Technische Lieferbedingungen fiir gelochte Piatten und Coils -

A1 Lénge und Breite

Normalformate fiir Bleche und Platien werden gefiefert ohne Beschneiden nach dem Lochen und Richten.
Die Toleranzen kénnen grofller sein als die Stahlwerkstoleranzen (siehe Tabellen A1, A2, A3, und Bild A1),

Tabelle A.1 — Nennlinge, Nennbrelte und Grenzabmale sines gelochten Bandes {coil} oder einer
Tafel {nicht beschnitien)

Nennlinge aus Grenzabmafle
Walrweiksformaten

mm mm
+12

< 2000 0
+ 14

< 3000 0

+ 15

< 4000 0

+ 18

>.48(}0 0

Nennbreite
mm

+ 3

< 1206 o

> 1200 bis <1500 * g
+ 6

> 15400 0
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- BHd A.1 — Beispiel fiir Bemafiung



Tabelle A.2 — AuBiere MaRe von gelochten Platten {beschnitten) -~

Auliere Malle von Lochplation Platiendicke
5
7 &, bis 3 mm Uber 3 mm
mm i)
s 100 05 + 1,8
> 400 < 300 + 0.8 +1.5
> 3060 < 1000 1.2 2,0
> 1000 S 2000 +2,0 +3,0
» 2000 < 4000 + 3,0 50
> 4000 £ 4.0 +8,0

Tabelle A.3 — GrenzabmaRe der Breiten ungelochter Rinder bei FestmaBen

Teilung Nach DIN 4188.2 Kurzzeichen fir Tellung p
flr die Breite der ungelochten Rénder
P ey, e, finfa
rm roem
bis & + 5
dber 8 bis 20 +10
{iber 20 =pf2

Mdogliche MaRe fir ungelochte Rander sind abhdngig vom Lochdurchmesser w und von der Teilung p

A.2 Platiendicke

Die Toleranzen entsprechen den Stahlwerkstoleranzen. Engere Toleranzen missen mit dem Hersteller
vereinbar werden.

A3 Rechtwinkligkeit geschnittener Lochplatten

Die Rechiwinkligkeitstoleranzen « der Lochpiatien sind in Tabelle A.4 angegeben.

Tabelle A.4 —Rechtwinkligkeitstoleranzen der Lochplatien bei FestmaRen

Plattendicke Rechtwinkligkeilstoleranzen
kY H
mmn mm
=3 0,2 (e 100 mm Kantenlédnge}
=3 04




Biid A.2 - Rechtwinkligkeitstoleranz u der Lochplatte

Rechtwinkligkeltstoleranz u ist die rechtwinkiige Projeklion einer Querkante auf eine Léngskante (sishe
Bid A.2).

A4 Paralielitat

Wihrend .des L.ochvorganges wird das Lochfeld gesireckl Das Mafl dieser Sireckung hdngt von vielen
Faktoren ab, z. B, Lochgréle, Lochanordnung, Werkstoff, Dicke usw.

Wegen dieser vielen Parameter ist es nicht moglich, Toleranzen fir das AusmaB dieser Streckung
anzugebern, Bei der Endbearbeitung, insbesondere beim Richien, kdnnen die Spannungen Streckungen im
Lochfeld hervorrufen, insbesondere dann, wenn die ungelochien Rander l8ngs und quer Teil des fertigen
Bleches sind, :

Bild A.3 zeigt eine Ubertriebens Ansicht, wie so eine Platte aussehen kann, Die volien Linien zeigen die
Platie und das Lochfeld. Die gesiricheiten Linien zeigen das Profil nach dem Planrichten. Dieses Profil kann
erheblick abweichen, je nach Einfluss der verschiedenen Parameter, das lLochfeld kann sogar
unsymmetrisch ausfallen. .

Biid A.3 — Parallelitiit

Wenn das Material anschlieBend auf Mafl geschnitten wird, kann das Problem sichtbar werden: d. h. das
Lochfeld luft mit dem Rand nicht paraliel,

Eingrenzungen einzelner Parameter missen mit dem Hersteller besonders vereinbart werden.

A5 Sibelkanten

Bei Lochplatten mit unterschiediichen sefflichen Randemn {e; > ¢y} kOnnen sich die Platten s@belférmig
verformen. So entsteht eine Abwsichung, die Sabeligkeitd, zwischen der Mitte und dem Ende der Kanie
{siehe Bild A.4).
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Biid A.4 - Beispiel der Sibeligkeit
Das Mal dieser Sabeligkeit 4 wird auf der konkaven Seite gemessen. Es héngt ab u. a. von der Linge,
Breite, Dicke, offenen Siebflache, dem Werkstoff und dem Verhitnis e, zu ¢,

Wenn die Platten nach dem Lochen auf Ma geschnitien wercien bezieht sich die gebogene Kante nur auf
das Lochfeld.

