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Weldable fine grain steels, normalized; technical delivery conditions for strip, plate, universal plate, sections and merchant

bars

Aciers de construction soudables de qualité spéciale, normalisés; conditions techniques de livraison pour bandes, toles,

larges plats, profilés et laminés marchands

Zusammenhang mit internationalen Normen siehe Erlduterungen.

Die mit einem Punkt @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei der Bestellung
zu treffen sind. Die mit zwei Punkten @ @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben liber Vereinbarungen, die

bei der Bestellung zusatzlich getroffen werden konnen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir warmgewalzte Erzeugnisse in
Form von Flachzeug (Blech, Band, Breitflachstahl),
Form- und Stabstahl aus schweiRgeeigneten Feinkorn-
baustdhlen, die im Lieferzustand nach Abschnitt 7.2.1
Mindeststreckgrenzen von 255 bis 500 N/mm2, bezogen
auf den untersten Dickenbereich nach Tabelle 3, auf-
weisen.

Werden die Erzeugnisse aus Stahlen nach dieser Norm fiir
iiberwachungsbediirftige Anlagen hergestellt oder ver-
wendet, sind die entsprechenden Regelwerke, z. B. Tech-
nische Regeln Druckbehélter (TRB), Technische Regeln
fiir Dampfkessel (TRD), Merkblatter der Arbeitsgemein-
schaft Druckbehalter (AD-Merkblatter), Technische
Regeln fiir brennbare Fliissigkeiten {TRbF), Technische
Regeln Druckgase (TRG), Technische Regeln fir Gas-
hochdruckleitungen (TRGL), zu beachten. Gleiches
gilt fiir andere Anwendungsbereiche, fiir die zusatzliche
Festlegungen bestehen.

1.2 Diese Norm gilt nicht fiir warmgewalzte Feinkorn-
stihle zum Kaltumformen nach Stahl-Eisen-Werkstoff-
blatt 092 sowie Hohlprofile, Rohre und Schmiedestiicke
aus schweiRgeeigneten Feinkornbaustahlen.

1.3 Zusitzlich zu den Angaben dieser Norm gelten,
soweit im folgenden nichts anderes festgelegt ist, die in
DIN 17 010 wiedergegebenen allgemeinen technischen
Lieferbedingungen fiir Stahl.

2 Begriffe

SchweiBgeeignete Feinkornbaustihle im Sinne dieser
Norm sind Stahle, deren Mindeststreckgrenze im Bereich
von 255 bis 500 N/mm2 liegt und deren chemische Zu-
sammensetzung unter Beriicksichtigung der jeweiligen
Mindeststreckgrenze im Hinblick auf die Schweileignung
gewdhlt ist. Die Stdhle sind besonders beruhigt und
enthalten Zusitze, die Ausscheidungen, z. B. Nitride und/
oder Carbonitride, bilden. Diese behindern das Wachsen
der Kristallkérner im Austenitgebiet und fithren zu feinem

Korn im Lieferzustand (FerritkorngroBe 6 und feiner bei
Priifung nach EURONORM 103). Deshalb weisen die
schweilRgeeigneten Feinkornbaustihle eine hohe Sprod-
bruchunempfindlichkeit auf.

3 @ MaRe und zuldssige MaRabweichungen

Die NennmalRe und die zuldssigen MaRabweichungen der
Erzeugnisse sind, moglichst unter Bezugnahme auf die
dafiir geltenden MaBnormen (siehe Anhang A), bei der
Bestellung zu vereinbaren.

4 Gewichte

Fir die Gewichtserrechnung ist bei allen Stahlen nach
dieser Norm eine Dichte von 7,85 kg/dm3 zugrundezu-
legen.

5 Sorteneinteilung

5.1 Diese Norm umfaRt die in Tabelle 1 aufgefiihrten

Stahlsorten in vier Reihen:

a) die Grundreihe {StE ...),

b) die warmfeste Reihe (WStE ...) mit Mindestwerten
fir die 0,2%-Dehngrenze bei erh6hten Temperaturen
(siehe Tabelle 4},

c) die kaltzihe Reihe (TStE ...) mit Mindestwerten fir
die Kerbschlagarbeit bis zu Temperaturen von - 50 °C
(siehe Tabelle 5),

d) die kaltzihe Sonderreihe (EStE ...) mit Mindestwerten
fiir die Kerbschlagarbeit bis zu Temperaturen von
- 60 °C (siehe Tabelle 5).

