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SONA BLW PRAZISIONSSCHMIEDE GMBH

TECHNISCHE LIEFERBEDINGUNG TL 2
Stabstahl, rund mit schwarzer oder bearbeiteter
Oberflache,Rohre, Ring-Rohlinge und vom Rohr gesagte
Ringe

Ausgabedatum: J 15. Mai 2006
1 Geltungsbereich
Durch diese Lieferbedingung werden die Anforderungen fur

e Stabstahl, rund mit schwarzer oder bearbeiteter Oberflache
e Rohre
« Ring-Rohlinge (vom Rohr gesagte Ringe)

aus Baustahlen zur Warm- oder Kaltverarbeitung im Gesenk festgelegt.
Diese Lieferbedingungen gelten im Zusammenhang mit den allgemeinen
Einkaufsbedingungen, soweit die Bestellung nicht ausdriicklich andere Vorschriften enthalt.

Mit der Anerkennung dieser TL werden die Inhalte als zugesicherte Eigenschaften
akzeptiert.

2 Anforderungen
2.1 Werkstoff

211 Erschmelzungsverfahren

Elektro-Erschmelzung oder Sauerstoffaufblasverfahren (Mindestausbringen 60 t).
Sonderverfahren wie Elektro-Schlacke-Umschmelzen (ESU) und Lichtbogen-Vacuum-
Umschmelzen (LBV).

2.1.2 GieRverfahren

Die GieBart, Block- oder StrangguB, wird jeweils in den Auftrdgen vorgegeben.
StrangguB muB tauchrohrvergossen und elektromagnetisch gertihrt sein und eine mind. 4-
fache Umformung bis zum Vormaterial fir die Schmiede erhalten.

2.1.3 Herstellverfahren

Grundlegende Anderungen im Stahlherstellungsverfahren sind vor Serieneinfiihrung mit
SONA BLW abzustimmen.

Das Vormaterial darf keine Radioaktivitat aufweisen.

Bei Abweichungen von den unter Pkt. 2.1.1 und 2.1.2 genannten Bedingungen ist die
Genehmigung des Auftraggebers einzuholen.

2.1.4 Chemische Zusammensetzung siehe Werkstoffblatt (TLW)
2.1.5 Hartbarkeit und Korngroe "

2.1.6 Technologische Eigenschaften
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2.1.7 Trennbarkeit
Stabstahl in Mehrfachlangen ist je nach Bestellung zu liefern :
U unbehandelt

O kaltscherbar _ = Festigkeit max. 890 N/mm? (265 HB 30)
(wenn auf Kaltscherbarkeit

warmebehandelt wird, muB3 das
Material eine Harte von 225 bis 265 HB
30 aufweisen)

Q kaltsagbar = Festigkeit max. 1020 N/mm? (300 HB 30)

Rohre sind kaltsagbar zu liefern.

Walzgeschélter Stabstahl mit >= 0.45 % C muB nach dem Schélen entspannt werden, um
Oberflachen-Ausbriiche beim Kaltscheren infolge Verfestigung beim Schélen zu
vermeiden.

Stabstahl in Kaltstauchgite ist im Hinblick auf Kaltflie Bpre Bbarkeit ohne besondere
Warmebehandlung zu liefern.

2.1.8 Randentkohlung

Bei Stabstahl schwarz gewalzt mit Abmessung 15 bis 120 mm & darf die Abkohlung max.
1% vom Durchmesser betragen.

Bei Rohren und Rohrabschnitten darf die Abkohlung einen Wert von 0,3 mm nicht
Uberschreiten.

Ring-Rohlinge dirfen max. 0,1 mm Entkohlung aufweisen.

2.1.9 Innere Beschaffenheit / Mikroskopischer Reinheitsgrad
Nichtmetallische Einschllisse missen so verteilt sein, daB sie keine Ausfalle an gefertigten
Teilen verursachen oder deren Verwendbarkeit beeintrachtigen.

Die nichtmetallischen Einschllsse sind nach DIN 50602 auszuwerten, wobei das Verfahren
K anzuwenden ist.