Tabelle A.5 - Grenzwerte filr Sédbeligkeit ¢

Streifen- und Profillinge Sabetigkeit

d
mm mm

bis 2000 5
bis 3000 75
bis 4000 10,0
bis 5000 12,5
bis 6000 15,0

A6 Ebenheit

A.6.1 Ebenheitstoleranzen

Es gibt drei Lieferzustinde:

a} nicht gerichiet;

b) maschinel gerichiet;

¢} mehifach maschinel gerichtet.

Sowsit nicht ndhser angegeben, wird nach b) geliefert.

Die Ebenheitstoleranz von maschinell gerichteten Platien ist in Tabelle A.6 angegeben.

Tabelle A.6 — Ebenheitstoleranz von maschinell gerichteten Platten mit keinem oder schmalem
ungelochtem Rand

Plattenbreite Ehenhelistoleranzen
& H
mm mm
Dicke < 1,00 Dicke 5 3,00 Dicke > 3,00
<1200 10 12 15
> 1200 < 1500 12 14 18
> 1500 £ 2000 15 18 20




AB.2 Messverfahren

Die Platte wird auf einen planen Tisch gelegt. Die Ebenheitstoleranz wird bestimmt vom hichsten Funkt der
Platte zum Niveau des Tisches — reduziert um die Plattendicke (siehe Bild A.5). Bei Blechen mit.grofien
ungelochten Feldern miissen besondere Vereinbarungen {iber die Ebenhelt gefroffen werden.

l.egende
H=h-

Biid A.5 — Ebenheitstolerany

A7 Wellenkanten

Die Spannungen, die wahrend des Lochvorganges auf die Platte einwirken, kdnnen eine Verformung der
Ebenhel der Kanfen herverrufen, so genannte Wellenkanters, vor allem dann, wenn es sich um gelochte
Platten mit breiten Randern oder auf beiden Seiters mit unterschiedlich breiten ungeiochten Réndern handeli.

Abweichungen der zulfssigen Ebenheitstoleranz — wie in A5 dargesielit — kénnen fir gelochie Platien
sichergestelf werden, wenn Standardlochungen und annéhernd gieiche, ungelochie Rénder auf der
Léngsseite vorgesehen werden {Breite des Randes kleiner als 2,5 % der Blechbreite, maximal 10 mm).

Abweichende Toleranzen sind gesondert zu vereinbaren, wenn gelochte Platten mit breiteren ungelochien

Réndern oder mit ungleich breiten Réndern auf der langen Seite, oder mit speziglien Lochungen {versenkie
Lochungen, Pragungen usw.) und Platten aus Sonderwerkstoffen gefordert werden.

A8 Ungelochte Fldchen

Je nach Anwendungszweck solite oder muss die Bemafiung nach Bild A.6 oder Biid A.7 erfolgen.
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Bild A.6 - Standardausfithrung

Jeder einzeine Werl X in Bild A6 héngt von der zuldssigen Tellungstoleranz ab. Diese muss zwischen
Mersteller und Anwender abgesprochen werden,
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- Bild A7 — Speziatausfiihrung zur Vermeidung von Summenfehlern

ANMERKUNG Die in Bild A7 dargesielite Ausflhrung ist aufwendiger und teurser,

A9 Konischer Lochquerschnitt

Wenn der Stempal tief genug in die Platte eingedrungen ist, beginnt der Werkstoff zu reilen.

i

Stempel- .
Legende ginntrittsseite :
s Plattendicke < ! A
w  lLochdurchmesser ! “
w,  maximaier Ausbruchdurchmesser / E =
A Hbhe der Bruchzone !
r  Einiritisradiug Oratseite
y Deformationszone al
¢ Schnitizone (zyl. Teil)

Bild A.8 — Konischer Lochgquerschnitt
Der konische Lochquerschnitt ist u.a. abhingig von:
a} der Festigkeit des Werkstoffs;
b) dem Geflige des Werkstoffs;

¢} dem Schnittspalt im Werkzeug.

Grundsétziich kann keine Angabe Uber den Lochquerschnitt und die Mafle in der Bruchzone angegeben
werden (siehe Bild A.8).

Uberschlégig kann gesagt werden, dass die Bruchzone 4 zwischen 0,6 s und 0 lisgt, abhéingig von den
vorerwahnten Bedingungen.



