Norm/nrm_uzs-30000de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/OrgForm/org_bu-00697de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/OrgForm/org_buz-00173de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzt-30006de

Allgemeintoleranzen

@ BUHLER

Gultig fur Schweisskonstruktionen

Toleranzen fiir Lingenmasse

Nennmassbereich | (in mm)

<200 | >200-400 | >400-1000 | >1000 - 2000 [ >2000 - 4000 | >4000 - 8000
Toleranzen t in mm

+2 | 25 |

Toleranzklasse

1 1] +3 | +4

—

. . [ J
Toleranzen fiir Winkelmasse

N

Nennmassbereich | (in mm)
<100 | >100-200 | >200-400 | >400-1000 | >1000
Toleranzen tin mm
1 +0,5 | +1 | +1,5 |

Toleranzklasse

+2 | 25

<7 (g

Ebenheit = Klasse 2

Geradheits-, Parallelitits- und Ebenheitstoleranzen

/ 7//

Geradheit = Klasse 1 Parallelitat = Klasse 1

Nennmassbereich | (in mm) bezieht sich auf die langere Seite der Oberflache
Toleranzklasse | <200 | 200-400 | 400-1000 | 1000-2000 | 2000 -4000 | 4000 - 8000
Toleranzen t (in mm)

1 1 1 1,5 2 3 4

1 1,5 3 4,5 6 8
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

Oberflachenbearbeitungsangaben/Zusatzsymbole
Alle Angaben zur Oberflaichenbearbeitung sind zwingend einzuhalten.
Basisoberflache Dicke <8 mm, Ra < 1,6 ym Basisoberflache Dicke 10 mm, Ra <2,0 um

Fir das Pulverbeschichten ohne sichtbare Schleifspuren ist der Ra-Wert von 1,6 einzuhalten.
Es missen immer alle Schleifspuren der vorgangig tieferen Kérnung herausgeschliffen werden.

Handschleifen/Polieren
Ra-Wert in um 12,5] 6,3 | 3,2 1,6 1,2 10,8
N-Wert N10 | N9 | N8 N8/N7 N7 | N6
Kérnung ~20 | ~40 | 40 | 80/100 1) | 120 | 150

1) Bei Exzenterschleifmaschinen ist es mit K50 - K60 mdglich, den Ra-Wert 1,6 zu erreichen.

Mit Exzenterschleifmaschinen kénnen Unebenheiten (Welligkeit) verhindert werden.
Achtung, der Ra-Wert muss eingehalten werden.

Alte Oberflachenbezeichnungen sind unter UZB-10012, UZB-10013 zu finden.
Neue Oberflachenangaben sind unter UZB-10014 zu finden.

Achtung, es sind unterschiedliche Schleifprodukte auf dem Markt.

Hinweis: zweckmassiger Oberflachenfinish > nur so viel schleifen wie nétig!

Angaben Schweissnahtbearbeitung (alte und neue Schleifangaben)

Schweissnaht N0
auf Laenge 10 mm \/ zsl |xT0 Angaben auf der gleichen Line wie Schweissnahtgrosse

Ra 12.5

v

Schleifangaben neben der Schweissnahtbezeichnung mit Pfeil auf die Flache

Lochschweissung mit Symbol — (liblicherweise flach nachgearbeitet)

Schleifangaben als Zusatzangabe auf Zeichnung (Minimale Angaben)

Schweissnahte geschliffen Korn 180, Ra 1.6 @)

Schweissnahtbezeichnugen mit min. Angaben — und erweitertes Symbolv/bei welchem Materialabtrag verlangt wird.

v/ Schleifangaben als Zusatzangabe auf Zeichnung

D— Schweissnihte geschliffen
2[\C

N 240x2 \/ Ra12.5

Zusatzsymbole siehe UZS-10031, graphische Symbole siehe DIN EN ISO 1302
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

1.4.2. Verarbeitung von nichtrostendem Stahl

Oberflachen von nichtrostenden Teilen missen in der Fertigung vor Kratzern, Scheuerspuren, etc. geschiitzt werden.
Mechanische Beschadigung an Oberflachen sind meistens noch nach dem Oberflachenfinish an Bauteilen sichtbar und
beeinflussen deren Korrosionsbestandigkeit negativ.

Folgende Verarbeitungsrichtlinien sind zwingend einzuhalten:

- Nur Original-Zeichnungen/Dokumente verwenden.

- Nur vorgegebene Werkstoffe einsetzen (wenn nicht verfigbar, Alternativ-Werkstoffe mit LCM abklaren)

- Schweiss-/Heftlehren, wenn vorhanden, verwenden.

- Fur Schweissbaugruppen nur schweissbare Grundwerkstoffe auswahlen. sieche UZR-21108

- Zweckmassige Schweisszusatze verwenden. siehe UZR-21108

- Schweissanweisungen befolgen.

- Nahtgréssen den Schweissbezeichnungen entsprechend umsetzen, siehe UZS-10037

- Vor allem bei dinnwandigen nichtrostenden Bauteilen muss mit grossem Schweissverzug gerechnet werden.

- Konstruktion und Arbeitsablauf miissen so ausgelegt sein, dass eine Korrektur von Deformationen mdéglich ist. Dadurch
konnen die Masshaltigkeit gesichert, sowie visuelle Anspriiche erfiillt werden.

- Teile aus nichtrostendem Stahl miissen wahrend dem Verarbeiten und Transport vor Beschadigung geschitzt werden.
(Schutz-Folie moglichst lange nicht entfernen!)

Allgemeine Richtlinien, Giteklassen und Oberflachenfinish sind definiert in UZB-10030.
Es gelten die oben angeflihrten Toleranzen fiir Schweisskonstruktionen, siehe UZT-30006.

Far 1.4003, X2CrNi12 ferritischer nichtrostender Stahl sind folgende Anleitungen fiir die Fertigung massgebend:
Eigenschaften 1.4003 siehe UZR-21034.
Fertigungsanweisung 1.4003 siehe UZR-21134.

Oberflachenbearbeitungsangaben/Zusatzsymbole

Alle Angaben zur Oberflachenbearbeitung sind zwingend einzuhalten.
Die Zusatzsymbole sind immer die gleichen.

Basisoberflache kaltgewalzt Ra < 0,4 ym, Basisoberfliche warmgewalzt Ra < 400 ym

Es miissen immer alle Schleifspuren der vorgangig tieferen Kérnung herausgeschliffen werden.

Handschleifen/Polieren
Ra-Wert in ym 12,5 | 6,3 | 4,6 3,2 2,6 2,0 1,6 1,0 0,8 0,4
N-Wert N10 N9 N9 N8 N8 N8 N7 N7 N6 N5
Kérnung 20 40 60 80 120 150 180 220 240 | 400
Mechanische Bearbeitung 1) 12,5 6,3 3,2 3,2 1,6 1,6 1,6 0,8 0,8 0,4

1) Geforderter Rauheitswert fiir die mechanischen Teile, die an die nichtrostenden Baugruppen geschweisst oder montiert
werden.

Standardwerte beim Schleifen fiir nichtrostende Fertigung sind K150, K180, K220.
Min. Ra-Wert fiir das Glasstrahlen ist = Rz 2/K150.
Min. Ra-Wert fiir das Glasstrahlen, wenn nachher elektropoliert wird = Rz 1/K220.
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

1.4.3. Verarbeitung von Aluminium

Oberflachen von Aluminium-Blech/Profilen missen in der Fertigung vor Kratzern, Scheuerspuren, etc. geschiitzt werden.
Mechanische Beschadigungen sind meistens noch nach dem Oberflachenfinish an Bauteilen sichtbar.

Folgende Verarbeitungsrichtlinien sind zwingend einzuhalten:

- Nur Original-Zeichnungen/Dokumente verwenden.

- Nur vorgegebene Werkstoffe einsetzen (wenn nicht verfligbar, Alternativ-Werkstoffe mit LCM abklaren)

- Schweiss-/Heftlehren, wenn vorhanden, verwenden.

- Fur Schweissbaugruppen nur schweissbare Grundwerkstoffe auswahlen. sieche UZR-21108

- Zweckmassige Schweisszusatze verwenden. siehe UZR-21108

- Schweissanweisungen befolgen.

- Nahtgréssen den Schweissbezeichnungen entsprechend umsetzen, siehe UZS-10037.

- Konstruktion und Arbeitsablauf miissen so ausgelegt sein, dass eine Korrektur (Richten) von Deformationen méglich ist.
Dadurch kénnen die Masshaltigkeit gesichert, sowie visuelle Anspriche erfillt werden.

- Teile aus Aluminium missen wahrend dem Verarbeiten und Transport vor Beschadigung geschiitzt werden. (Schutz-
Folie moglichst lange nicht entfernen!)

Der Schweissqualitat-Standard ist in der Richtlinie UZS-10034 definiert
Es gelten die oben angeflihrten Toleranzen fiir Schweisskonstruktionen, siehe UZT-30006.
Oberflachenbearbeitung, sieche UZT-30006.

Wenn bei diinnwandigen Flanschen, abgebogenen Blechkragen, eine Seite eben geschliffen werden muss, sollte eine
Gegenlage zum Rand des Flansches geschweisst werden. So kann eine Rissbildung verhindert werden.