Folgende Summenkennwerte sind zu gewébhrleisten.

o Offen erschmolzene Stahle:
Oxyidische EinschlUsse nach K,-Auswertung

o Einsatzstahle:
Abm. <= 70 mm O : max. 40
Abm. >70 mm O : max. 45

o Vergutungsstahle:
Abm. <= 70 mm @ : max. 30
Abm. >70 mm @ : max. 35

o 13%ige Chromstahle:
Abm. <= 70 mm & : max. 35
Abm. >70 mm @ : max. 40

o Umgeschmolzene Stahle:
K,-Gesamtsummenkennwerte (Oxyd + Sulfid)

13%ige Chromstéahle: max. 20
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Edelbaustidhle: max. 10

2.2 Ausfiihrung
2.21 MaRe und zulassige MaRabweichungen

2.2.1.1 Querschnitt

Falls in den Bestellungen nicht anders vorgeschrieben, missen folgende Toleranzen
eingehalten werden:

Stabstahl, schwarz gewalzt:

Abmessung zulassige Abweichung
<=55mm J +0,5%
>55-120mm & +0,8%
> 120 mm & +1,0%

Stabstahl, walzgeschalt

Abmessung zul. Abweichung
<=30mm J + 0,10 mm
>30-50mmJ + 0,16 mm
>50-80mmd + 0,19 mm
>80-100mm @ + 0,22 mm
>100-120 mm @ + 0,25 mm
> 120 mm & + 0,30 mm

Ring-Rohlinge, gewalzt: gemaB Vorgabe der Bestell-Zeichnung
Rohre und vom Rohr gesagte Ringe: Nenndurchmesser und Toleranzen gemanR Bestelltext

2.2.1.2 Langen

Allgemein:

Die Mindestlangen betragen 4000 mm (mit Ausnahme hochwarmfester Werkstoffe).
Unterlangen sind gesondert geblindelt anzuliefern und dirfen max. 10 % der
Liefermenge betragen.

¢ Ohne besondere Teilbarkeitsvorschrift:
Werk Minchen: 6000 -200/+ 0 mm
Werk Remscheid: 7600 - 200/ + 0 mm

o Genaulangen:
Gesamtstablange (Mehrfaches der Teilbarkeit):
max. 5900 +100 /- 0 mm (MUnchen)
4000 bis 7500 mm + 100/ - 0 mm (Remscheid)

o Langen fur Werk Duisburg:
scherbar: 5,0 - 6,0 m sé&gbar: 10,0 - 12,0 m
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o Langen fir die Hatebur-Mehrstufenpressen:
Der Verwendungszweck wird in der Bestellung angefihrt.
Abm. & 41 - 65 mm : 7750 + 250 / - 0 mm; Unterlangen bis 5800 mm sind nicht
zulassig.

2.2.1.3 Geradheit

Zulassige Abweichungen von der Geradheit max. 2 mm/m bei gleichmaBig tber die
gesamte Lange verteilter Durchbiegung.

2.2.2 Oberflache

o Gewalzter Stabstahl ist durch Strahlen oder Richtrollen zu entzundern und muB frei
von Verunreinigungen (z.B. KihImittel, Schmierstoff, Ol usw.) sein.

« Nahtloses Stahlrohr, kaltgezogen "BK" muB eine glatte Oberflache geman DIN 2391,
Teil 2, Absatz 9, aufweisen. Oberflachenrauhigkeit R, = max. 18 um.

« Nahtloses Drehteilrohr, warmgewalzt, muB eine glatte, entzunderte Oberflache
aufweisen.
Alle Oberflachenungéanzen dirfen max 0,3 mm Tiefe aufweisen.

¢ Ring-Rohlinge missen entzundert und gratfrei sein. Risse sind nur innerhalb der
Rauhtiefe zulassig. Oberflachenrauhigkeit R, = max. 18 um.

2.2.2.1 Oberflachenfehler am Stabstahl, schwarz gewalzt

Unabhéngig von der Stababmessung dirfen Oberflachenfehler nicht tiefer als 0,3 mm
sein !

In Zweifelsféllen ist die Oberflachenausbildung bei der Prifung durch induktiv erwarmte
Stauchproben mit folgenden Bedingungen entscheidend:

« Stauchlange h, = 1,5 d (d = Kantenlénge)
» Stauchgrad h,/h, =3

2.2.2.2 Oberflachenfehler am Stabstahl, walzgeschalt

Durch den Schélvorgang missen die am schwarz gewalzten Stabstahl noch zulassigen
Fehler durch geeignetes SchéalaufmaB zuverlassig entfernt sein. Die Oberflachenrauhigkeit
darf R, 25 um betragen. Mogliche Schélriefen durfen nicht Gberlappt und scharfkantig sein;

sie dirfen die Verarbeitbarkeit der Teile nicht beeintrachtigen.