Fiir Blech, Band und Breitflachstahl aus Stahlen der kalt-
zdhen Reihe und der kaltzdhen Sonderreihe sind auch
Mindestwerte fiir die Kerbschlagarbeit bei Raumtempe-
ratur nach kiinstlicher Alterung angegeben (siehe FuB-
note 2).

5.2 @@ Bei der Bestellung kann fiir die Stihle der T-
und E-Reihe zusatzlich die Geltung der fiir die Stahle der
warmfesten Reihe in Tabelle 4 angegebenen Mindestwerte
der 0,2%-Dehngrenze bei erhdhten Temperaturen verein-
bart werden.

Fortsetzung Seite 2 bis 15

NormenausschuR Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
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6 Bezeichnung und Bestellung
6.1 Bezeichnung der Stahisorten

Die Kurznamen und Werkstoff-Nummern der Stahlsorten
sind Tabelle 1 zu entnehmen. Der Kurzname oder die
Werkstoff-Nummer fir die Stahlsorte ist entsprechend
den in den MaRnormen angefiihrten Beispielen in die
Norm-Bezeichnung fiir die Erzeugnisse einzufiigen.

6.2 Bestellbezeichnung

In der Bestellbezeichnung sind die Menge, die Erzeugnis-
form, die MaBnorm, der Kurzname oder die Werkstoff-
Nummer der gewiinschten Stahlsorte, der Lieferzustand,
falls die Erzeugnisse in einem anderen als dem normalge-
glihten Zustand geliefert werden sollen, und die MaRe
anzugeben.

7 Anforderungen
7.1 Herstellverfahren

7.1.1 Die Stahle werden entweder nach dem Sauerstoff-
blas-Verfahren, dem Siemens-Martin-Verfahren oder im
Elektro-Ofen erschmolzen.

Nach Vereinbarung mit dem Besteller kann auch ein
anderes gleichwertiges Verfahren angewandt werden.

7.1.2 Die Stidhle miissen besonders beruhigt sein, aus-
reichende Zusidtze an Elementen zur Abbindung des
Stickstoffs haben und feinkérnig sein (siehe Abschnitt 2).

7.2 Lieferzustand

7.2.1 Die Erzeugnisse sind im normalgegliihten Zustand
zu liefern. Bei Stdhlen mit einer Mindeststreckgrenze
2 420 N/mm?2 kann bei geringen Erzeugnisdicken und
in Sonderféllen eine verzogerte Abkiihlung oder ein zu-
satzliches Anlassen erforderlich sein. Normalgliihen kann
bei den Stahlsorten bis einschlieRlich 355 N/mm?2 Min-
deststreckgrenze durch eine gieichwertige Temperatur-
fiilhrung beim und nach dem Walzen ersetzt werden 1).

7.2.2 @® Abweichende Lieferzustdnde (z. B. Walzzu-
stand) konnen bei der Bestellung vereinbart werden.

7.3 Chemische Zusammensetzung

7.3.1 Chemische Zusammensetzung
nach der Schmelzenanalyse

In Tabelle 1 ist die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse angegeben.

Es handelt sich hierbei um Rahmenangaben, innerhalb
deren Grenzwerte die jeweiligen Stahlsorten geliefert
werden. Der Hersteller hat dem Besteller diejenigen
Grenzwerte der chemischen Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse bekanntzugeben, die fiir die von ihm
zu liefernde Legierungsart fiir die jeweilige Stahlsorte zu-
treffend sind.

7.3.2 @@ Chemische Zusammensetzung
nach der Stiickanalyse

Wenn bei der Bestellung die Nachpriifung der chemischen
Zusammensetzung am Stiick vereinbart wird, so gelten
die in Tabelle 2 genannten zulassigen Abweichungen der
Ergebnisse der Stiickanalyse von den vom Hersteller nach
Abschnitt 7.3.1 bekanntzugebenden Grenzwerten fiir die
Schmelzenanalyse.