3 || 27 H'I{y
<
@ I

/
,-fI
/

Eine Gegenlage verhindert eine Rissbildung, wenn die Schweissnaht eben geschliffen wird.

1.4.4. Verpackung, Transport

Die Verpackung ist so zu gestalten, dass eine Qualitdtsverminderung des Materials/der Produkte wahrend des Transportes
ausgeschlossen werden kann.
Je nach Transport ist die Ware gesichert/gebunden auf intakten Paletten bereitzustellen.

Die Palettengrésse ist dem Material/Produkt anzupassen. Uberhang kann zu Transportschaden fiihren.

Die Ware ist gesichert/gebunden, sodass ein Verrutschen ausgeschlossen werden kann.

Beim Binden von diinnwandigen Produkten ist eine Unterlage zur Verhinderung des Durchbiegens der Produkte zu
verwenden.

Bei nichtrostenden Produkten ist ein Kunststoff-Bindematerial zu verwenden.

Bei Aluminiumprodukten missen PE-Unterlagen zwischen Bindematerial und dem Produkt verwendet werden.

Bei Umgebungstemperatur/Feuchtigkeit und langer Transportdauer ist der Korrosionsschutz zu beachten.

Das Transportgut muss sauber identifiziert und adressiert sein. Die Arbeitspapiere gehdren immer zur Ware.

Wenn Transportgebinde vorhanden sind, missen sie verwendet werden.

z. B. UNW-84009, UNW-84010, UNW-84011, UNW-84012, Holz-Prisma UNW-84003
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

2. Mechanische Bearbeitung

2.1. Rohmaterialangaben Stangen, Profile

Grundsatzlich gelten fiir die verwendeten Rohmaterialien, Stangen und Profile die auf den jeweiligen Normblattern (UNR
usw.) vorhandenen Angaben zu Toleranzen, Qualitaten usw. bzw. die darin aufgefiihrten DIN-, EN- oder ISO-Normen.
Erganzend zum Thema Bearbeitungszugaben fiir Profile gilt die UZR-11000.

21 Rohmaterialangaben Guss

Grundsatzlich gelten fiir die verwendeten Rohmaterialien, Stangen und Profile die auf den jeweiligen Normblattern (UNR
usw.) vorhandenen Angaben zu Toleranzen, Qualitaten usw. bzw. die darin aufgefiihrten DIN-, EN- oder ISO-Normen.
Ergadnzend zum Thema Bearbeitungszugaben fiir Profile gilt die UZR-11000.

Fur Gussteile aus Formguss gelten die Guss-Toleranzen gemass Zeichnungsangabe oder Bestellung. Sind keine
Toleranzangaben definiert, gelten fiir Neukonstruktionen die Gblichen Allgemeintoleranzen gemass DIN EN ISO 8062 (bzw.
fur Konstruktionen von vor dem August 1998 DIN-1683-1, DIN-1684-1, DIN-1685-1, DIN-1686-1, DIN-1687-1 und DIN 1688-
1). Fir Feinguss gilt als Richtlinie das VDG-Merkblatt P690.

2.3. Bearbeitung

Allgemeintoleranzen fiir die mechanische Fertigung
Diese Norm dient der Vereinfachung von Zeichnungen. Die Allgemeintoleranzen gelten fir Masse, die in Zeichnungen keine
besonderen Angaben Uber die erforderliche Masshaltigkeit enthalten.

Allgemeintoleranz fiir Toleranzklasse
Langen und Winkelmasse DIN ISO 2768-1 m
Gebrochene Kanten UZB-10015, UZB-10017, DIN EN ISO 13715 m
Gerad- und Ebenheit DIN I1SO 2768-2 K
Rechtwinkligkeit DIN ISO 2768-2 K
Rund- und Planlauf DIN ISO 2768-1 -
Symmetrie DIN ISO 2768-2 K
Oberflachenangaben UZB-10012, UZB-10014 -

Damit sind bei Buhler die Allgemeintoleranzen fiir mechanische Bearbeitung festgelegt.

ISO 2768-mK

Wenn kleinere Toleranzen notwendig oder grossere Toleranzen zuldssig und wirtschaftlicher sind, miissen sie in der
Zeichnung angegeben werden. Engere Toleranzen als die hier genannten Allgemeintoleranzen sind nur in besonderen Fallen
anzuwenden, da sie die Fertigung verteuern. Folgende Tabellen enthalten Toleranzwerte, die ohne besonderen Aufwand in
der Fertigung erreicht werden kénnen und eingehalten werden missen.

Zuriickweisung

Wenn nicht anders festgelegt, dirfen Werkstlicke, bei denen die Allgemeintoleranzen nicht eingehalten sind, nicht
automatisch zurtickgewiesen werden, wenn ihre Funktion nicht beeintréchtigt ist (geméass DIN ISO 2768-1 (Pkt. 6 und A4)).

2.4, Allgemeintoleranzen fiir Lingen- und Winkelmasse, Kanten

2.41. Toleranzen fiir Lingenmasse (DIN ISO 2768-1, Tabelle 1, Klasse m)

Langenbereiche |von 0,5-6|>6-30|>30- 120 | >120 - 400 | >400 - 1000 | >1000 - 2000 | >2000 - 4000
Toleranzen +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2 +2.0

2.4.2. Toleranzen fiir Winkelmasse (DIN ISO 2768-1, Tabelle 3, Klasse m)

Langenbereiche des kirzeren Schenkels | bis 10 | >10 - 50 | >50 - 120 | >120 - 400 | >400

Toleranzen +1° +0° 30’ +0° 20’ +0° 10’ +0° 5’
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2.4.3. Toleranzen fiir gebrochene Kanten, Rundungshalbmesser, Schragen
UZB-10015, UZB-10017, DIN EN 1SO 13715

Langenbereich
Toleranz 0,3-0,5

In der Fertigung wird der Innenradius mit einer Toleranz von 25 % des Nennwertes hergestellt (Ausnahme Werkzeuge).
Werden wirklich genaue Radien gewtinscht, ist die Radiusangabe mit einer Toleranz zu versehen.

Darf aus funktionstechnischen Griinden die Kante nicht gebrochen werden, ist dies auf der Zeichnung zu
vermerken ,,Kante scharf*.

2.5, Allgemeintoleranzen fiir Form und Lage

2.51. Toleranzen fiir Geradheit und Ebenheit (DIN ISO 2768-2, Tabelle 1, Klasse K)

Langenbereiche | bis 10 | >10-30 | >30- 100 | >100 - 300 | >300 - 1000 | >1000 - 3000
Toleranzen 0,05 0,1 0,2 0,4 0,6 0,8

Fir die Geradheitstoleranzen gelten die Lange der betreffenden Linie und fiir Ebenheitstoleranzen die grossere Seitenlange
der Flache.

2.,5.2. Toleranzen fur Parallelitit (DIN 1ISO 2768-2)

Die Allgemeintoleranz fir Parallelitat ist gleich dem Zahlenwert der Masstoleranz oder der Ebenheits- bzw. Geradheits-
toleranz; je nachdem, welche die grossere ist. Das langere der beiden Formelemente gilt als Bezugselement. Wenn die
Formelemente gleiches Nennmass haben darf jedes als Bezugselement dienen

2.,5.3. Toleranzen fiir Rechtwinkligkeit (DIN ISO 2768-2, Tabelle 2, Klasse K)

Langenbereiche des kirzeren Schenkels | bis 100 | >100 - 300 | >300 - 1000 | >1000 - 3000
Toleranzen 0,4 0,6 0,8 1,0

Der langere Schenkel des Winkels dient als Bezugselement.

2.5.4. Rundheit (DIN ISO 2768-2, Pkt. 5.1.2)

Die Allgemeintoleranz fiir Rundheit ist gleich dem Zahlenwert der
Durchmessertoleranz, darf aber keinesfalls grosser als der in Tabelle 4
angegebene Wert fur die Rundlauftoleranz sein.

2.5.5. Zylinderform (DIN I1SO 2768-2, Pkt. 5.1.3)

Allgemeintoleranzen fir die Zylinderform sind nicht festgelegt. ]’ —_

[© [0.08[AB |
2.5.6. Koaxialitat (DIN ISO 2768-2, Pkt. 5.2.5)
Allgemeintoleranzen fiir Koaxialitat sind nicht festgelegt.

Anmerkung

Die Koaxialitatsabweichung darf im Extremfall so gross sein wie die
angegebenen Werte fiir den Rundlauf, Tabelle 4, weil sich die Rundlauf-
abweichung aus Koaxialitats- und Rundlaufabweichung zusammensetzt.

50
|
80
\
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2.5.7. Toleranzen fiir Rund- und Planlauf (DIN ISO 2768-2, Tabelle 4, Klasse K)

Toleranzklasse | Lauftoleranzen
K 0,2

Bei Allgemeintoleranzen fiir Lauf gelten als Bezugselement die
Lagerstellen, wenn diese als solche gekennzeichnet sind. Andernfalls
gilt fur Lauf das langere der beiden Formelementen als Bezugselement.
Wenn beide Formelemente gleiches Nennmass haben, darf jedes als
Bezugselement dienen.

