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Automatenstähle DIN 
Technische Lieferbedingungen 1651 

Free cutting steels; technical terms of delivery 

‚Aciers de decolletage; conditions techniques de livraison 

1. Geltungsbereich 

Diese Norm gilt für Halbzeug, Stabstahl und Walzdraht 
aus unlegierten und mit Mangan und/oder Blei legierten 
Automatenstählen nach Tabelle 1 im warmgeformten 
‚oder blanken Zustand. 

2. Begriff 
‚Automatenstähle sind durch gute Zerspanbarkeit und gute 
Spanbrüchigkeit gekennzeichnet, die im wesentlichen 
durch höhere Schwefelgehalte, gegebenenfalls gemeinsam 
mit weiteren Zusätzen, wie z. B. Blei, erzielt werden. 

Blanke Automatenstähle unterscheiden sich von den 
warmgeformten Automatenstählen dadurch, daß sie 
durch spanlose Kaltformung (Ziehen) oder durch 
spanende Bearbeitung (Schälen, Schruppschleifen) eine 
glatte, blanke Oberfläche und eine wesentlich höhere 

Maßgenauigkeit erhalten haben. 

3. Maße und zulässige Maßabweichungen 
3.1. Für Stabstahl und Walzdraht mit rundem, quadrati- 
schem, rechteckigem oder sechseckigem Querschnitt, wie 
er für Automatenstähle üblicherweise in Betracht kommt, 
bestehen die am Schluß dieser Norm aufgeführten Maß- 
normen. 

3.2. Für die Wahl ausreichender Bearbeitungszugaben für 
die Weiterverarbeitung durch Ziehen, Schälen oder Schlei- 
fen ist der Besteller verantwortlich. Dabei sind die zulässi- 
gen Maßabweichungen für die angelieferten Erzeugnisse 
zu beachten. 

4. Gewichtserrechnung 
und zulässige Gewichtsabweichungen 

4.1. Die Dichte der in dieser Norm erfaßten Stähle wird 
mit 7,85 kg/dm3 angenommen. 

4.2. Wenn in den aufgeführten Maßnormen nichts fest- 
gelegt ist, sind die zulässigen Gewichtsabweichungen bei 

der Bestellung zu vereinbaren. 

5. Sorteneinteilung und Behandlungszustand 

5.1. Stahlsorten 

5.1.1. Diese Norm umfaßt die in Tabelle 1 angegebenen 

Stahlsorten. In dieser Tabelle sind die vergleichbaren 
Stahlsorten nach Euronorm 87 und dem ISO-Entwurf 
DR 1364 mit aufgeführt worden. 

5.1.1.1.Fürdie Einsatzhärtung sind die Stahl- 
sorten 10820 und 10SPb20, fürein Vergüten die 
Stahlsorten 35820, 45520 und 60820 geeignet. 

Zusammenhang mit internationalen Normen (ISO-Entwurf DR 1364 und Euronorm 87-69) siehe Erläuterungen. 

Fachnormenausschuß für Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschuß (DNA) 

5.1.1.2. Die Stahlsorten 9SMn28 und 9SMnPb28 können 
bedingt für eine Einsatzhärtung verwendet werden. Der 
Verbraucher muß sich von ihrer Eignung für den vorge- 
sehenen Verwendungszweck überzeugen. 

5.2. Behandlungszustand (Lieferzustand) 
Die üblichen Behandlungszustände sind in Tabelle 2a durch 
ein X gekennzeichnet. Der gewünschte Behandlungszustand 
ist bei der Bestellung anzugeben. 

6. Bezeichnung der Stahlsorten 
6.1. Die Kurznamen für die Stahlsorten sind nach 
DIN 17.006, die Werkstoffnummern nach DIN 17007 
Blatt 2 gebildet worden. 

6.2. An den Kurznamen oder die Werkstoffnummer für 
die Stahlsorte sind folgende Kennbuchstaben oder Anhän- 
gezahlen für den gewünschten Behandlungszustand anzu- 
hängen. 

Tabelle 2b 

Kenn. |Anhängezahlen 
Behandlungszustand buchstaben | ZUr Werkstoff: 

nummer!) 

unbehandelt 
(warmgeformt) v oo 
geschält sh _ 
(oderschruppgeschliffen) 

kaltgezogen K 07 
auf kugeligen K+G 
Zementit oder 02 
geglüht SH+G 

kalt- a num | ME | 
zogen | geglüht sH+S 
oder 
n- K+N 
schält | normalgeglüht oder 01 
und SH+N 

K+V 
vergütet oder 05 

SH+V 

1) Die erste Anhängezahl, die nach der derzeit gültigen 

Fassung von DIN 17 007 Blatt 2 die Erschmelzungs- 
und Vergießungsart kennzeichnen soll, ist mitzu- 
schreiben und im vorliegenden Fall mit 0 einzusetzen. 

Fortsetzung Seite 2 bis 8 

Erläuterungen Seite 9und 10 
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