7.4 Mechanische und technologische Eigenschaften

7.4.1 Eigenschaften im Zug-, Kerbschlagbiege-
und technologischen Biegeversuch

7.4.1.1 Fiir Proben, die entsprechend Abschnitt 8.4
entnommen und vorbereitet sind, gelten die in den Ta-

bellen 3 bis 5 angegebenen Werte. Die Werte gelten fiir
den Lieferzustand nach Abschnitt 7.2.1 sowie fiir den
Zustand nach iiblichem Spannungsarmgliihen (siehe Ab-
schnitt 10.2).

@@ Bei anderen Spannungsarmglihbedingungen, auch
hinsichtlich der Gliihdauer und Abkiihlung, konnen die
Werte fiir die mechanischen und technologischen Eigen-
schaften beeintrachtigt werden. Hieriiber sind gegebenen-
falls bei der Bestellung Vereinbarungen zu treffen.

7.4.1.2 Wenn nach Vereinbarung bei der Bestellung die
Erzeugnisse im nicht wirmebehandelten Zustand geliefert
werden sollen, gelten die Werte der Tabellen 3 bis 5 fiir
getrennt normalgegliihte Probenabschnitte, gegebenenfalls
unter Beriicksichtigung des zweiten Satzes von Ab-
schnitt 7.2.1.

7.4.1.3 Die in Tabelle 3 angegebenen Werte des Zugver-
suches und des technologischen Biegeversuches gelten bei
Flachzeug 2 600 mm Erzeugnisbreite fiir Querproben.

Bei Band und Breitflachstahl < 600 mm Erzeugnisbreite
sowie Form- und Stabstahl gelten die Werte fiir Langs-
proben.

@®® Nach Vereinbarung bei der Bestellung gelten bei
Formstahl und bei Breitflachstahl <600 mm Erzeugnis-
breite die in den Tabellen 3 und 4 angegebenen Werte
auch fiir Querproben.

7.4.1.4 Die in Tabelle 4 angegebenen Mindestwerte
der 0,2%-Dehngrenze bei erhdhter Temperatur gelten fiir
die Stdhle der warmfesten Reihe.

@®® Fiir die Stahle der kaltzdhen Reihen kann bei der
Bestellung die Giltigkeit der in Tabelle 4 angegebenen
Mindestwerte fiir die 0,2%-Dehngrenze bei erhohter Tem-
peratur vereinbart werden.

7.4.1.5 Zur Kennzeichnung der Sprédbruchunempfind-
lichkeit sind in Tabelle 5 Mindestwerte fiir die Kerbschlag-
arbeit an 1SO-Spitzkerbproben bei unterschiedlichen
Priiftemperaturen und Probenrichtungen angegeben 2).

7.4.1.5.1 Bei Blech und Band 2 600 mm Erzeugnis-
breite gelten die in Tabelle 5 fiir die Probenrichtungen
langs und quer angegebenen Werte der Kerbschlagarbeit.

1) Falls das Normalgliihen durch eine gleichwertige
Temperaturfiihrung beim und nach dem Walzen ersetzt
wird, ist bei Verwendung der Erzeugnisse fiir iiberwa-
chungsbediirftige Anlagen vom Hersteller ein erstmaliger
Nachweis zu fiilhren, daB der dem normalgegliihten
Zustand gleichwertige Zustand mit ausreichender
Sicherheit erreicht wird.

2) Die Stahle nach dieser Norm sind alterungsunempfind-
lich. Ein Nachweis der Alterungsunempfindlichkeit
wird, falls gefordert, nur fiir Blech, Band und Breit-
flachstahl aus Stahlen der kaltzéhen Reihen, und zwar
an DVM-Kerbschlagproben im gealterten Zustand bei
Raumtemperatur erbracht. Fiir den Nachweis der Alte-
rungsunempfindlichkeit gilt fiir vorgenannte Erzeugnisse
in Dicken bis 150 mm fiir die Stahle TStE 255 bis
TStE 315 und EStE 255 bis EStE 315 nach Kaltum-
formen um 10% und halbstiindigem Anlassen bei
250 °C ein Mindestwert von 27 J fiir Querproben bzw.
41 J (in Sonderféllen kann ein Mindestwert von 48 J
vereinbart werden) fir Léangsproben und fiir die
Stahle TStE 355 bis TStE 500 und EStE 355 bis
EStE 500 nach Kaltumformen um 5 % und halbstiin-
digem Anlassen bei 250 °C ein Mindestwert von 31J
fiir Querproben bzw. 41 J fiir Langsproben.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 17102:1983-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-17102-1983-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-17102-1983-10