WalzgeschalterStabstahl darf keine Buntmetallbeldage aufweisen.

2.2.2.3 Oberflachenfehler am Blankstahl, geschalt und/oder
geschliffen
Blankstahl muB riBfrei an technischen Oberflachen sein. Die Oberflachenrauhigkeit darf R

20 um betragen.
Far mdgliche Schélriefen gilt Pkt. 2.2.2.2.
In den Féllen, wo die gewinschte Oberflachengtite durch Schalen und Druckpolieren nicht
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erzielt werden kann, ist Schleifen vorzusehen.

Walzgeschalter Blankstahl darf keine Buntmetallbelage aufweisen.

2.2.2.4 Putzstellen

Die Putzstellentiefe darf vom IstmaB 50 % der Toleranz nach Pkt. 2.2.1.1 betragen bei
einer Lange von max. 2d.
Schleifkanten missen gut verrundet sein.

2.2.2.5 Stirnseiten

Eine Stirnseite pro Stab ist an der blindig liegenden Seite rechtwinklig und gratfrei
anzuliefern. Stofflberschiebungen und tiefe Sageriefen (> 0,5 mm) sind nicht zulassig.

2.2.2.6 Konservierung
Es darf keine Konservierung aufgebracht werden.

3 Prifungen und Priifbescheinigungen

Bei neuen Lieferanten, neuen Werkstoffen und/oder neuen Abmessungen missen mit
jeder Erstlieferung die kompletten PPAP-Unterlagen vorgelegt werden.
Dies ist in der Bestellung anzufihren.

3.1 Werkstoff

Der Lieferant hat vor Auslieferung im geschlossenen Bund eine 100 % PrGfung der
Werkstoff-ldentitat mit Emissionsspektrometer durchzufihren.

3.2 Oberflache und MaRe

Der Stabstahlhersteller hat zu gewéhrleisten, daB3 durch Anwendung magnetinduktiver
PrOfverfahren, wie z.B. Circografieren oder Fluxen, die Oberflachenbeschaffenheit
entsprechend dieser Lieferbedingung eingehalten ist. Die MaBkontrolle hat durch Lehren
oder durch DurchlaufmeBverfahren zu erfolgen.

3.3 Innere Beschaffenheit

Der Hersteller von Stabstahl, Rohr- und Ring-Rohlingen hat sich durch Ultraschall-Prifung,
Blaubruchproben und/oder Beizscheiben davon zu Uberzeugen, daB3 die Anforderungen an
die innere Beschaffenheit entsprechend dieser Lieferbedingungen eingehalten sind. Fir die
Ultraschall-Prifung gilt, daB Anzeigen >= 2 mm KSR nicht zulassig sind.

3.4 Werkszeugnisse
Von jeder Charge ist 5 Tage vor der Lieferung - spatestens jedoch mit der Lieferung - direkt

an die Qualitatsstelle des Empfangerwerkes zu senden:
o Werkszeugnis nach EN 10204 2.2 bei Nachweis ausschlieBlich der Analyse
o Abnahmeprifzeugnis nach EN 10204 3.1 bei dartber hinaus gehenden
Anforderungen

Im Zeugnis miussen die Ergebnisse der Prifungen der Charge der in der Bestellung bzw.
im Werkstoffblatt geforderten Werkstoffeigenschaften aufgefliihrt sein.

Das Zeugnis muB folgende Angaben enthalten:
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Stahlhersteller

Chargen-Nr.

Werkstoffbezeichnung, TLW-Nr. und SAP-Nr.

Schmelzanalyse einschl. Spurenelemente Cu und Sn (Cr, Ni und Mo bei unlegierten
Stahlen)

Erschmelzungs- und VergieBungsart

o Hartbarkeit - falls in TLW gefordert -

o KorngrdBe - falls in TLW gefordert -

3.5 Chargen mit Qualitatsmangel

Alle Chargen mit Qualitatsmangel, d.h. > 20 % AusschuB3 und/oder Nacharbeit der
erschmolzenen Menge durch Innen- und/oder Oberflachenfehler sowie MaBabweichungen,
mussen vor Auslieferung bei dem Ansprechpartner des Empfangerwerkes (siehe TLW)
angefragt werden, um gemeinsam tber die Verwendung der Gesamtcharge zu
entscheiden.

