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Oberflachenbeschaffenheit DIN

handelsiublicher Stahldrahte -
Benennungen und deren Abkiirzungen 1653

Surface finish of commercial steel wires; designations, abbreviations

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir handelsiibliche Stahldrihte, deren Oberflichenbeschaffenheit sich aus den in der Drahtverfeinerung
Ublicherweise angewendeten Arbeitsvorgéngen ergibt und die in groBem Umfang hergestellt werden.

Diese Norm gilt nicht fur Stahldrahte, deren QOberflaichenbeschaffenheit durch Sonderverfahren erzieit wird. Zu ihnen
gehoren Stahldriahte mit Uberziigen, die durch galvanisches (elektrolytisches) Vernickeln, Verchromen, Verkadmen usw.
oder durch Emaillieren erzeugt werden, oder deren bereits vorhandene metallische Uberziige nachtréaglich chemisch
behandelt werden. Solche Stahldréhte gelten nicht als handelsiiblich.

2 Zweck

Durch diese Norm werden fiir die Oberflachenbeschaffenheit von gezogenem Stahldraht die Benennungen und deren
Abkirzungen einheitlich festgelegt; ihnen liegt die Herstellungstechnik zu Grunde. Die Benennungen oder bei Bedarf,
z. B. aus Platzersparnisgriinden, deren Abkiirzungen nach dieser Norm sollen beim Bilden von Bezeichnungen, vor allem
beim Festlegen genormter Stahidrahte beim Bilden von Norm-Bezeichnungen, angewendet werden.

3 Oberflaichenbeschaffenheit

Nr Benennung Abkiirzung Bedeutung

1 Oberflachen, die durch Ziehen ochne Nachbehandlung erzielt werden

1.1 blank*) bk *)

1141 trockenblank*) tr bk *) Durch pulverformige Schmiermittel, wie Seife, Stearate oder
ahnliche Mittel gezogen

1.1.1.1 | trockenblank grau tr bk gr Ohne Verkupferung gezogen

1.1.1.2 | trockenblank rotlich tr bk rt Mit geringer Verkupferung gezogen

1.1.1.83 | trockenblank verkupfert tr bk cu Mit dickerer Verkupferung gezogen

1.1.1.4 | trockenblank phosphatiert tr bk phr Mit phosphatierter Oberflache gezogen

1.1.2 schmierblank sm bk Durch zahflussige Fette auf Mineraldlbasis, Talg, synthetische
Wachse oder ahnliche Mittel gezogen

1.1.3 graublank gr bk Durch Rubdl, dunnfiissige Mineraldle oder @hnliche Mittel
gezogen

1.1.31 graublank phosphatiert gr bk phr Mit phosphatierter Oberfliche gezogen

114 hellblank*) he bk*) Durch Hellblankziehfett oder dhnliche Mittel gezogen

1.1.4.1 hellblank rétlich he bk rt Mit geringer Verkupferung gezogen

1.1.4.2 | hellblank verkupfert he bk cu Mit dickerer Verkupferung gezogen

1.1.5 naBblank *) n bk *) Durch wiBrige Fette oder Olemulsionen gezogen

1.1.5.1 | naBblank grau n bk gr Ohne Metallzusatz gezogen

1.1.5.2 | naBblank weiB n bk ws Mit Zinnsalzzusatz gezogen

1.1.5.3 | naBblank rétlich nbkrt Mit geringer Verkupferung gezogen

1.1.5.4 | naBblank verkupfert n bk cu Mit dickerer Verkupferung gezogen

1.1.5.5 | naBblank gelblich n bk ge Mit Zinnsalz- und Kupfersalzzusatz gezogen

*) Bei Angabe dieser Oberflachenbenennungen oder Abkiirzungen in Bestellbezeichnungen fiir Stahidrahte ist es dem
Hersteller freigesteilt, handelsiibliche Stahldrédhte (z. B. nach DIN 177) mit Oberflachen zu liefern, die diesen ange-
gebenen Oberflaichenbeschaffenheiten oder Abkiirzungen nach dieser Norm untergeordnet sind.
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Seite 2 DIN 1653