A(Tg.Tol [A-B

f Allg.Tal,
[A-BptLg.Tol ] /] [ / Jptg.Tol JA-] /] A
— Llg.Tol JA-B]

- @0

@D

-8Ry 1oL/ . g Tot [ 1 —

2.5.8. Toleranzen fiir Symmetrie (DIN ISO 2768-2, Tabelle 3, Klasse K)

Langenbereiche | bis 300 | >300 - 1000 | >1000 - 3000
Toleranzen 0,6 0,8 1,0

Das langere der beiden Formelemente gilt als Bezugselement. Wenn die Formelemente gleiches Nennmass haben, darf
jedes als Bezugselement dienen. Die Allgemeintoleranzen fir Symmetrie gelten, wenn mindestens eines der beiden
Formelemente eine Mittelebene hat oder die Achsen der beiden Formelemente im rechten Winkel zueinander liegen.

M T=]—

L=
[
Ly
L, Ly
L,

Bezug: dngeres Formelement (L) N
—= Bezug: ldngeres Formelement (L)
L= =

s T = =H &

Bezug: ldngeres Formelement (L,)
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Allgemeintoleranzen

2.6. Lagetoleranzen fiir Keilnuten in Wellen

Figure 1
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Keilnuten ohne Lagetoleranz-Angabe

Bei zwei oder mehreren Keilnuten, welche fluchtend oder in
einem Winkel zueinander versetzt sind, ist eine Winkel-
abweichung bis max. ,A“ am Wellenaussendurchmesser
gemass Tabelle Fig. 1 zulassig.

Die max. Winkelabweichungen gelten auch fir Keilnuten, welche
fluchtend oder in einem Winkel zu angefrasten Flachen, Bohr-
I6chern usw. angeordnet sind.

Das Hilfsmittel zum Ausrichten (von Auge oder mit Winkel) ist
freigestellt.

Die Mittigkeitsabweichung der Keilnute symmetrisch zur
Wellenachse muss innerhalb der Werte aus Tabelle Fig. 2
liegen, ohne Angabe auf Zeichnungen, damit die Passung zur
Gegenkeilnut in der Nabe gewahrleistet ist. Allgemeine
Erlauterungen siehe auch UZT-40000, S. 1, Pkt. 4.

Keilnuten mit Lagetoleranz-Angabe

In besonderen Fallen, z. B. in Rotorwellen flir Kontrollsichter,
Schalmaschinen usw., ist fiir genau fluchtende oder in einem
Winkel zueinander versetzte Keilnuten die Lagetoleranz auf der
Zeichnung anzugeben. Beispiel fur fluchtende Keilnuten siehe
Fig. 3, flr winkelversetzte Keilnuten siehe Fig. 4.

Kontrollmittel zum Ausrichten
Spezial-Ausrichtwerkzeug und Wasserwaage.

Mittigkeitsabweichungen der Keilnute symmetrisch zur Wellen-
achse innerhalb der Werte aus Tabelle Fig. 2 (Beispiel siehe
UZT-40000, Seite 8, Fig. 3).

Erldauterungen zu Fig. 3 und Fig. 4
Die Lage zweier oder mehrerer Keilnuten-Mittelebenen
zueinander wird auf die gemeinsame Wellenachse bezogen.

Fluchtende Keilnuten (Beispiel Fig. 3)

Die Mittelebene der Keilnut 14 P9 muss zwischen zwei
parallelen Ebenen mit einem Abstand derselben von 0,1 mm
liegen.

Der Abstand der Ebenen liegt symmetrisch um den geome-
trisch vorgeschriebenen Ort am Wellendurchmesser 0° versetzt
zur Basisebene A bezogen auf die Achse B.

Versetzte Keilnuten (Beispiel Fig. 4)

Die Mittelebene der Keilnut 14 P9 muss zwischen zwei pa-
rallelen Ebenen mit einem Abstand derselben von 0,1 mm
liegen.

Der Abstand der Ebenen liegt symmetrisch um den geometrisch
vorgeschriebenen Ort am Wellendurchmesser 30° versetzt zur
Basisebene A bezogen auf die Achse B (siehe auch UZT-40000,
S. 7, Fig. 4).

Fir die Grosse der Lagetoleranz ist der Konstrukteur im
Einvernehmen mit Avor verantwortlich.
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2.7. Auswuchten

2.71. Einfiihrung

- Fir das Auswuchten gibt es keine ,Allgemeintoleranzen® im Sinne des Wortes.
- Grundsatzlich gibt die technische Zeichnung, in Ausnahmeféllen auch der Operationsplan, vor, ob ein Auswuchten nétig
ist oder nicht.

2.7.2. Giitestufe
Auswucht-Gutestufen flr verschiedene Gruppen von typisch starren Rotoren

Produkt der
Auswucht- Beziehung
Gltestufe | (ezyl.-®) 1),2)
mm/s

Rotortypen - Allgemeine Beispiele

G 250 250 Kurbeltriebe starr aufgestellter, schnelllaufender 4-Zylinder-Dieselmotoren 4)

G 100 100 Kurbeltriebe schnelllaufender Dieselmotoren mit sechs und mehr Zylindern 4),
komplette (Otto- oder Diesel-) PKW-, LKW-, Lok-Motoren 5)

Autorader, Felgen, Radsatze, Gelenkwellen

Kurbeltriebe elastisch aufgestellter, schnelllaufender Viertaktmotoren (Otto oder Diesel) mit
sechs und mehr Zylindern 4)

Kurbeltriebe von PKW-, LKW-, Lok-Motoren

G40 40

Antriebswellen (Propellerwellen, Kardanwellen) mit besonderen Anforderungen

Teile von Zerkleinerungs- und Landwirtschaftsmaschinen

Einzelteile von PKW-, LKW-, Lok-Motoren (Otto oder Diesel)

Kurbeltriebe von Motoren mit sechs und mehr Zylindern mit besonderen Anforderungen

G 16 16

Teile der Verfahrenstechnik; Zentrifugentrommeln

Getriebe flr Hauptturbine in Handelsschiffen

Ventilatoren, Schwungrader, Kreiselpumpen

Maschinenbau- und Werkzeugmaschinen-Teile

Walzen von Papier- und Druckmaschinen

Laufer von Strahltriebwerken

Motoren-Einzelteile mit besonderen Anforderungen, mittlere und grosse Elektromotoren-
Anker (von Elektromotoren mit min. 80 mm Wellenhéhe) ohne besondere Anforderungen
Kleinmotoren-Anker, meist in Serienfertigung, bei schwingungsunempfindlichen
Anwendungen und/oder bei schwingungsisolierter Aufstellung

G633 6,3

Gas- und Dampfturbinen einschliesslich Hauptturbinen in Handelsschiffen, Turbogeblase,
starre Turbogeneratorlaufer; Werkzeugmaschinen-Antriebe, mittlere und grossere
Elektromotoren-Anker mit besonderen Anforderungen

Pumpen mit Turbinenantrieb

Computer-Speicher-Trommeln und -Platten

Kleinmotoren-Anker, fiir die eine oder beide Voraussetzungen der Gutestufe nicht zutreffen

G25 2,5

G 1 1 Magnetophon- und Phono-Antriebe
Schleifmaschinen-Antriebe; Kleinmotoren-Anker mit besonderen Anforderungen

G04 0,4 Feinstschleifmaschinen-Anker, -Wellen und -Scheiben; Kreisel

Fir typische Bauteile aus dem allgemeinen Maschinenbau, wie sie auch bei Biihler vorkommen, ist grundsatzlich die
Gltestufe G 6.3 anzuwenden (Ausnahmen gemass Zeichnung beachten).

2.7.3. Zwingend notwendige Angaben auf der Zeichnung
a) Angabe der Auswuchtart (statisch oder dynamisch)

b) Zuldssige Restunwucht UzuL

c) Fertiggewicht G des Laufers

d) Betriebsdrehzahl des Laufers

2.7.4. Erganzende Angaben im OP, wenn auf der Zeichnung nicht angegeben

a) Ausgleichsradius/-radien
b) Art der Unwucht-Behebung (Gewichte anbringen oder abtragen)
c) Protokollierung des Auswuchtergebnisses (Ruckverfolgbarkeit)

2.7.5. Fehlende Angaben unter Punkt 2.7.3 oder 2.7.4

Fehlen Angaben gemass Punkt 2.7.3 oder 2.7.4, so ist vor Auswuchtbeginn die Arbeitsvorbereitung beizuziehen. Es ist
deren Aufgabe, daflir zu sorgen, dass diese Angaben bereitgestellt werden.
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2.7.6. Zur Beachtung und Information

a) Der Wert ,UzuL“ in der Einheit ,gmm/kg® entspricht auch der Exzentrizitat in ,u“.
b) Die Exzentrizitét in ,u“ bezeichnet die Distanz zwischen dem Massenschwerpunkt und der Drehachse.