Bei Band < 600 mm Erzeugnisbreite und bei Breitflach-
stahl sowie Form- und Stabstahl gelten nur die Werte fiir
die Probenrichtung léngs.

@@ Nach Vereinbarung bei der Bestellung gelten die in
Tabelle 5 angegebenen Querwerte auch fiir Form- und
Breitflachstahl in Probenrichtung quer.

7.4.1.5.2 Wenn die Erzeugnisdicke zur Herstellung
normgerechter 1SO-Spitzkerbproben (mit 10 mm Breite)
nicht ausreicht, sind bei Erzeugnisdicken zwischen 5 und
10 mm die Werte an Proben zu ermitteln, die 1SO-Spitz-
kerbproben ahnlich sind, deren Breite jedoch zwischen
5 und 10 mm betragt. Die geforderten Werte verringern
sich dabei proportional dem Probenquerschnitt.

7.4.1.6 @@® Fiir Blech, Band und Breitflachstahl aus
Stahlen nach dieser Norm kann die Einhaltung einer der
durch eine’ Mindestbrucheinschniirung an Zugproben
senkrecht zur Erzeugnisoberfliche gekennzeichneten
Giiteklassen Z 1,Z 2 oder Z 3 nach den Stahl-Eisen-Liefer-
bedingungen 096 bei der Bestellung vereinbart werden.

7.4.2 Schweileignung

Die Stdhle sind bei Beachtung der allgemeinen Regeln
der Technik (siehe Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 088)
schweillgeeignet.

7.4.3 Umformbarkeit
Die Erzeugnisse aus Stahlen nach dieser Norm lassen sich

kalt- und warmumformen (siehe Stahl-Eisen-Werkstoff-
blatt 088).

7.5. Oberflachenbeschaffenheit und
innere Beschaffenheit

7.5.1 Die Erzeugnisse miissen eine entsprechend dem
angewendeten Formgebungsverfahren glatte Oberfléche
haben.

7.5.2 Oberflachenfehler, die iiber das fiir Unvollkommen
heiten zulassige AusmaB hinausgehen, sind mit geeigneten
Mitteln zu beseitigen. Die hierdurch gebildeten Vertie-
fungen miissen ausgeebnet werden.

@® Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart
wurde, miissen dabei die in den MaBnormen festgelegten
zulassigen Dickenabweichungen sowie etwa vorgesehene
Bearbeitungszugaben eingehalten werden.

Anmerkung: Siehe auch Stahl-Eisen-Lieferbedingun-

gen 071.

Oberflachenfehler diirfen durch SchweiBen nur mit Ge-
nehmigung des Bestellers und des mit der Abnahme-
priifung Beauftragten ausgebessert werden.

7.5.3 Die Erzeugnisse miissen frei von inneren Fehlern
sein, die ihre Verwendbarkeit mehr als unerheblich be-
eintrachtigen.

®® Fiir die Ultraschallpriifung von Grobblech auf innere
Werkstoffungdnzen kann eine Vereinbarung nach den
Stahl-Eisen-Lieferbedingungen 072 getroffen werden.

8 Priifung

8.1 Abnahmepriifungen

Lieferungen nach dieser Norm sind einer Abnahmepri-
fung zu unterziehen.

8.2 Durchaufithrende Priifungen

Es sind mindestens folgende Priifungen durchzufiihren:
— Zugversuch bei Raumtemperatur,
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— Zugversuch bei erhdhter Temperatur fiir die Stahlsorten
der W-Reihe und, falls bei der Bestellung vereinbart,
auch der T- bzw. E-Reihe.