A10 Sianzgrat und Schnittgrat

Die allgemeine Zeichnungsansicht {Draufsicht) ist die Stempeleinritisseite. Die Gratseite muss ausdrlicklich
angegeben werden bei unsymmetrischen Teilen und Blechen mit entsprechender Weiterverarbeilungs

Der Schnitigrat llegt (blicherwelse auf der gieichen Seite wie der Stanzgrat (siche Bild A.8). Wegen
rationeller Arbeiisweise auf der Schere kann der Schniitgrat jedoch auch auf der Gegenseite iegen, wenn es
nicht ausdrickiich anders vereinbart wurde,

Beim Richten der Platten Kann der Grat ins Loch zuriickgedriickt werden.

Die Héhe des Grates kann bestimmt werden durch die Messung der Plattendicke mit einem Mikrometer in
der Néhe des Loches (Steg oder ungleicher Rand) und einer Messung an dem Lochrand. Der Linterschied
zwischen beiden Messungen gibt die GrathGhe an (siehe Tabelle A7). Die beiden Messpunkte dlirfen nichi
zu welt auseinanderiiegen, damit nicht Dickentoleranzen einfliellen kénnen,

Stempel-
gintrittgsaite Schnittgrat

V/ 7

Sehnittgrat  Stanzgrat

Bild A9 — Stanzgrat und Schnittgrat

Tabeile A.7 — Zuliissige Grathhe bel normalen Lochungsverhiiltnissen

Plattendicke Grathshe®
bl
mm mim
bis 0.6 4,15
von G,7 his 1.5 0,17
von 1.6 bis 3 0,20
von3 bis 6 0,28
vorn 6 bis 12 0,50
grifer 12 0.50
®  Sonderwerkstoffe abweichende Werle

Bis zu 10 % der gelochien Oberflache oder 10 % der Lochanzahi dirfen auflerhalb dieser Grathéhen liegen.

Héhere Anforderungen, insbesondere bei Lochplatten fir Dekorationszwecke, sind besonders zu vereinbaren.

A11 Stempelbruch

Wihrend des Lochprozesses kdnnen Stempel teilweise oder ganz brechen. Die Problematik unvoilsténdiger
oder fehlender L&cher ist bei fertigungstechnisch schwierigen Lochungen gréRer (Verhiltnis Lochdurch-
messer zu Plattendicke < 1, Stegbreite zu Plattendicke < 1, kieine Locher, Sonderwerkstoffe, extrem offene
Siebflache).




Bet technischer Lochung st im Nommalfall eine Toleranz von 2 % unvollsténdige oder fehlende Locher,
bezogen auf das Lochfeld, dem Stand der Technik entsprechend. Bei fertigungstechnisch schwierigen
Lochungen und bei Sichl- oder Dekorationsplatien sind andere Toleranzen zu vereinbaren.

-

A.12 Lochfeidanfang und -ende

Aus werkzeugtechnischen Grinden werden Stempel und Matrizen in den Werkzeugen in groferen
Absténden als dem Teilungsabstand der Locher im Lochblech angeordnet. Dadurch entsteht ein Lochbild mit
unvolistindigen Lochreihen (siehe Bild A.11}, auch ,grofer Anfang® genannt; erst nach dem zweilen

Prassenhub hat man das volisténdige Lochbild,

Soll bereits beim ersten Pressenhub das volle Lochbild (sighe Bild A.10j gestanzt werden, ist dies gesondert
zu versinbaran,
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Bild A.10 — Normal versetzte Lochreihen Bild A.11 — Doppelt versetzte Lochreihen
{vollstiindiges Lochbild) {unvolistindiges Lochbild)

A.13 Schmiermittelriickstiande

Zur Herstellung von gelochten Platten ist verfahrensbedingt eine Schmierung notwendig. Schmiermitteireste
verbleiben auf der Oberfléche. Sofern nichts anderes vereinbarl, werden gelochte Platien ohne Nach-
behandlung geliefert. Darliber hinausgehende Nachbehandiungen wie entfetten, beizen oder andere sind
besonders zu vereinbaren.

A4 Oberflache

Bei der Herstellung von Lochplatien sind verfahrensbedingte Oberflichenbeeintrichligungen nicht
auszuschliefien, Besondere Anspriche an die Oberfiiche verlangen einen hdheren Aufwand und sind zu
vereinbaren, Es wird empfohlen, den Verwendungszweck, insbesondere Sichifldchen, dem Herstelle
mitzuteilen. :