Drehachse | Massenschwerpunkt

2.7.7. Grundlagen

a) Dynamisches und statisches Auswuchten (UZB-38001)

b) Dynamisches Auswuchten, Werkstatt-Tabellen (UZB-38002)
c) Auswuchttechnik, Begriffe (DIN ISO 21940-2)

d) Mechanische Schwingungen (DIN ISO 21940-11)

e) Anforderungen an die Auswuchtgiite (DIN ISO 21940-14)

f) Auswuchten nachgiebiger Rotoren (DIN ISO 21940-12)

3. Oberflaichenangaben

Oberflachenzeichen gemass 0,4 0,8 16 |32 6,3 | 1255 | 25 50
0,025 | 0,05 | 01 |02

ISO 1302 7 |¥Y |Y|1Y || | |<

Oberflachenzeichen gemass

Qperfiact \VAvAvAVZ \VAVAY, VAV, v

Rauheitskennzahlen N1 N2 |[N3 N4 |N5 | N6 N7 | N8 N9 [ N10 | N11 | N12

Qgtihn’“perﬂs’c“erM‘tte”rauwe” 0,025 | 005 |01 |02 |04 |08 16 | 3,2 63 | 125 |25 |50

S;T;”:J?T'feRa“““efe 025 |063 |1 |16 |25 |463 |10 |1625 |40 |63 | 100 | 160

BMAN-Zeichnungen (vormals

Drais) z y X w

Die Oberflachenzeichen schreiben grundsatzlich die Ende-Oberflachen-Beschaffenheit, nicht aber die Arbeitsgange zu
deren Erreichung vor. Die Kontrolle der Rauheit kann durch Messungen mit einem Oberflachen Prifgerat (Tastschnittgerat
wie Hommel Etamic, Tesa Rugosurf, Mitutoyo Surftest, Diavite oder Mahr Perthometer) oder durch Vergleich mit dem
handelsiblichen Oberflachenmuster ,Rugotest” erfolgen, wobei letztere Methode in der Regel ausreichend ist.

16 %-Regel

Wenn das angegebene Kenngréssenkurzzeichen nicht den Zusatz ,max.” enthalt, werden die Oberflachen angenommen
und das Prufverfahren eingestellt, wenn

a) der erste Messwert 70 % des festgelegten Wertes (auf der Zeichnung angegeben) nicht tberschreitet;

b) die ersten drei Messwerte den festgelegten Wert nicht tberschreiten;

c) nicht mehr als einer der ersten sechs Messwerte den festgelegten Wert liberschreitet;

d) nicht mehr als zwei der ersten zwolf Messwerte den festgelegten Wert Gberschreiten.

Andernfalls ist das Werkstlck zurlickzuweisen.

Manchmal, z.B. bevor man ein hochwertiges Werkstiick ablehnt, diirffen auch mehr als zw6lf Messungen durchgefiihrt
werden, z.B. 25 Messungen mit bis zu vier den festgelegten Wert Uberschreitenden Werten.

Quelle: DIN EN I1SO 4288 (5.2 ff und A3.1ff).
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4. Chemischel/galvanische Oberflaichenveredelung

Oberflachenbeschichtungen
Bei Stahlen werden verschiedene Beschichtungsarten gegen Korrosionsangriffe oder technisch bedingt verwendet.

4.1.1. Feuerverzinken

Das Beschichten mittels Feuerverzinken wird durch Eintauchen der Teile in

flissigen Zink (ca. 450°) erreicht. Dadurch entsteht ein massiver metallischer

Uberzug von ca. 50 um bis ca. 100 um Dicke.

Die Oberflachen missen frei sein von Zunder, Farben usw., da ansonsten die

chemische Verbindung und Korrosionsbestandigkeit nicht gewahrleistet ist.

Siehe UZB-34007, UZB-34001, DIN EN ISO 1461.

Es ist darauf zu achten, das vor dem Verzinken die Entleerungséffnungen gross genug
sind. Auch sind Gewinde oder kleinere Offnungen zu schliessen.

Nach dem Verzinken ist die Zeichnung mit dem Bauteil zu vergleichen, um alle Offnungen
zu Uberpriifen. Oberflachenstruktur

4.1.2. Galvanisches Verzinken

Beim Beschichten mittels galvanischem Verzinken wird in einem elektrolytischen

Bad eine Zinkschicht erzeugt. Die Schichtdicke bewegt sich im Bereich von ca. 5 ym bis
ca. 35 ym. Siehe UZB-34014, DIN EN ISO 2081.

Da die Zinkschicht im pym-Bereich liegt, sind alle Oberflichenbeschadigungen immer
sichtbar. Auch die unterschiedlichen Materialoberflachen sind immer sichtbar. Nach
dem galvanischen Verzinken werden die Teile chromatiert. Der Bihlerstandard ist der
Code A farblos mit einem leichten Blaustich (flichenbezogene Uberzugmasse

Pa g/m2 = Pa <0,5). Die Uberpriifung der Schichtdicke nach Zeichnung wird mit einem
Schichtdickenmessgerat vorgenommen.

Die Korrosivitatskategorie ist gemass DIN EN ISO 12944 zu bestimmen.

Zu beachten ist die Wasserstoffversprodung. Diese ist nicht zu unterschatzen. Siehe UZB-34024.

4.1.3. Verzinnen

Es werden zwei Beschichtungsverfahren angewendet.

Zinnschmelze (Feuerverzinnen) wird als Schmelztauchen angewendet.

Bei der galvanischen Verzinnung wird durch ein elektrolytisches Bad eine Zinnschicht
aufgebaut. Siehe UZB-34016, DIN 50965.

Die Schichtdicken bewegen sich im Bereich von ca. 1 ym bis ca. 50 ym.
Anwendungsgebiete sind

- Nahrungsmittelindustrie

- Elektroindustrie

- Maschinenbau

4.1.4. Verchromen

Durch eine Abscheidung einer Chromschicht aus einem chromhaltigen Elektrolyt entsteht

je nach Parameter und Zeitbegrenzung eine Chromschicht. Je nach Anwendungen/
Anforderungen kann mit Zwischenschichten gefahren werden. Siehe UZB-34009, ISO 6158.
Beim Glanzverchromen werden Chromschichten mit einer Dicke bis ca. 5 ym aufgebaut.

Beim Hartverchromen (Dickschichtchrom) werden gréssere Chromschichten mit einer Dicke bis
ca. 1000 ym aufgebaut. Besondere Hinweise sind im UZB-34009 beschrieben.

Mit einem Schichtdickenmessgerat konnen die Dickentoleranzen tberprift werden.

4.1.5. Vernickeln
Chemisches Vernickeln

Das stromlose chemische Vernickeln zahlt zu den Reduktionsverfahren. Die zu vernickelnden
Gegenstande werden in spezielle Elektrolyte eingetaucht und ohne das Anlegen einer elek-
trischen Spannung scheidet sich auf der Oberflache der Gegensténde ein Nickeliberzug ab.
Gleichmassige Beschichtungen und hohe Harte sind die Vorteile. Um eine entsprechende
Korrosionsbestandigkeit zu erlangen, missen Werkstiicke min. 25 ym Schichtdicke und eine
geschlossene Oberflache aufweisen. Siehe UZB-34013.

Galvanisches Vernickeln
Beim galvanischen Vernickeln werden die zu vernickelnden Gegensténde nach einer geeigneten Vorbehandlung in einen
Nickelelektrolyten eingetaucht und durch das Anlegen einer elektrischen Spannung scheidet sich auf der Oberflache des
Gegenstands ein Nickelliberzug ab. Siehe UZB-34012.
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

4.1.6. Verkupfern

Das Verkupfern dient meist zum Auftragen einer Zwischenschicht, vor allem fiir das anschliessende Verchromen oder
Vernickeln. Weiter Angaben siehe UZB-34011, DIN EN ISO 1456.

4.2. Oberflaichenbehandlungen

Bei nichtrostenden Stahlen und Aluminium werden die Oberflachen auf verschiedene Arten bearbeitet.

4.21. Schleifen

Bei den nichtrostenden Stahlen kann die Oberflache durch Abschleifen der dusseren Verunreinigungen (Schweissverfarbun-
gen, Flugrost, sonstige Beschadigungen) wieder instand gesetzt werden. Siehe mechanische Reinigung UZB-34008.
Wichtig ist, dass das Schleifbild eine gleichmassige Struktur ergibt, und wenn maoglich die ganze Flache geschliffen wird
(Schleifrichtungen).

4.2.2. Glasperlstrahlen

Das Glasperlstrahlen ist ein manuelles mechanisch abtragendes Verfahren.

Die Oberflache wird dementsprechend (kaltgewalztes nichtrostendes Blech) nach Ra-Werten
ca. 3x hoher. Die Grosse der Glasperlen ist nach Bihlerstandard auf 200 um festgelegt.

Das Glasperlstrahlen ist nur bei trockener nicht chloridhaltiger Umgebung zu verwenden.
Siehe UZB-34057.

Auch ist nur austenitischer nichtrostender Stahl zu verwenden. Ansonsten wird das Strahlgut
durch ferritische Partikel verunreinigt.

Bei Oberflachenbeschadigungen wie Kratzern oder Scheuerspuren sind diese
herauszuschleifen. Minimale Schleifkérnung ist K150 (Ra 2), damit die Schleifspuren nicht
mehr sichtbar sind.

Bei warmgewalzten nichtrostenden Blechen ist zu lberlegen, ob bei einer Beschadigung ein
Herausschleifen zwingend ist. Jede Oberflachenveranderung beim warmgewalztem nichtrostendem Blech ist nach dem
Strahlen sichtbar. Auch ist zu beachten, dass sich dinnwandige Teile beim Strahlen verwerfen. Mit Gegenstrahlen
(beidseitig) kann dieses Problem in Grenzen gehalten werden.