— Kerbschlagbiegeversuch bei einer Temperatur und einer
Probenrichtung,

— Sichtkontrolle auf duRere Beschaffenheit,

— MaRpriifung,

— weitere, bei der Bestellung besonders vereinbarte Prii-
fungen, z. B. Stiickanalyse, technologischer Biegever-
such.

8.3 Priifumfang

8.3.1 Die Erzeugnisse werden nach Schmelzen getrennt
gepriift.

8.3.2 Fiir den Nachweis der mechanischen und techno-
logischen Eigenschaften — mit Ausnahme der Ermittiung
der 0,2%-Dehngrenze bei erhohten Temperaturen — gelten
als Priifeinheit

— bei Blech: die Walztafel,
— bei Band und daraus geschnittenem Blech: die Rolle,
— bei Breitflachstahl:

10 t bei Dicken< 16 mm

20 t bei Dicken > 16 mm 3)

oder jeweils eine kleinere zur Prifung vorgelegte Menge,

— bei Form- und Stabstahl:
20 t bei Dicken £ 16 mm
40 t bei Dicken > 16 mm 3)
oder jeweils eine kleinere zur Priifung vorgelegte Menge.

8.3.3 Fiirdie Zahl der je Priifeinheit nach Abschnitt 8.3.2
zu entnehmenden Probenabschnitte zur Durchfiihrung
des Zugversuches bei Raumtemperatur und des Kerb-
schlagbiegeversuches gelten die Festlegungen in den Ab-
schnitten 8.3.3.1 bis 8.3.3.3.

@@ Falls bei der Bestellung die Durchfiihrung des tech-
nologischen Biegeversuches vereinbart wurde, gelten vor-
stehende Festlegungen ebenfalls,

8.3.3.1 Bei Blech in gelieferten Erzeugnislangen je Walz-
tafel < 7 m ist von einem Ende jeder Walztafel, beiBreit-
flachstahl, Form- und Stabstahl von einem Ende eines
Erzeugnisses je Priifeinheit ein Probenabschnitt zu
entnehmen.

8.3.3.2 Bei Blech in gelieferten Erzeugnislangen je Walz-
tafel > 7 m ist von beiden Enden jeder Walztafel je ein
Probenabschnitt zu entnehmen.

8.3.3.3 Bei Blech aus Band ist vom inneren und auBeren
Ende der Rolle je ein Probenabschnitt zu entnehmen.
Wird Band als Rolle geliefert, braucht nur vom &duReren
Ende ein Probenabschnitt entnommen zu werden.
8.3.4 Fiir den Warmzugversuch gelten folgende Priif-
einheiten:
— bei Blech und Band:

30 t oder eine kieinere zur Priifung vorgelegte Menge,
— bei Breitflach-, Form- und Stabstahl:

die Schmelze.
Je Priifeinheit ist ein Probenabschnitt zu entnehmen,

3) Die Priifeinheit wird schmelzenweise aus den Erzeug-
nissen gebildet, deren Nenndicken innerhalb desselben
Dickenbereiches fiir die Streckgrenze nach Tabelle 3
liegen.
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8.3.5 Falls der Nachweis der chemischen Zusammen-
setzung nach der Stiickanalyse bei der Bestellung verein-
bart wurde, erfolgt dieser an einer Probe je Schmelze.

8.4 Probenahme und Probenvorbereitung

8.4.1 Bei Blech, Band und Breitflachstahl werden die
Probenabschnitte fiir die mechanischen und technolo-
gischen Priifungen in 1/a Erzeugnisbreite entnommen
(siehe Bild 1). Bei Band sind die Probenabschnitte in
hinreichender Entfernung vom Bandende zu entnehmen.

Anmerkung: Wenn bei Anforderungen in Dickenrichtung
Probenabschnitte aus dem mittleren Bereich, be-
zogen auf die Erzeugnisbreite, entnommen werden
miissen, konnen auch die nach Abschnitt 8.4.1 zu
entnehmenden  Probenabschnitte dort ent-
nommen werden.