Nr Benennung Abkilirzung ) Bedeutung
2 Oberflachen, die durch Ziehen und mechanische Nachbehandlung erzielt werden
2.1 geschliffen sl Nach dem Ziehen zur Verbesserung der Oberfliche geschliffen
22 poliert po Nach dem Ziehen zur Beseitigung von Ziehmittelriickstdnden und
Verbesserung der Oberfiache poliert
3 Oberflichen mit metallischen Uberziigen
3.1 verkupfert *) cu®*)
3.1.1 tauchverkupfert tacu Elektrochemisch ohne Anwendung einer duBeren Stromquelle
erzeugter Kupferiiberzug
31.2 galvanisch 2) verkupfert gal cu Unter Anwendung einer duBeren Stromquelle kathodisch auf-
gebrachter Kupferiiberzug
3.2 verbronzt *) bz *)
321 tauchverbronzt ta bz Elektrochemisch ohne Anwendung einer duBeren Stromquelle
erzeugter Kupfer-Zinn-(Bronze-)Uberzug
3.2.2 galvanisch ?) verbronzt gal bz Unter Anwendung einer duBeren Stromquelle kathodisch auf-
gebrachter Kupfer-Zinn-(Bronze-)Uberzug
3.3 vermessingt *) ms?*)
3.3.1 galvanisch 2) vermessingt galms Unter Anwendung einer duBeren Stromquelle kathodisch auf-
gebrachter Kupfer-Zink-(Messing-)Uberzug
34 verzinkt *) 3) zn*)
34.1 feuerverzinkt *) tzn*) Durch Tauchen in flussiges Zink erzeugter Zinkiiberzug
3.4.1.1 | feuerschluBverzinkt tszn Aufbringen des Zinkiiberzugs als abschlieBender Arbeitsvorgang
3.4.1.2 | feuerverzinkt gezogen tznk Draht nach dem Aufbringen des Zinkiiberzugs mit unterschied-
licher Querschnittsabnahme kaltgezogen
34.2 galvanisch 2) verzinkt *) galzn*) Unter Anwendung einer duBeren elektrischen Stromquelle katho-
disch aufgebrachter Zinkiiberzug
3.4.2.1 | galvanisch schluBverzinkt galszn Aufbringen des Zinkiiberzugs als abschlieBender Arbeitsvorgang
3.4.2.2 | galvanisch verzinkt gal zn k Draht nach dem Aufbringen des Zinkiberzugs mit unterschied-
gezogen licher Querschnittsabnahme kaltgezogen
3.5 verzinkt-verbleit zn pb nach dem Aufbringen eines Zinkiiberzugs verbleit
3.6 verzinnt*) sn*)
3.6.1 feuerverzinnt *) tsn¥) Durch Tauchen in flissiges Zinn erzeugter Zinniiberzug
3.6.1.1 | feuerschluBverzinnt tssn Aufbringen des Zinniiberzugs als abschlieBender Arbeitsvorgang
3.6.1.2 | feuerverzinnt gezogen tsnk Draht nach dem Aufbringen des Zinnlberzugs mit unterschied-
licher Querschnittsabnahme kaltgezogen '
3.6.2 galvanisch2) verzinnt *) gal sn*) Unter Anwendung einer duBeren elektrischen Stromquelle katho-
disch aufgebrachter Zinniiberzug
3.6.2.1 galvanisch schluBverzinnt gal s sn Aufbringen des Zinniiberzugs als abschlieBender Arbeitsvorgang
3.6.2.2 | galvanisch verzinnt gal sn k Draht nach dem Aufbringen des Zinniberzugs mit unterschied-
gezogen licher Querschnittsabnahme kaltgezogen
3.7 aluminiert *) al*)
3.7.1 feueraluminiert *) tal*) Durch Tauchen in flissiges Aluminium erzeugter Aluminiumiiber-
zug
3.7.1.1 | feuerschiuBaluminiert tsal Aufbringen des Aluminiumiiberzugs als abschlieBender Arbeits-
vorgang
3.7.1.2 | feueraluminiert gezogen talk Draht nach dem Aufbringen des Aluminiumiiberzugs mit unter-
schiedlicher Querschnittsabnahme kaltgezogen
*) Siehe Seite 1
1) Die Abkirzung ta bedeutet Eintauchen in eine angesauerte waBrige Losung eines Salzes des betreffenden Metalls, die
Abkiirzung t Eintauchen in das flussige Metall selbst (thermische Behandlung), siehe auch DIN 50 975.
2) Auch ,elektrolytisch” genannt.
3) Hinweis: Je nach Dicke des Zinkiiberzuges wird zwischen normalverzinkt (no zn) und dickverzinkt (di zn) unterschieden
(siehe hierzu z. B. DIN 1548).
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