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Gütebedingungen 

Gezogene Stähle für kalt zu formende Schrauben 

  
  

1 Bezeichnung 

Zur vollständigen Bezeichnung einer Stange aus gezogenem Stahl für kalt zu formende Schrauben gehören im An- 
schluß an die DIN-Nummer der Maßnorm (siehe Abschnitt 2.3) Kurzzeichen für Stahlsorte und Lieferzustand, z. B. für 
Stahlsorte 34 Cr 4, kaltgezogen und weichgeglüht (K +G): 34 Cr 4 K+G. 

Dieses Kurzzeichen ist mit der DIN-Nummer der Maßnorm durch einen Strich zu verbinden, z. B.: 
DIN 668 - 34 Cr 4 K+G. 

Tafel 1. Festigkeitseigenschaften im Anlieferungszustand und Verwendung 
  

  

  

  

  

  

  

  

          

Zugfestigkeit |Brucheinschnürung | Vorwendung für Schrauben | In der Eisen schaffenden 
5'°*"?;:'°‘ Kl x Kennzeichen nach DIN 267 | Industrie übliche Werk- 

Kurzzeichen‘) g/mm’ . o siehe Abschnitt 4.2 stoffnummer höchstens mindestens 

Ca 15 0 58 = 0572 
cq22 65 55 5D 0612 
Ca35 68 53 86 0652 
Cq 45 70 50 86 0722 

34Cr 4 70 50 86 7033 
41Cr 4 70 50 10K 7035 
42CrV6 70 50 12K 7561 
42 CrMo 4 70 50 12K 7225 1     
  

2) < 16 mm Durchmesser, 

2 Allgemeines 

2.1 Diese Norm gilt nur für gezogene und gegebenenfalls 
weiterbehandelte Stähle von 1,65 bis 20 mm Durchmesser, 
die durch Kaltstauchen zu Schrauben verarbeitet werden. 

22 Das Herstellungsverfahren bleibt dem Lie- 
ferer überlassen, sofern nichts anderes bei der Bestellung 
vereinbart wird, 

23 Für die Maße und zulässigen Maßabweichun- 
gen gelten in der Regel DIN 668 oder, wenn in der Be- 
stellung vermerkt, DIN 671. Es können auch andere Maße 
oder Maßabweichungen bei der Bestellung vereinbart werden. 

24 Die Stähle werden entweder 
a) kaltgezogen und weichgeglüht (Kurzzeichen K + G) oder 
b) kaltgezogen und weichgeglüht und kalt nachgezogen 

(Kurzzeichen K + G + K) 
geliefert. Der Lieferzustand ist vom Besteller stets 
anzugeben. 

25 DerGewichtsberechnung ist eine Wichte von 
7,85 kg/dm® zugrunde zu legen. 

3 Chemische Zusammensetzung 

3.1 Einen Überblick über die in Betracht kommenden Stähle 
und deren chemische Zusammensetzung gibt Tafel 2.   
*) Dem Kurzzeichen der Stahlsorte ist das Kurzzeichen für den gewünschten Lieferzustand beizufügen (siehe Abschnitt 2.4). 

Fachnormenausschuß Eisen und Stahl 

3.2 Bei geringen Abweichungen von der Zusammensetzung 
nach Tafel 2 sind für die Ablieferung die im Abschnitt 4 
angegebenen Verarbeitungs- und Festigkeitseigenschaften 
maßgebend, 

4 Gebrauchseigenschaften 

4.1 Zur Erzielung einer guten Stauchbarkeit müssen die 
Stähle ein Gefüge mit vorwiegend kugeligem Zementit und 
im Anlieferungszustand die Festigkeitseigenschaf- 
ten nach Tafel 1 aufweisen, 

4.2 Bei zweckentsprechender Wärmebehandlung geformter 
Schrauben müssen die Festigkeitseigenschaften erreicht 
werden, die den in der Tafel 1 für die Verwendung ange- 
gebenen Kennzeichen nach DIN 267 entsprechen. Bei Be- 
stellung ist anzugeben, ob der Stahl in Wasser oder in Ol 
gehärtet wird. 
4.3 Der Werkstoff muß praktisch frei von äußeren und 
inneren Fehlern, wie Narben, Poren, Randblasen, Überwal- 
zungen, Riefen, Rissen, Lunkern und Schlackeneinschlüssen sein. 

4.4 Wenn nicht anders vereinbart, wird mit üblich blanker 
Oberfläche geliefert, wie sie sich aus dem Kaltziehen, 
gegebenenfalls mit anschließendem Glühen, ergibt. 

Oberflächenbehandlungen, die einen Rostschutz ergeben, 
oder das Reduzieren erleichtern, wie Verkupfern, Kälken, 
Phosphatieren, Einfetten und Einölen sind bei der Bestellung 
besonders zu vereinbaren, 
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