4.3. Beizen

Das Beizen ist ein abtragendes Verfahren mit aggressiven Sauren.

Nicht alle Oberflachenbeschadigungen (Unebenheiten, Kratzer, Schleifspuren usw.) werden
entfernt. Die Oberflache ist nach dem Beizen klinisch sauber.

Die verschiedenen Oberflachenstrukturen der Materialien (Bleche, Profile) werden sichtbar.
Es ist nur austenitischer nichtrostender Stahl zu verwenden. Siehe UZB-34003.

Bei anderen Materialien sind die Beizwerke zu kontaktieren.

Da alle Oberflachenbeschadigungen sichtbar bleiben, ist zwingend den gewiinschten
Anforderungen zu entsprechen. So sind die Vorarbeiten und das Handling entsprechend
vorzunehmen.

Bei Grossteilen muss mit Spriihbeizen gearbeitet werden.

Teile mit nur einzelnen kleinen Schweissnahten oder Reparaturen kdnnen auch mit einem Handgerat partiell bearbeitet
werden.

4.4. Elektropolieren

Die Edelstahloberflachen werden durch eine Badbehandlung mit anodischen Lésungen
verbessert. Die Unebenheiten der Oberflaichen werden durch den Abtrag der Spitzen
gebrochen. So werden die Flachen geglattet und der Glanzgrad kann bis spiegelnd
erhoht werden. Siehe UZB-34004.

Auch ist nur austenitischer nichtrostender Stahl zu verwenden.

Bei anderen nichtrostenden Stahlen sind die Oberflachenverarbeiter zu kontaktieren.
Jede Beschadigung ist sichtbar. Kleine Kratzer oder Scheuerspuren kénnen durch

die Verarbeiter instand gesetzt werden. Im gesamten Fertigungsprozess ist zwingend
der Schutz der Oberfldche zu garantieren.

Wenn nach dem Glasperlistrahlen elektropoliert wird, missen die Oberflachenbeschadigungen vor dem Glasperlstrahlen
heraus geschliffen werden (min. K220).

Auch das Anbringen der Anoden sollte definiert werden, ansonsten werden auf Sichtflachen Anodenflecken sichtbar.

Die Prifungen sollten je nach Einsatz der Teile mit Glanzmuster oder nach Vorgaben mit Ra-Werten durchgefiihrt werden.
Rauheiten von Oberflachen an Blechkonstruktionen siehe UZB-10013
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

4.5. Eloxieren

Das Eloxieren ist ein elektrochemischer Prozess, der die Oberflache chemisch
umwandelt. Die anodische Oxidation oder Eloxal wandelt die Metalloberflache
in eine dichte und harte Oxydschicht um.

Siehe UZB-34006, DIN 17611 Tabelle 2.

Alle Oberflachenbeschadigungen bleiben beim Eloxieren ohne Oberflachen-
bearbeitung sichtbar.

Im gesamten Fertigungsprozess ist zwingend der Schutz der Oberflache

zu garantieren. Es ist auch maéglich, verschiedene Farbgebungen vorzunehmen.
Siehe werkseigene Angaben.

Wenn flr die Anwendung wichtige Daten wie Harte, Ausdehnungskoeffizient, Abriebfestigkeit (Verschleissfestigkeit),
Durchschlagspannung, Dielektrizitdtskonstante usw. benétigt werden, sind diese in der Literatur nachzulesen.

Hartanodisieren

Beim Hartanodisieren werden gewisse Parameter vom normalen Anodisieren verandert und damit Schichtdicken bis tber
100 pm erzielt. Dabei handelt es sich um besonders harte, dicke und abriebfeste Oxydschichten flr den technischen
Gebrauch. Siehe UZB-34006

4.6. Briinieren

Durch das Brlnieren entsteht eine diinne Schutzschicht gegen Korrosion (ca. 1 ym). Durch das Eintauchen in eine saure/
alkalische Losung bildet sich eine schwarze Mischoxydschicht. Um die Korrosionsbestandigkeit zu erhéhen, werden die
Teile eingedlt. Dieses Verfahren wird nicht mehr oft eingesetzt.

4.7. Verpackung, Transport

Alle oberflachenbehandelten Teile mussen entsprechend geschuitzt und verpackt werden. Es ist sicherzustellen, dass die
Verpackungen stossfest und witterungsbestéandig sind und die Teile einzeln verpackt oder mindestens so geschutzt sind,
dass sie nicht aneinander reiben kénnen. Wenn die behandelten Teile mit Feuchtigkeit in Kontakt kommen, sind diese sofort
zu reinigen. An sonst entstehen Wasserflecken, die teilweise nicht mehr zu entfernen sind. Die Ware sollte
strassentransportsicher verpackt sein.
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5. Pulver-/Nasslack-Oberflachenbeschichtung

5.2. Allgemeine Angaben

Der Anlieferungszustand bestimmt die Oberflachenvorbereitung.

Verzunderte Oberflachen sollten mit mechanischen Verfahren vorgereinigt werden. Die Oberflache muss zunderfrei sein.
Nach der mechanischen Reinigung ist eine chemische Reinigung notwendig, da das Strahlgut immer verunreinigt ist.

Bei leicht verrosteten Teilen ist in der Regel eine chemische Reinigung ausreichend.

Bei schwerer Verrostung (dickwandige, nicht sichtbare Teile) sollte zuerst eine mechanische und anschliessend eine
chemische Reinigung vorgenommen werden. Bei dinnwandigen Teilen ist der Rostbefall zu beurteilen, um die
Verwendbarkeit zu definieren (Verwendung oder Ausschuss).

5. Vorbehandlungen

Je besser die Vorbehandlung durchgefihrt wird, desto besser ist die Haftung der Beschichtung. Siehe UAB-24004.

Bei Pulverbeschichtungen muss die Oberflache frei von Kratzern sein (Handlingsbeschadigungen).

Der Rauheitswert der Schleifspuren ist nach den Angaben auf der Zeichnung einzuhalten. Vergleich mit Rugotest Nr. 2
Oberflachenfehler oder Walzeindriicke, die nach den EN-Normen fiir Bleche innerhalb der Toleranzen liegen, sind zu
akzeptieren.

5.2.1. Mechanische Verfahren

Schleifen, Biirsten, Schmirgeln sind abtragende Verfahren. Siehe UZB-34008.
Diese Verfahren miissen im Vorfeld durchgefiihrt werden. Der Rauheitswert fiir das
Pulverbeschichten ist Ra 1.6.

Strahlen |

Dabei wird die Oberflache mechanisch gereinigt. Verunreinigungen (Zunder, Rost,
aber auch Schmutz und Staub) werden entfernt, in dem man sie abtragt und gleichzeitig eine neue
aktive Oberflache schafft, die eine gute Haftung von Beschichtungen ermdglicht.
Siehe UZB-34017, UZB-34050.

Je nach Anforderungen sind entsprechende Normen zu berucksichtigen.

Nach SA 2.5 oder SA 3 siehe DIN EN ISO 12944-4, Anhang A.

Bewertung der vorbereiteten Oberflachen

Nach der Reinheit, siehe DIN EN ISO 8501-1.

Nach dem Rauigkeitgrad, siehe DIN EN ISO 8503-2.
Nach der Rauigkeitstiefe, siehe DIN EN ISO 8503-4.

5.2.2. Chemische Verfahren
Allgemein
Es ist darauf zu achten, dass bei den Teilen die Flissigkeit immer gut auslaufen kann.

Andernfalls miissen entsprechend vor der Behandlung Entleerungséffnungen angebracht werden
(Rucksprache mit Konstruktion (bzw. AVOR ML)).

Nasschemische Bad- und Spriihvorbehandlung

Bei der nasschemischen Vorbehandlung werden die Oberflachen des jeweiligen Werk-
stiickes von stérenden Einfliissen wie Ol, Fett, Salz, Metallabrieb, Rost usw. kompakt
gereinigt, ohne die Oberflache zu verandern. Siehe UZB-34018.

Vorzugsweise sollten die Bader oder/und Anlagen mit Prozessregelkarten Giberwacht
werden. Zur Uberpriifung auf Sauberkeit kann der Tuchtest angewendet werden.

Dampfentfetten

Bei diesem Verfahren wird die zu reinigende Oberflache mit Wasserdampf unter Zugabe
von wasserléslichem Reinigungsmittel abgestrahlt, um Ol und Fette zu entfernen.
Reinigungsprozesse siehe UZB-34061 und UZB-34031.
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

5.2.3. Wasserstoffversprodung (entsteht auch beim Beizen in der Vorbehandlung)

Unter Wasserstoffversprodung versteht man eine Werkstoffschadigung, die hervorgerufen wird durch Eindiffusion des bei
bestimmten Verfahrensschritten der Galvanotechnik an der Werkstlickoberflache entstehenden atomaren Wasserstoffs in
das Metall. Siehe UZB-34024.

5.3. Pulverbeschichtung

Das Pulverbeschichten oder die Pulverlackierung ist ein Beschichtungsverfahren, bei
dem ein elektrisch leitfahiger Werkstoff mit Pulverlack beschichtet wird. Chemisch
basieren diese Verfahren meist auf Epoxi- oder Polyesterharzen.

