DK 669.14-42:621.882.21 August 1954

DIN
1654

Gezogene Stdhle fir kalt zu formende Schrauben
Gutebedingungen

1 Bezeichnung

Zur vollsténdigen Bezeichnung einer Stange aus gezogenem Stahl fir kalt zu formende Schrauben gehéren im An-
schluf an die DIN-Nummer der Mafinorm (sieche Abschnitt 2.3) Kurzzeichen fir Stahlsorte und Lieferzustand, z. B. fir
Stahlsorte 34 Cr 4, kaltgezogen und weichgegliht (K +G): 34 Cr4K + G.

Dieses Kurzzeichen ist mit der DIN-Nummer der Mafinorm durch einen Strich zu verbinden, z. B.:

DIN 668 -34Cr4K + G.

.....

Tafel 1. Festigkeitseigenschaften im Anlieferungszustand und Verwendung

Stahl Zugfestigkeit | Brucheinschnirung Verwendung fir Schrauben In der Eisen schaffenden
K fa ?;‘"e, " 8 o Kennzeichen nach DIN 267 Industrie @bliche Werk-
urzzeichen') g/mm b sieche Abschnitt 4.2 stoffnummer
héchstens mindesiens
Cq15 60 58 - 0572
Cq22 65 55 5D 0612
Cq3s5 68 53 8G? 0652
Cq 45 70 50 8G 0722
34Cr 4 70 50 8G 7033
4Cr 4 70 50 10K 7035
42CrV 6 70 50 12K 7561
42CrMo 4 70 50 12K 7225

1) Dem Kurzzeichen der Stahlsorte ist das Kurzzeichen fir den gewlnschten Lieferzustand beizufiigen (siehe Abschnitt 2.4).

%) = 16 mm Durchmesser.

2 Allgemeines

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

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

23 Fir die Mafle und zulassigen MaBBabweichun-
gen gelten in der Regel DIN 668 oder, wenn in der Be-
stellung vermerkt, DIN 671. Es kénnen auch andere Mafle
oder Maflabweichungen bei der Bestellung vereinbart werden.

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

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

25 Der Gewichtsberechnung ist eine Wichte von
7,85 kg/dm? zugrunde zu legen.

3 Chemische Zusammensetzung

3.1 Einen Uberblick Gber die in Betracht kommenden Stéhle
und deren chemische Zusammensetzung gibt Tafel 2.

FachnormenausschuB Eisen und Stahl

3.2 Bei geringen Abweichungen von der Zusammensetzung
nach Tafel 2 sind fir die Ablieferung die im Abschnitt 4
angegebenen Verarbeitungs- und Festigkeitseigenschaften
mafigebend.

4 Gebrauchseigenschaften

4.1 Zur Erzielung einer guten Stauchbarkeit missen die
Stéhle ein Gefiige mit vorwiegend kugeligem Zementit und
im Anlieferungszustand die Festigkeitseigenschaf-
ten nach Tafel 1 aufweisen.

4.2 Bei zweckentsprechender Warmebehandlung geformter
Schrauben missen die Festigkeitseigenschaften erreicht
werden, die den in der Tafel 1 fir die Verwendung ange-
gebenen Kennzeichen nach DIN 267 entsprechen. Bei Be-
stellung ist anzugeben, ob der Stahl in Wasser oder in Ol
gehdartet wird.

4.3 Der Werkstoff mufl praktisch frei von &uferen und
inneren Fehlern, wie Narben, Poren, Randblasen, Uberwal-
zungen, Riefen, Rissen, Lunkern und Schlackeneinschliissen sein.

44 Wenn nicht anders vereinbart, wird mit Gblich blanker
Oberflache geliefert, wie sie sich aus dem Kaltziehen,
gegebenenfalls mit anschlieBendem Glihen, ergibt.

Oberflachenbehandlungen, die einen Rostschutz ergeben,
oder das Reduzieren erleichtern, wie Verkupfern, Kdlken,
Phosphatieren, Einfetten und Eindlen sind bei der Bestellung
besonders zu vereinbaren.
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Tafel 2. Chemische Zusammensetzung der Stiihle

Stahlsorte C Si Mn P S Cr Sonsfiges
Kurzzeichen % % %% % %% %%
héchstens
Cq1s 0,12 bis 0,18 0,15 bis 0,35 0,25 bis 0,50 0,040 0,040
Cq22 0,18 bis 0,25 0,15 bis 0,35 0,30 bis 0,60 0,040 0,040
Cq35 0,32 bis 0,40 0,15 bis 0,35 0,40 bis 0,70 0,040 0,040
Cq45 0,42 bis 0,50 0,15 bis 0,35 0,50 bis 0,80 0,040 0,040
34Cr4 0,30 bis 0,37 0,15 bis 0,35 0,50 bis 0,80 0,035 0,035 0,90 bis 1,2
41Cr4 0,38 bis 0,44 0,15 bis 0,35 0,50 bis 0,80 0,035 0,035 0,90 bis 1,2
42CrIV 6 0,38 bis 0,46 0,15 bis 0,35 0,50 bis 0,80 0,035 0,035 1,4 bis 1,7 0,07 bis 0,12V
42 CrMo 4 0,38 bis 0,45 0,15 bis 0,35 0,50 bis 0,80 0,035 0,035 0,90 bis 1,2 0,15 bis 0,25 Mo

