I. Geltungsbereich

1.

N

Die vorliegenden technischen Lieferbedingungen
sind als geltende Unterlage zu verwenden, wenn die
vorliegende  Kundenzeichnung fehlende, nicht
normgerechte oder unklare Zeichnungsangaben
enthalt.

Die schriftlich vereinbarten Anforderungen und
Unterlagen des Kunden haben immer Vorrang.

Wir weisen darauf hin, dass wir fir, Uber diese
Technischen Lieferbedingungen hinausgehende
Forderungen, die kundenseitig nicht schriftlich und
eindeutig  mitgeteilt werden, keine Haftung
Ubernehmen.

. Drehteile

1)Zeichnungen und Muster

Wir fertigen ausschlieflich auf Grundlage von
Kundenzeichnungen, DIN/ISO/EN - Normen und
Muster.

Der Besteller ist fur die Richtigkeit und eindeutige
Lesbarkeit der Zeichnung verantwortlich.

Sind fehlende oder falschen Angaben vorhanden,
fertigen wir nach den allgemein gultigen Regeln fir
technische Dokumentationen nach DIN 6, DIN 406,
DIN ISO 6410, DIN 76 etc. (z.B. MaBhilfszahl am Fuf}
— immer Minustoleranz).

Bei Fertigung nach Muster, fertigen wir ausschlief3lich
nach Toleranzfeld DIN ISO 2768—m, ausgehend von
dem abgenommenen MaR am Muster. Auf
Forderungen abweichend dieser Norm muss vom
Besteller schriftlich hingewiesen werden.

2)Vormaterial und Beistellmaterial

Die Toleranz des AuRenmalies fiir Stabmaterial ist h9
nach DIN EN 10277.

Die Toleranz wird am glatten, angelieferten Stab
gemessen, d.h. Oberflachenfehler wie Poren, Zieh-
und Vorschubriefen etc., werden toleriert gem. DIN
EN 10277-1 Klasse 1.

Der Werkstoff wird nach Zeichnungsangaben
beschafft. Bei Verwendung einer veralteten Norm,
wird der Werkstoff gemaR aktuell giiltiger Norm und
Werkstoffdatenblatter bereitgestellt.

MaRtoleranzen

Fir MaRe ohne Toleranzangabe gilt DIN ISO 2768-
m.

Sofern Malle ohne Toleranzangabe unter 0,5mm
vorhanden sind, werden diese nach DIN ISO 2768-m
(wie MaRe 0,5 — 3 mm) behandelt.

Da es sich, sofern nicht anders vereinbart, bei den
gelieferten Teilen um Schuttgut handelt, durfen die
Teile handlingsbedingte Schlagstellen aufweisen,
solange die auf der Zeichnung angegebenen
Toleranzen nicht verletzt werden.

Form- und Lagertoleranzen
Nach DIN ISO 2768-K.

Schlisselflachen, Sechskante, Schlitze,
Querbohrungen etc. konnen nicht ausgerichtet
zueinander hergestellt werden, sofern

Winkelangaben fehlen.

Maschinenbedingt kénnen bemafte und tolerierte
Querbohrungen, abweichend von DIN ISO 2768-m
mit einer Genauigkeit von max. +1° hergestellt
werden.

Winkeltoleranzen

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

Fir Fasen und Verrundungen ohne Toleranzangabe
gelten folgende Langentoleranzen:

Nennmal bis 0,2 mm + 0,1 mm

Nennmal Uber 0,2 bis 0,5 mm +0,2 mm

Nennmal Gber 0,5 bis 1,0 mm + 0,3 mm

Nennmalf Gber 1,0 mm + 0,4 mm

Nicht bemaRte Werkstiickkanten
Fur alle nicht bemalften Werkstiickkanten gilt:

AufBienkanten - 0,25 mm

Innenkanten +0,45 mm

siehe auch DIN ISO 13715.

Abstechseitig gefertigte Kanten durfen, wenn auf der
Zeichnung keine Werkstiickkante vermalfit ist, einen
fest anhaftenden Grat von max. 0,1mm aufweisen.
Kantenbezeichnungen wie ,scharfkantig gratfrei*,
,scharfkantig“ und ,gratfrei“ werden nach DIN 6784
mit £ 0,05 mm angenommen, d.h. es diirfen sowohl
eine minimale Abtragung als auch ein minimaler Grat
vorhanden sein.