Beschichtung siehe UZB-34030, Bestellvorschrift siehe UAB-24003,

Farbténe siehe UAB-24134, Korrosionsschutz DIN 55633, Bewertung DIN EN 15773,
Gitterschnittpriifungen gemass DIN EN ISO 2409, GT 0, ansonsten sind alle Beschichtungs-
normen im B-Net anzuwenden.

Oberflachenpriifungen sind gemass UZB-34100 durchzufiihren.

Es ist auch die Prufcheckliste im ganzen Beschichtungsprozess anzuwenden.
UQQ-30002, Grundlage ist UAB-24001.

Qualitatsprifung fir den Rohrbau siehe UZB-34030 Pkt. 4.5.

Arbeitsanweisung fir die Beschichtung von Farbcode A bis K = WSOU-86265.

5.4. Nasslackierung

Die Nasslackierung erfordert eine Grundierung auf den Werkstiicken. Siehe UZB-34026.
Arbeitsanweisung fir die Beschichtung von Farbcode A bis K = WSOU-86265.

Grundierung

Die Grundierung ist ein Bestandteil einer Nasslackbeschichtung. Sie erfordert eine saubere Vorbehandlung. Siehe
UAB-24004. Sie wird auch als Korrosionsschutz verwendet und tragt zu einer guten Haftung auf dem Untergrund bei. Die
Mindestschichtdicke betragt 30 mp und ist durch Stichproben zu prifen.

Farbtdéne und Lieferanten siehe UAB-24130, UAB-24100.

Zwischenbeschichtung

Je nach Anforderungen missen Zwischenlackierungen angewendet werden.
Alle Angaben inklusive der geforderten Schichtdicken sind geméass UZB-34035 einzuhalten. Die Schichtdicken an den
Werkstlcken und Bauteilen sind geméass WSOU-86265 zu prifen.

Spachteln

Unebenheiten aller Art werden je nach Angaben verspachtelt. Die max. Spachteldicke sollte 1 mm nicht Gberschreiten,
Bruchgefahr.

Lackierung

Die Nasslackierung wird nur so gut wie der Untergrund und dessen Oberflache. Die Vorschriften und Anleitungen sind im B-
Net aufgelistet. Bei Klarlack ist eine saubere, nichtrostende Oberflache Voraussetzung.

Folgende Qualitdtsanforderungen mussen erreicht werden:

Im geschlossenen Gebaude
Schwitzwassertest DIN EN ISO 6270-2 — Auswertung nach 300 h mit 5 Prifungen, sieche UAB-24002

Salzsprihtest DIN EN ISO 9227  — Auswertung nach 300 h mit 5 Prifungen, siehe UAB-24002
Im Freien

Schwitzwassertest DIN EN ISO 6270-2 — Auswertung nach 720 h mit 5 Prifungen, siehe UAB-24002
Salzspriihtest DIN EN IS0 9227  — Auswertung nach 1440 h mit 5 Prifungen, siehe UAB-24002

Im Weiteren sind folgende Normen anzuwenden:

Beschichtung siehe UZB-34030, Bestellvorschrift siehe UAB-24003,

Farbténe siehe UAB-24134, Korrosionsschutz DIN 55634, Bewertung DIN EN 15773,
Gitterschnittprifungen geméss DIN EN ISO 2409, GT 0, ansonsten sind alle
Oberflachenprifungen sind gemass UZB-34100 durchzufuhren.

Es ist auch die Prifcheckliste im ganzen Beschichtungsprozess anzuwenden.
UQQ-30002, Grundlage ist UAB-24001.

Arbeitsanweisung flr die Beschichtung von Farbcode A bis K = WSOU-86265.

Die Beschichtung fiir die Druckguss-Maschinen (Die Casting) ist speziell
vorgeschrieben. Siehe UZB-34031.

Genehmigt Erstellt von Datum UAB -24200

B1 Business Michaelis Bettina 04/08/23
MLFQ2 Seite 25 von 32



https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-34024de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-34030de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24003de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24134de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_din-en-15773de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_din-en-iso-2409de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-34100de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24001de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-34030de
https://buhlergroup.sharepoint.com/:w:/r/sites/wg-instructionsheets/_layouts/15/Doc.aspx?sourcedoc=%7BA9E0E22E-A34B-41F6-BA9E-46C1643783D8%7D&file=MLF_WSOU-86265DE_2.doc&action=default&mobileredirect=true&DefaultItemOpen=1
https://buhlergroup.sharepoint.com/:w:/r/sites/wg-instructionsheets/_layouts/15/Doc.aspx?sourcedoc=%7BA9E0E22E-A34B-41F6-BA9E-46C1643783D8%7D&file=MLF_WSOU-86265DE_2.doc&action=default&mobileredirect=true&DefaultItemOpen=1
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24004de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24130de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24100de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-34035de
https://buhlergroup.sharepoint.com/:w:/r/sites/wg-instructionsheets/_layouts/15/Doc.aspx?sourcedoc=%7BA9E0E22E-A34B-41F6-BA9E-46C1643783D8%7D&file=MLF_WSOU-86265DE_2.doc&action=default&mobileredirect=true&DefaultItemOpen=1
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/Norm/nrm_din-en-iso-6270-2de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24002de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/Norm/nrm_din-en-iso-9227de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24002de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/Norm/nrm_din-en-iso-6270-2de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24002de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/Norm/nrm_din-en-iso-9227de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24002de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-34030de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24003de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24134de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_din-en-15773de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_din-en-iso-2409de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-34100de
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uab-24001de
https://buhlergroup.sharepoint.com/:w:/r/sites/wg-instructionsheets/_layouts/15/Doc.aspx?sourcedoc=%7BA9E0E22E-A34B-41F6-BA9E-46C1643783D8%7D&file=MLF_WSOU-86265DE_2.doc&action=default&mobileredirect=true&DefaultItemOpen=1
https://shorturl.buhlergroup.com/api/StaticFiles/ST4Norm/nrm_uzb-34031de

Allgemeintoleranzen ( BUHLER

5.5. Konservierung

Die Konservierung verhindert oder verzogert physikalische Zersetzungsprozesse sowie chemische Zersetzungsprozesse
wie Oxydation und Hydrolyse. Alle Teile, Baugruppe, Beschaffungsteile, Maschinen mussen entsprechend den Angaben
konserviert werden. Siehe UZB-34038.

Je nach den Anforderungen wie Transport, Lagerung, Umwelt sind entsprechende Produkte einzusetzen.

Die Produkte sind unter UAB-24101 zu finden.

5. Verpackung, Transport
Fiir die Fertigung anzuwenden

Die Verpackung ist so zu gestalten, dass eine Qualitdtsverminderung des Materials/der Produkte wahrend des Transportes
ausgeschlossen werden kann.

Je nach Transport ist die Ware gesichert/gebunden auf intakten Paletten bereitzustellen.

Teile nach Mdéglichkeit liegend und nicht stehend abliefern.

Die Palettengrdsse ist dem Material/Produkt anzupassen. Uberhang kann zu Transportschéden fiihren.

Die Ware ist gesichert/gebunden, sodass ein Verrutschen ausgeschlossen werden kann.

Beim Binden von diinnwandigen Produkten ist eine Unterlage zur Verhinderung des Durchbiegens der Produkte zu
verwenden.

Bei Grossteilen: Teile auf Anfahrseite biindig (bzw. einige Zentimeter zuriickversetzt), Schwerpunkt auch auf Anfahrseite.
Keine Teile direkt auf die Palette legen, immer zuerst Karton, Olpapier oder Plastikfolie auf den Palettenboden legen. Bei
nichtrostenden Produkten ist ein Kunststoff-Bindematerial zu verwenden.

Bei Aluminiumprodukten missen PE-Unterlagen zwischen Bindematerial und dem Produkt verwendet werden.

Bei Umgebungstemperatur/Feuchtigkeit und langer Transportdauer ist der Korrosionsschutz zu beachten.

Das Transportgut muss sauber identifiziert und adressiert sein. Die Arbeitspapiere gehdren immer zur Ware. Auf jede
Palette oder Transporteinheit gehort eine Kopie der Original-Papiere.

Wenn Transportgebinde vorhanden sind, missen sie verwendet werden.

z. B. UNW-84009, UNW-84010, UNW-84011, UNW-84012, Holz-Prisma UNW-84003

Fir den Versand zu verwenden

Die Festlegung der Verpackung richtet sich nach den Bedingungen, denen das zu verpackende Material beim Transport
vom Abgangsort bis zur Bestimmung unterworfen ist. Es ist auch zu beachten, dass das zu verpackende Material sauber
konserviert ist. Die Packerei prift auch die Richtigkeit und ausserlichen Schadenfreiheit der zu verpackende Produkte.
Es liegen verschiedene Verpackungsmethoden zur Verwendung vor. Siehe Global Packing Instruction.

Angaben zur Beschriftung und Markierung von gefahrlichen Guter sind unter Org_ BUZ-00225 zu finden.

6. Holz-/Kunststoff-Verarbeitung

6.1. Materialien

Kunststoffe Rohmaterialtoleranzen

Bei allen Rohmaterialien (Platten, Profile) sind die Datenblatter zu beachten. Material nach Stiicklisten iber Material-
Normblatter verwenden. Die Anliefertoleranzen sind in den BUZ-Normblatter hinterlegt.