4 Kennzeichnung, Biindelung, Lieferpapiere

4.1 Stabstahl, schwarz und walzgeschalt und Blankstahl

Jedes Bund muB an beiden Stirnseiten jeweils mit einem Anhanger versehen werden, der
die Chargen-Nr., Werkstoffbezeichnung, Abmessung und Gewicht enthalt.

Abmessungen > 30 mm @ sind an der biindigen Stirnflache an jedem Stab auf schwarzem
Grund in weiBer Farbe mit Chargen-Nr. und Werkstoffbezeichnung zu kennzeichnen.

Baustahle mit Abmessungen = 30 mm @ fir Lieferungen an Werk Miinchen (nicht fiir
Werk Remscheid bzw. Werk Duisburg) sind an jedem Stab der biindigen Stirnseite mit
einer Farbkennzeichnung zu versehen.

Die Verwendung von wasserfesten Aufklebern ist zulassig.

4.2 Rohre

Jedes Bund muB an beiden Stirnseiten jeweils mit einem Anhanger versehen werden, der
die Chargen-Nr., Werkstoffbezeichnung, Abmessung und Gewicht enthalt.

4.3 Ring-Rohlinge und vom Rohr gesagte Ringe

Der Versand hat in Gitterboxen zu erfolgen.
Ringrohlinge sind gestapelt in den Gitterboxen zu lagern.

An jeder Gitterbox ist an beiden Stirnseiten jeweils ein Anhanger anzubringen mit Angaben
von:

e Zeichnungs-Nr.

o Chargen-Nr.

o Werkstoffbezeichnung und TLW-Nr.
Stlckzahl

e Abmessung

¢ Gewicht

4.4 Biindelung

Stabstahl und Rohre sind geblndelt anzuliefern und missen an der beschrifteten Seite
biindig liegen.
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o Flr Werk Remscheid und Werk Duisburg dirfen die Bundgewichte max. 5 t betragen.

o Flr Werk Minchen durfen die Bundgewichte Stabstahl bzw. Rohre max. 2 t betragen.

4.5 Versand

Die Versandbereitschaft ist dem Empfangerwerk per Telefon oder Telefax zu melden,
worauf Disposition erfolgt.

Um eine optimale Entladung zu gewéahrleisten, missen die Bunde auf dem jeweiligen
Transportmittel (LKW oder Bahn) auf Unterleghdlzern gelagert werden. Zwischen den
einzelnen Bunden (fiir Werk Miinchen zwischen jeweils 2 Bunden, wobei eine
Chargentrennung einzuhalten ist) muf ein Mindestabstand von 70 mm eingehalten werden.
Sollte die Lieferung per Bahn erfolgen, ist der Lieferschein in einer Plastikhille in dem am
Waggon angebrachten Drahtkorb unterzubringen.

Die Lieferscheine sind in dem Empfangerwerk in 3-facher Ausfertigung mit der Lieferung zu
Ubergeben und missen folgende Angaben enthalten :

Bestell-Nr.
Chargen-Nr.
Werkstoffbezeichnung
TLW-Nr.

Abmessung
Ausfihrung
Liefergewicht

SAP-Nr.

Menge

Anzahl der Bunde

5 Qualitatssicherung

5.1 Anwendung von SPC
Bei der Stahlherstellung und bei der Weiterverarbeitung zu Schmiedevormaterial sind die

Methoden der Statistischen ProzeBregelung zu Einstellung der geforderten
Erzeugniseigenschaften anzuwenden.

5.2 Aufbewahrung von Dokumenten beim Lieferanten

Falls nicht anders vorgeschrieben, missen die Fertigungs- und Prufunterlagen beim
Lieferwerk 15 Jahre aufbewahrt werden.

5.3 Qualitatssicherungsbesuche

Den Beauftragten des Bestellers und seinen Kunden ist zu den Werksteilen des Lieferanten
Zutritt zu gewahren, in denen die Liefergegensténde hergestellt und geprift werden, um
das Qualitatssicherungs-System zu auditieren, z.B. die Durchflihrung von Prifarbeiten zu
beobachten, Aufschreibungen Uber bereits durchgeflihrte Inspektionen einzusehen und die
zum Versand vorgesehenen Produkte ggf. stichprobenweise nachzuprifen.

6 Terminpriifung

Die Beauftragten des Bestellers und seine Kunden sind berechtigt, sich jederzeit - nach
vorheriger Anmeldung - in den Fertigungsstétten des Lieferers vom Bearbeitungszustand
der Auftrage zu Uberzeugen.
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