Bei Bohrungen in unebenen Flachen die anzufasen
sind, werden die Fasen so tief angesenkt, dass die
Fase an der kleinsten Stelle min. 0,1mm breit ist.
Ineinander Ubergehende Bohrungen, z.B.
Bohrungsubergange an Querbohrungen, kdénnen
einen festanhaftenden Grat von max. + 0,1 mm
aufweisen. Ist ein gratfreier Ubergang gefordert, so ist
die Fasengrofe nicht definiert.

Prifbedingungen fir Passungen

Ein leichtes Anschnabeln der Ausschussseite am
Passungsanfang wird beim Prifen von
Passbohrungen mit Lehrdornen in Kauf genommen.
Sollten Passungen aufgrund der Labilitdt des
Werkstuickes unrund werden (diinne Wandung, lange
Auskraglange 0.3.), werden Innenpassungen an der
kleinsten, AuBenpassungen an der gro3ten Stelle des
Unrunds geprift. Auf diese Stellen werden die
angegebenen Toleranzen angewendet.

Gewinde

Die Herstellungsart des Gewindes wird durch uns frei
gewahlt (geschnitten, gestrehlt oder gerollt)

Die Ausfiihrung von Gewindeein- und -auslaufen ist
abhangig vom Fertigungsverfahren, in der Regel
gefast.

Der Fasenwinkel betragt iiblicherweise 45° + 5° fiir
das Gewindeschneiden und —strehlen.

Der Fasenwinkel betragt bei Gewinderollen abhangig
von Festigkeit des Werkstoffs:

Al, Ms, Stahl <500N Zugfestigkeit 20°+2,

Stahl 500-800N Zugfestigkeit, 15°+ 2°

Stahl >800N Zugfestigkeit 10°+2°

Fir das Gewinderollen kdnnen keine gréReren
Fasenwinkel als die zuvor genannten gefertigt
werden

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

Bei nachtraglich im Trommelverfahren
oberflachenbehandelten Auflengewinden behalten
wir uns vor, in Abhangigkeit der Teilegeometrie und
Beschichtungsstérke die ersten drei Gewindegange
neben der o.g. Einlaufanfasung zuséatzlich noch im
AuRendurchmesser abweichend von der Norm
niedriger zu drehen, um Beschadigungen wie
Verformungen oder Schlagstellen der ersten
Gewindegange durch das Trommeln
entgegenzuwirken.

Die MaRhaltigkeit von Gewinden beginnt erst nach
dem dritten Gang, d.h. z.B. die Ausschussseite von
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Grenzlehren lasst sich in diesem Bereich ggdf.
aufschrauben bzw. einschrauben.

Sofern auf der Zeichnung nicht angegeben, werden
die AuRengewinde mit Gewindetoleranz 6g und
Innengewinde mit Gewindetoleranz 6H gefertigt.

Frasungen

Gefraste  Flachen  kdénnen  wahlweise
tauchgefrdst oder durchlaufend gefrast
ausgefiihrt sein.

Sacklochbohrungen

Die Ausformung der Bohrerspitze bei
Sacklochbohrungen ist beliebig und vom zu
bearbeitenden Werkstoff abhangig.

Oberflachengute

Allgemeine Oberflachengute

Die Oberflache hat einen Mittenrauwert Ra6,3 gem.
DIN EN ISO 1302 und eine gemittelte Rautiefe von
Rz25, sofern die Messstrecke zur Ermittlung
ausreichend ist.

Schlagstellen, wie in 3.2 genannt, nehmen keinen
Einfluss auf das Ergebnis der Ermittlung der
Oberflachengiite.

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

Oberflachengute in Bohrungen

Toleranzfeld gem. 1SO286-1 Rauigkeit

Ohne ISO-Passtoleranz Ra 12,5
IT11(z.B. H11) Ra 6,3
IT10, IT9, IT8 Ra 3,2
IT7 Ra 2,5
Butzen

Sofern die Zeichnung nicht ausdriicklich die
Entfernung von Drehbutzen verlangt, durfen die
hergestellten Drehteile an |hren Stirnseiten
(Planflachen) Drehbutzen tragen.

Dies gilt auch fiir den Fall eines allgemein glltigen
Bearbeitungszeichens im oder am Schriftfeld.

Die GrolRe des Butzens wird mdglichst an DIN 6785
angelehnt. Aufgrund der Teilegeometrie kann
fertigungsbedingt auch ein undefinierter Butzen
stehen bleiben.

Dies gilt auch bei abgestochenen Teilen, die in
diesem Bereich ein Innengewinde vorweisen.