Die Toleranzen sind nur giiltig bei einer Temperatur von 20 °C (Raum und Material).

6.1.1. Thermoplaste, Duroplaste
Lagerung
Die Materialien sollen in einem temperierten Raum gelagert werden, nach Mdglichkeit
bei einer konstanten Temperatur und Luftfeuchtigkeit (23 °C/50 % relative Feuchtigkeit).
Auch sind die Unterlagen zur Lagerung so zu wahlen, dass keine Deformierung entsteht.
Toleranzen fir Gummi, Moosgummi siehe DIN ISO 3302-1.

6.1.1.1. Platten

TP-Platten UHMW-PE siehe UNR-51253.
TP-Platten PMMA siehe UNR-51271.
TP-Platten PETP siehe UNR-51257.
TP-Platten G-HDPE siehe UNR-51247.
TP-Platten PC siehe UNR-51295.
TP-Platten POM siehe UNR-51291.
Hartschaumplatten PUR siehe UNR-51708.
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6.1.1.2.

6.1.1.3.

6.1.2.

6.1.2.

6.1.21.

6.1.2.2.

6.1.2.3.

6.1.3.1.

Stabe
TP-Rundstab PETP siehe UNR-52257.

Rohre

Rohre-PVC hart siehe UNR-56233.

Rohre PMMA (Plexiglas) sieche UNR-56271.
Rohre HD PE-AL siehe UNR-56903.

Bander, Vierkantprofile

Polyestergewebe (Polyester mit C-Fasern und PUR) siehe UNR-53801.
Schaumstoff-Dichtungsband PVC siehe UXR-53728, UXR-53741.
Fluorglasband extra glatt, selbstklebend siehe UXR-53906.

Elastomere (Gummi, Kautschuk, Silikon)

Lagerung

Die Materialien sollen in einem temperierten Raum gelagert werden, nach
Madglichkeit bei einer konstanten Temperatur und Luftfeuchtigkeit

(23 °C, 50 % relative Feuchtigkeit). Auch sind die Unterlagen zur Lagerung
so zu wahlen, dass keine Deformierung entsteht.

Platten

Neopren-Platten CR siehe UNR-51634.

Neopren-Platten mit Polyestereinlagen CR siehe UNR-51635.
Nitrilkautschuk-Platten NBR siehe UNR-51635.

Klingersil C-400 NBR und Aramidfasern siche UNR-51640.
Gummiplatten hell mit Polyestereinlagen EPDM siehe UXR-51624.
Gummiplatten schwarz ohne Polyestereinlagen EPDM siehe UXR-51624.
Zellgummi mit einseitiger Klebefolie CR siehe UXR-51741.
Silikonkautschukplatte MQ siehe UNR-51646.

Rundprofile

Gummiprofil CR siehe UNR-57601.

Gummiprofil EPDM siehe UNR-57639.

Moosgummiprofil NBR siehe CR siehe EPDM siehe UNR-57744.
Terostat-VII Plastischer Dichtstoff in Profilform PIB siehe UNR-57639.

Rechteckige Profile

Schaumstoff PUR siehe UNR-53741.
Schaumstoff CR siehe UNR-53745.
Natur-Kautschuk NR siehe UNR-57601.
Moosgummiprofil NBR, CR siehe UNR-57744
Hohlprofil MQ siehe UXR-57646.

Schlauche, diverse Materialien

Lagerung

Die Materialien sollen in einem temperierten Raum gelagert werden, nach
Moglichkeit bei einer konstanten Temperatur und Luftfeuchtigkeit

(23 °C/50 % relative Feuchtigkeit). Auch sind die

Unterlagen zur Lagerung so zu wahlen, dass keine Deformierung entsteht.

Forderschlauch fiir Lebensmittel

PVC-weich siehe UNR-56223.
NBR siehe UNR-56618, UNR-56619.

Hochdruckschlauch

SBR/EPDM und NBR/CR siehe UXR-56601.
EPDM siehe UNR-56618.

NBR/CR siehe UXR-56618

@ BUHLER
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4.4, Schweiss-/Liiftungsschlauch
SRB/EPDM siehe UXR-56601.
PVC-P siehe UXR-56618.
NBR/CR siehe UNR-56618.
PUR siehe UNR-56642.

7.4.3. Schlauch fiir Fliissigkeiten
PVC-weich siehe UNR-56225.
EPDM/EPM, UHMW-ER/CR siehe UXR-56618.
EPDM siehe UNR-56624.

6.1.3.5. Silikonschlauch
MVQ siehe UXR-56646.

1.1 Pneumatikschlauch fiir Verschraubungen

PA 12 (Nylon) siehe UNR-56207/UXR-56207.
LD-PE siehe UNR-56243.

PVC-weich siehe UNR-56223.

PUR siehe UNR-56641.

6.1.3.7. Hydraulikschlauch
PA 11 (Nylon, schwarz) sieche UXR-56207

Auswabhltabelle fiir Dichtungen siehe UZR-21200.

6.1.4. Holz Rohmaterialtoleranzen

Alle Holzsorten sind nach der Stuckliste zu verwenden (Tanne, Erle, Rotbuche, Pockholz).
Der Standard der Holzfeuchtigkeitsgrenze liegt bei 7 - 8 %. Die Lagertrocknungszeit ist Gber den ausgehandelten

Anlieferungszustand (Feuchtigkeit) festzulegen.

6.1.5. Klebstoffe, Leime, Kunstharze, Harter, Kleberollen/-bander

@ BUHLER

Alle Normblatter sind im B-World unter FKT Nichtmetallische Werkstoffe und Klebstoffe zu finden.

Bei allen oben aufgeflihrten Stoffen sind die Daten-Sicherheitsblatter zu beachten.
Alle oben aufgefiihrten Stoffe sind nach den Ablaufdaten zu verwenden.

Stoffe, deren Ablaufdatum tiberschritten wurde, sind zu entsorgen oder zu retournieren (Verbrauchsmenge ist zu

beachten).
Der Anwendungsbereich ist genauestens zu befolgen.
Entsprechende Lageranweisungen sind strengstens zu befolgen.

6. Verarbeitung

6.2.1. Allgemeintoleranzen

6.2.2. Kunststoffe

Fir das Sagen, Bohren, Frasen und Hobeln sind die Toleranzen von DIN ISO 2768-1 anzuwenden.
Fir das Stanzen, Giessen, Warmbiegen sind die Toleranzen von UZT-30005 anzuwenden.

Fir das Fasen gilt ein Standard von 0,5 x 45° (Kunststoff, Glas).

Fir das Entgraten, Verputzen ist die Toleranzgrundlage das Normblatt UZB-10015.

Fir das Warmbiegen sind die Toleranzen vor Ort abzuklaren.
Fir Gummi (Dichtungen): +/- 1mm.

6.2.3. Holz

Fir das Sagen, Bohren, Frasen und Hobeln sind die Toleranzen von UZT-30005 anzuwenden.

Fir das Fasen gilt ein Standard von 1,0 x 45°.

Fir das Entgraten, Verputzen ist die Toleranzgrundlage das Normblatt UZB-10015.
Fir die Holzmontage (Zusammenbau, Leimen) sind die Normen UZT-30005 anzuwenden.
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Allgemeintoleranzen ( BUHLER

6.2.4. Kleben

Grundlage fiir eine saubere Klebung sind fettfreie und aufgeraute Oberflachen.

Die Trocknungszeit muss nach Angaben der Datenblatter zwingend eingehalten werden.
Fur die allgemeinen Toleranzen ist die Norm UZT-30006 anzuwenden.

Einteilung der Kleb-/Dichtstoffe und Prozessbeschreibungen sind unter der Norm
UZB-34060 zu finden.

6.3. Verpackung, Transport

Die Bauteile sind so zu schiitzen, dass folgende Einwirkungen keine Beschadigungen ergeben.
Schutz vor Schlagen, Eindriicken, Oberflachenbeschadigungen.

Schutz vor Feuchtigkeit.

Schutz vor UV-Bestrahlung.

Schutz vor Warme oder Kalte.

7. Warmebehandlungen DIN EN ISO 4885

71 Glihen
Ziel ist die Verbesserung der Verformbarkeit, Abbau von Eigenspannung, Homogenisieren.

1100 Diffusionsgliihen

Diffusionsglihen
Austenit

1000 y-Mischkristall

Grobkornglihen
911
Normalglihen

800
723

Weichglihen

Rekristallisationsglihen

Rekristallisationsgliihen

600 i}
Spannungsarm Gldhen . " Spannungsarmglihen

Ferrit + Perlit it
500 | Femit+Perit | Peit | Fec
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Temperatur in °C

Kohlenstoffgehalt in % ———

Ohne jegliche Gliihangaben keine Priifungen.

7.1.1. Diffusionsgliihen (Homogenisieren)
Temperatur 1050 — 1300 °C
Anwendung Hochwertige Bauteile, Stahlguss oder schwer zu homogenisierende, hochlegierte Werkzeugstahle

Wenn gefordert Harteprifung (Brinell), metallographische Untersuchung (Zugfestigkeitspriifung).
Ansonsten keine Standardpriifung méglich, keine Toleranzen/Normen.