45 Die Randentkohlung darf hdchstens erreichen
bei

Nenn- iiber | iiber | Gber | ber iiber iber iiber

durch- | 6 | 6bis7 | 7bis8 | 8bis9 |9bis10 | 10 bis 12 | 12 bis 14 | 14bis20
messern

in mm

eine
Tiefe 008 | 009 | 010 | 0,11 | 0,125 0,15 0,18 0,20
von mm

5 Prifung
5.1 Die Eignung zum Kaltstauchen kann geprift werden
511 durch den Zugversuch,

512 durch den Verwindungsversuch., Dazv wird
eine Probe mit einer Ldnge vom 30fachen ihres Durch-
messers viermal um 360° in einer Richtung und dann vier-
mal zuriick in die Ausgangsstellung verwunden, wobei
keine Oberfléchenrisse auftreten dirfen,

513 durchdenStauchversuch. Dazu wird eine Probe
mit einer Lédnge vom 1,5fachen des Durchmessers auf ein
Drittel ihrer Hohe kaltgestaucht, wobei keine Risse auf-
treten dirfen.

52 Zur Prifung der Randentkohlungkann an einem
unter 10 bis 30° zur Léngsachse angefertigten Schragschliff
einer von 850° C geharteten Probe nach Atzung mit alko-
holischer Salpeterséiure die Tiefe der hellen Randzone t
nach folgender Formel errechnet werden:

t=%— (d - V;Tﬂ;)

In ihr bedeuten (siehe Bild):
a die Breite des Anschliffs in der senkrecht zur Stab-
achse gedachten Meflinie,
i die Breite der inneren dunklen Zone in dieser Mef3-
linie und
d den Drahtdurchmesser.

Mafle in mm
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Ausmessen der Entkohlungstiefe
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In Zweifelsfallen ist die Entkohlungstiefe an einem senk-
recht zur Léngsachse angefertigten Querschliff einer ge-
harteten Probe nach Atzung mit alkoholischer Salpetersgure
als Mittel von vier Messungen an zwei aufeinander senk-
recht stehenden Durchmessern festzustellen.

53 Gegebenenfalls sind weiter durchzufihren
der Zugversuch nach DIN 50146,
die Hértepriifung nach Brinell nach DIN 50351,
die Prifung der chemischen Zusammensetzung nach den
vom Chemikerausschuf} des Vereins Deutscher Eisen-
hittenleute angegebenen Verfahren*),

54 Bei der Abnahme sind die Stdhle schmelzenweise zu
prifen. Von jeder Tonne oder angefangenen Tonne einer
Schmelze kénnen fiir die Prifung zwei Abschnitte entnom-
men werden. Geniigen die aus ihnen gefertigten Proben
nicht séimtlich, so sind aus zwei weiteren Abschnitten, die
dem gleichen Stapel zu entnehmen sind, Proben anzufer-
tigen; genigt von ihnen ein Prifergebnis nicht, so kann die
Lieferung dieses Stapels zuriickgewiesen werden,

55 Auch in Einzelfdllen dirfen die Grenzwerte fir die
Zugfestigkeit nicht Uberschritten, die der Brucheinschniirung
nicht unterschritten werden.

6 Lieferart

6.1 Die Stahle kénnen in Form von Ringen oder von Stan-
gen geliefert werden,

6.11 Fir Ringe sind Durchmesser und Gewicht bei der Be-
stellung zu vereinbaren.

6.12 Fir Stangen ist die Léange bei der Bestellung zu ver-
einbaren; die Stangen sollen zu Biindeln von hdchstens 2 t
zusammengepackt werden,

6.2 Die Ringe und Stangen miissen ohne Ziehenden ange-
liefert werden.

6.3 Die Ringe und Stangenbindel sind mit Anhéngeschil-
dern Uber Werkstoff, Abmessung und Lieferwerk schmel-
zenweise anzuliefern.

7 Beanstandungen

Auflere und innere Fehler berechtigen zur Beanstandung,
wenn sie die fir den Werkstoff zuldssige Verarbeitung und
Verwendung beeintréchtigen. Der Besteller muf3 dem Lie-
ferwerk die Mdoglichkeit geben, sich von der Berechtigung
der Beanstandung zu iberzeugen; deshalb missen alle
Belegstiicke bis zu einer Vereinbarung Gber die Erledigung
der Beanstandung zur Verfiigung des Lieferwerkes gehalten

werden. Documents
*) Handbuch fir das Eisenhittenlc criciom, .- Di !
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