Warmebehandlung / Oberflachenbehandlung

Einsatzhartetiefen

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

Wasserstoffaustreibung

Wird eine Wasserstoffaustreibung nach Warme- und
Oberflachenbehandlung gewiinscht oder ist diese
aus technischen Gesichtspunkten sinnvoll, ist diese
explizit vom Besteller bei der Anfrage und Bestellung
anzugeben. Diese wird separat vereinbart und nach
Aufwand berechnet.
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MafRveranderungen Oberflachenbehandlungen

1. Bei allen MaRen ist im gegebenen Fall die
Schichtdicke der anschlieRend aufzubringenden /
abzutragenden Oberflache zu berticksichtigen.

2. Wir ubernehmen keine Gewahr und lehnen rechtliche
Konsequenzen hieraus ab, sofern wir nachweisen
kénnen, dies im Fertigungsprozess ausreichend
berucksichtigt zu haben.

MafRveranderungen nach Warmebehandlungen

1. Auch hier werden die bekannten technischen Regeln
(i.d.R. nach nochmaliger vorheriger Absprache mit
dem Kooperationspartner)  bertcksichtigt und
weiterfiUhrende Gewahrleistungen und rechtliche
Konsequenzen abgelehnt, sofern wir nachweisen
kénnen, dies im Fertigungsprozess ausreichend
berucksichtigt zu haben. (Ausdrticklich verweisen wir
hier auch auf die allgemeinen Geschafts-
bedingungen dieser Industriezweige).

Versandzustand

1. Stahlteile sind in der Regel leicht konserviert.

Der Versand erfolgt in Einwegkartons oder vom
Kunden bereitgestellten KLT’s.

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

verursachte Schlagstellen bleiben bei
Prozessfahigkeitsuntersuchungen ohne
Berucksichtigung.

1. Seil- und Bowdenzige

Toleranzen fur Seil-/Hullenlangen

Grenzabmalle in mm fiir NennmaRbereich in mm

tber Uber Uber Uber uber
30bis 120 bis 400 bis 1000 bis 2000 bis  iiber 4000
120 400 1000 2000 4000

+050 1,0 +15 +2,0 +3,0 +4,0 +5,0

(iber 3
bis 30

1. Langen von Seilen und Hillen mit und ohne
Anschlussteile unterliegen nicht der Norm DIN ISO
2768. Abweichungen hiervon bendtigen der
schriftlichen Vereinbarung.

2. Toleranzen fiir AuzugsmaRe ergeben sich aus der
Kombination der Toleranzen von Seil und Hiille.
Abweichungen hiervon bedirfen der schriftlichen
Bestatigung durch uns.

3. Die AuRendurchmesser der hergestellten
Flachdrahtspiralen (FDS) mit Ummantelung sind mit
einer Toleranz von * 0,15 mm hergestellt.
Abweichungen von der Toleranz bedurfen der
schriftlichen Bestatigung durch uns.

Extrudierte Materialien

1. Geruchsentwicklung bei extrudierten Teilen, bspw.
FDS, die nach der Auslieferung entsteht oder erst
nach Einbau beim Kundenauftritt, fiUhren nicht zu
Gewabhrleistungsanspriichen.

2. Die Materialien werden nach Herstellervorgaben und
geltenden Vorschriften verarbeitet.

Anschlussteile allgemein

1. Fir spanend gefertigte Anschlussteile gelten die
schriftlichen Vereinbarungen des Kunden bzw. die
Technischen Lieferbedingungen der Fa. SETEK.

2. Spanend gefertigte Anschlussteile mit Gewinde
werden in Anlehnung an die gangigen Normen
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hergestellt, wobei Gewindegeometrien (Winkel,
Flankenwinkel, Gewindehthen etc.) abweichen
kénnen. Diese Geometrieabweichungen berechtigen
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IV. Qualitatsnachweise, Prifungen

1.

Schriftliche Qualitatsnachweise werden nur auf
Anforderung mitgeliefert.