7.1.2. Grobkornglithen

Temperatur 950 — 1100 °C
Anwendung Kohlenstoffarme, zahe Stahle, z. B. Einsatzstahle

Wenn gefordert Harteprifung (Brinell), metallographische Untersuchung (Zugfestigkeitspriifung).
Ansonsten keine Standardpriifung méglich, keine Toleranzen/Normen.

7.1.3. Normalgliihen (Normalisieren)

Temperatur Im Austenitbereich direkt Giber AC3 bzw. Ac1
Anwendung Guss-Schmiedeteile mit ungleichmassigem Geflige, fast nur Stahle mit C<0,8 %, nach Grobkorngliihen

Wenn gefordert Harteprifung (Brinell), metallographische Untersuchung (Zugfestigkeitsprifung).
Ansonsten keine Standardpriifung mdéglich, keine Toleranzen/Normen.
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7.1.4. Weichglithen

Temperatur Knapp unter Ac1, ungefahr 680 — 720 °C
Anwendung Stéahle Uiber 0,5 % C-Gehalt, die Plattenzementit enthalten und zerspant werden miissen

Wenn gefordert Harteprifung (Brinell), metallographische Untersuchung (Zugfestigkeitsprifung).
Ansonsten keine Standardprifung maéglich, keine Toleranzen/Normen.

7.1.5. Spannungsarmgliihen
Temperatur 450 — 650 °C, T < Anlasstemperatur, langsame Ofenabkiihlung
Anwendung Schmiede-Gussteile mit unregelmassiger Abkiihlung

Nach dem Schweissen

Nach Kaltumformung oder starker Bearbeitung (Schruppen, Stossen)

Wenn gefordert Harteprifung (Brinell), metallographische Untersuchung (Zugfestigkeitsprifung).
Ansonsten keine Standardpriifung méglich, keine Toleranzen/Normen.

7.2. Harten

Ziel ist die Verringerung der Verformbarkeit und damit die Behinderung der Versetzungsbewegung.
Norm fiir die zeichnerischen Angaben siehe DIN 6773.

Folgende Normen sind fur Priifungen relevant:

DIN EN ISO 6505 Harteprifung gemass Brinell Teil 1 -3
DIN EN ISO 6507 Harteprufung gemass Vickers Teil 1 - 3
DIN EN ISO 6508 Harteprifung gemass Rockwell Teil 1 -3
DIN 50150 Umwertungen von Hartewerten

BOO -
[Ent: 03 mm | 16MnCrS 17131
e [Nitrieren/Einsatzhérten
00 1 / {Kemhérte Eht: 350 HV
 Kernhdrte Nht: 200 HV |
500 Nht: 0,3 mm | [GH bei Eht (550 HV) |
Z 40 |GH bei Kern 350 HV |
30 e
—— [GH bei Kern 200 HV |
200
100 4
0 + + +
00 0.1 02 03 04 05

7.3. Randschichtharten

Werkstoffe  Alle Eisenwerkstoffe mit mindestens 0,2 — 0,3 % C-Gehalt. Um eine Rissbildung und Restaustenit zu
minimieren, sollte der maximale C-Gehalt nicht iber 0,75 % liegen.
Prifgrosse nach Angaben auf Zeichnung = Oberflachenharte und Eindringtiefe. Beachte 7.4.3

7.3.1. Flammharten

Erwarmen der Randschicht mit Brenner und Abschrecken durch Wasser.
Wird eingesetzt, wenn gréssere (tiefere) Randschichten gefordert sind und bei grossen Bauteilen.

Prufgrésse nach Angaben auf Zeichnung = Oberflachenharte und Eindringtiefe. Beachte 7.4.3
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7.3.2. Induktionsharten

Auf das behandelnde Werkstulick wird Uber ein elektrisches Magnetfeld ein Strom induziert. Durch diesen Strom wird das
Werkstlick erwarmt. Die Eindringtiefe kann Uber die Frequenz gezielt gesteuert werden.

Priufgrésse nach Angaben auf Zeichnung = Oberflachenharte und Eindringtiefe. Beachte 7.4.3
7.4. Thermochemische Behandlung
Ziel

Werkstlicke werden grundsatzlich einem Temperatur-Zeit-Verlauf und einem chemisch aktiven Wirkmedium ausgesetzt.
Durch Ein- oder Ausdiffundieren eines oder mehrerer Elemente wird die Zusammensetzung in der Randschicht absichtlich
geandert.

7.4.1. Einsatzhéarten

Beim Einsatzharten wird im ersten Schritt die Randschicht aufgekohlt und dann im zweiten Schritt gehartet.
Werkstoffe ~ Kohlenstoffarme Stahle (<0,25 % C)

Wird bei hochbeanspruchten Bauteilen eingesetzt.

Priufgrésse nach Angaben auf Zeichnung = Oberflachenharte und Eindringtiefe. Beachte 7.4.3

7.4.2. Nitrieren und Nitrocarburieren

Prinzip Beim Nitrieren und Nitrocarburieren gibt es in der Regel keine nachfolgende Warmebehandlung.
Besonderheiten
- Enorme Harte bis zu 1500 HV (Nitrierschicht ist harter als Martensit) und eine sehr gute Verschleisseigenschaft.
- Hohe Warmhaérte, Nitrierschicht auch bei 500 °C noch stabil.
- Wegen langsamer Abkuhlung kaum Mass- oder Formanderung. Achtung: bei Masstoleranzen im IT7-Bereich
(z. B. H7, g7 usw.) oder genauen Form- und Lagetoleranzen kann dieser Prozess nicht als gesichert betrachtet werden.

Prifgrésse nach Angaben auf Zeichnung = Oberflachenharte und Eindringtiefe. Beachte 7.4.3

Nitrocarburieren

Nitrocarburieren unterscheidet sich vom Nitrieren nur darin, dass neben Stickstoff auch Kohlenstoff in die Randschicht
diffundiert.

Prifgrosse nach Angaben auf Zeichnung = Oberflachenharte und Eindringtiefe.

7.4.3. Anmerkung zum Thema Priifgrésse und deren Messung

Jegliche Einsatz-, Randschicht-, Flamme-, Induktions- und Nitrierhartetiefen sind ,ambulant®. Entsprechend miissen die
richtigen Harteprifgerate angewendet werden. Fur allfallige Unterstiitzung sollte zwingend ein ,Labor” (Priflabor)
beigezogen werden. Dabei ist zu beachten, dass insbesondere die Messung der Hartetiefe in aller Regel mit einer
Zerstérung des Bauteils einhergeht.

8. Montage

8.1. Anleitungen

Es ist sicherzustellen, dass alle bendtigten Montagezeichnungen, Prifdokumente, Arbeitsanweisungen zur Verfligung
stehen.

Alle Verschraubungen sind nach der Drehmomenttabelle WSOU-86098 anzuziehen.
Insbesondere sind bei den Schweissbolzen die Drehmoment unbedingt einzuhalten.

Das Drehmoment gilt fiir gefettete Schrauben/Schweissbolzen.

Fir die Stoppmuttern sind folgende Nm als Widerstand zu bericksichtigen.

M6 =1,5Nm M8 =2,0 Nm M10 =4,0 Nm
M12 =5,5Nm M16 =8,0 Nm

Genehmigt Erstellt von Datum UAB -24200
B1 Business Michaelis Bettina 04/08/23

MLFQ2 Seite 31 von 32



https://buhlergroup.sharepoint.com/:w:/r/sites/wg-instructionsheets/_layouts/15/Doc.aspx?sourcedoc=%7B98C68BEC-5C19-4EB1-A907-F554BF9D2CA6%7D&file=MLF_WSOU-86098DE_3.doc&action=default&mobileredirect=true&DefaultItemOpen=1&wdLOR=c995A4617-C897-417B-9FCD-6D698277AE3C&cid=e7f896c5-2233-47b7-9630-10263b6efdc3

Allgemeintoleranzen ( BUHLER

Wenn bei Gewindesicherungen mit Klebstoffen gearbeitet wird, sind die Daten von UZB-34080 zu verwenden.
Fir die Montage von Taper-Lock-Spannhiilsen sind die Montageanweisungen des Lieferanten zu verwenden.
Fir den Einbau von AirLoc Prazisions-Nivellierschuhen sind die Anweisungen des Herstellers zu verwenden.

8.2 Reinigung, Konservierung, Transport

Die Maschinen, Baugruppen sind sauber zu reinigen. Je nach Reinigungsobjekt sind Seifenwasser, leichte Reinigungs-
mittel, Inox-Spray zu verwenden.

Zur Konservierung sind folgende Unterlagen zu beriicksichtigen:
Konservierung/Korrosionsschutzmittel gemass UAB-24101.
Konservierung von blankem Stahl gemass UZB-34037.

Konservierung von Einzelteilen fur die Montage geméass UZB-34038.
Reinigung der Konservierung bei Kundenmontage geméass UZB-34051.

Fir den Transport sind tragfahige Béden (geeignet fur Staplertransport) zu verwenden.
Es sind folgende Verpackungsrichtlinien einzuhalten:

Erstellung und Markierung von Verpackungseinheiten gemass Org_BUZ-00225.
Verpacken von Versandgut geméass Global Packing Instruction

Korrosionsschutzmittel zur Verpackung gemass UXB-34001.
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