nicht zu einer Reklamation. Abweichungen von dieser 2. Fiir Prifbescheinigungen berechnen wir, wenn nicht
Regelung bendtigen der schriftlichen Vereinbarung. gesondert vereinbart, einen Aufpreis. Der Bedarf
Anschlussteile ~ konnen  beim  Verpressen eines solchen Zeugnisses muss bei Bestellung
Geometrieveranderungen  aufweisen, die weit angegeben werden, da eine nachtragliche
aulerhalb der DIN ISO 2768 liegen. Diese Beschaffung nach Aufwand berechnet werden muss.
Geometrieveranderungen berechtigen nicht zu einer 3. Priifbescheinigungen fiir Vormaterialien werden im
Reklamation. Abweichungen hiervon bendtigen der Regelfall in Form von Werkszeugnissen 3.1 nach DIN
schriftiichen Vereinbarung. ) i EN 10204 ausgefiihrt (falls dieses von unserem
Fir ~angespritzte Teile gelten die bei der Lieferanten fir das entsprechende Material
Erstbemusterung bzw. im Vorfeld freigegebenen vorweisbar ist), und soweit nichts anderes vereinbart
MafRe und der daraus gefertigten Spritzguss- oder ist.
Druckgussform. , 4.  Sofern nicht ausdriicklich auf der Zeichnung oder mit
Winkel zwischen angespritzten oder angepressten geltenden Unterlagen vermerkt, werden die bestellten
Nippeln, Haken, Gewindestangen etc. und Seil Teile stichprobenartig nur einer MaRpriifung
unterliegen keiner DIN/ISO-Norm und berechtigen unterzogen.
nicht zur Reklamation. Abweichungen hiervon 5. Zusatzliche Priffungen bzgl. der Eigenschaften der
bendtigen der schriftlichen Vereinbarung. bestellten Teile (z.B. Zugversuch, Hartepriifung,
Entkohlungspriifung). Wiederanlassversuch,
Zinkdruckguss (ZDG) Kopfschlagpriifung, Druckversuch, Kerbschlagbiege-
Durch Formteilung und Anguss auftretende Grate versuch,  Torsionspriifung, ~ Dichtheitsprifung,
sind generell zulassig, Grate unterliegen nicht der Prifung ~  der technischen Sauberkeit,
Toleranzangabe gemaf DIN 1SO 2768. FunKtlonsprufungen, usw.) bedurfen der gesonderten
Abweichungen hiervon benétigen der schriftlichen Vereinbarung. . . o
Vereinbarung. 6. Bei gesonderten Prifungen _konnen  kalibrierte
ZDG-Teile entsprechen nicht zwingend exakt der Prifmittel eingesetzt werQen: Dies muss jedoch als
Zeichnung, dies wird im Angebot bzw. der Vertragsgegenstand bereits in der Anfrage bekannt
Erstbemusterung vermerkt. gegeben werden. L
Es gilt eine Freigabe der vorhandenen Geometrie, 7. Die Einhaltung von Qualitatssicherungs-

wenn diese durch den Kunden nicht schriftlich nach
der Erstbemusterung beanstandet wird.

Gebogene Anschlussteile

Fur die von der Fa. SETEK hergestellten Biegeteile
gelten abweichend folgende Toleranzen:

Grenzabmalle in Winkeleinheiten fir NennmafRbereich des
kiirzesten Schenkels in mm

vereinbarungen, Lieferantenrichtlinien etc. kann nur
bei gegenseitigem schriftlichem Abschluss und zu der
bei Abschluss glltigen Fassung zugesagt werden.

bis Uber 10 bis Uber 50 bis Uber 120 bis Uber
10 50 120 400 400
+3° +2° +1° +30' +20°

Abzugskrafte Anschlussteile, verpresst oder aus
ZDG vergossen

1. Die Abzugskrafte der Anschlussteile am Seil richten
sich nach der Mindestbruchkraft des Seiles, der
Presslange und -geometrie bei Pressteilen und der
Nippelgeometrie bei ZDG-Teilen. Die Abzugswerte
werden beim Herstellprozess fir das Produkt intern
festgelegt und dokumentiert.

2. Als Ausnahme hiervon gilt, wenn Festigkeit des zu
verarbeitenden Seiles geringer ist, dann ist die
Festigkeit des Seiles ausschlaggebend.

3. Die Abzugskrafte der Anschlussteile an der FDS mit
Ummantelung betragen, wenn nicht anders
vereinbart  oder  vorgegeben, min.  25N.
Abweichungen hiervon bendétigen der schriftlichen
Vereinbarung.

4. Die Abzugskrafte der Anschlussteile an nicht
ummantelten Hullen, Runddrahtspiralen oder Push-
Pull-Hillen sind in jedem Einzelfall zu prifen und
schriftlich zu vereinbaren.

5. Winkel zwischen Nippeln und Seil unterliegen keiner
DIN/ISO-Norm  und  berechtigen  nicht  zur
Reklamation. Abweichungen hiervon benétigen der
schriftlichen Vereinbarung.

6.  Grundsatzlich gilt fir Abzugswerte: Sind bestimmte
Abzugswerte  auf  Zeichnungen,  Sticklisten,
Bestelltexten oder anderen Dokumenten
vorgegeben, wird ungeachtet dieser Vorgabe eine
schriftlichen Vereinbarung zu Abzugswerten benétigt.
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