8.4.2 Bei Stabstahl mit vollem Querschnitt iiber 40 mm
Dicke bzw. Durchmesser sowie bei Formstahl erfolgt die
Probenahme fiir die mechanischen und technologischen
Priifungen entsprechend den Bildern 2 bis 9.

Bei Stabstahl mit vollem Querschnitt bis 40 mm Dicke
bzw. Durchmesser besteht der Probenabschnitt fiir die
mechanischen und technologischen Priifungen aus einem
ausreichend langen Abschnitt des Erzeugnisses.

8.4.3 Fiir den Zugversuch bei Raumtemperatur ist aus
jedem Probenabschnitt eine Probe anzufertigen. Sie ist
langs (parallel zur Walzrichtung) zu entnehmen aufler bei
Flachzeug = 600 mm Breite, aus dem sie in Querrichtung
zu entnehmen ist.

Bei Blech, Band und Breitflachstahl werden dem Proben-
abschnitt in der Regel Flachproben entnommen. Dabei
sind bis 40 mm Dicke im allgemeinen beide Walzober-
flachen an der Probe zu belassen. An Flachproben aus
Erzeugnissen iber 40 mm Dicke muB mindestens eine
Walzoberflache erhalten bleiben. Rundproben sind zu-
lassig, sollten aber nur bei Dicken iiber 40 mm vorgesehen
werden. Diese Proben sollen so entnommen werden, dal
ihre Achse in einem Viertel der Erzeugnisdicke von der
Oberfliche entfernt oder so nahe wie mdglich an dieser
Stelle liegt.

8.4.4 Falls die Durchfilhrung des technologischen Biege-
versuches vereinbart wurde, ist aus jedem Probenabschnitt
eine Probe anzufertigen. Die Probenrichtung entspricht
der des Zugversuches.

Die Proben sollen méglichst die volle Erzeugnisdicke
aufweisen. Bei Erzeugnisdicken iiber 30 mm konnen die
Proben einseitig auf 30 mm Dicke abgearbeitet werden.

8.4.5 Der fiir den Kerbschlagbiegeversuch entnommene
Probenabschnitt muB fiir die Herstellung von sechs Proben
ausreichen. Die Kerbschlagproben sind dem Probenab-
schnitt so zu entnehmen, daR ihre Langsachse parallel
zur Endwalzrichtung der Erzeugnisse liegt.

Bei Blech und Band in Erzeugnisbreiten = 600 mm ist
der Kerbschlagbiegeversuch an Querproben (Langsachse
der Proben senkrecht zur Endwalzrichtung) durchzu-
fihren.

Die Kerbschlagproben werden aus dem Bereich nahe der
Erzeugnisoberfliche entnommen. Bei Blech, Band und
Breitflachstahl in Erzeugnisdicken iiber 40 mm werden
die Proben so entnommen, da ihre Langsachse in einem
Abstand von einem Viertel der Erzeugnisdicke von der
Oberflache entfernt oder so nahe wie moglich an dieser
Stelle liegt.

Es werden zunachst drei Proben entnommen. Der Kerb
ist senkrecht zur Erzeugnisoberflache anzuordnen.

8.4.6 Falls die Durchfiihrung des Zugversuches bei er-
héhter Temperatur vereinbart wurde, so ist aus jeder
Priifeinheit nach Abschnitt 8.3.4 eine Probe zu ent-
nehmen. Die Probenrichtung entspricht der des Zugver-
suches bei Raumtemperatur.

8.4.7 Beim Abtrennen und Zurichten der Proben nach
den Abschnitten 8.4.1 bis 8.4.6 sind Verformungen und
Erhitzungen, die die Priifergebnisse beeinflussen kénnen,
zu vermeiden. Bei Verwendung von Scheren und Schneid-
brennern muR eine ausreichende Bearbeitungszugabe
vorgesehen werden, die spanabhebend abzuarbeiten ist.

8.4.8 Falls der Nachweis der chemischen Zusammen-
setzung nach der Stiickanalyse bei der Bestellung verein-
bart wurde, gilt fiir die Probenahme und Probenvorbe-
reitung Stahl-Eisen-Priifblatt 1805. In Schiedsféllen
sind Spéne gleichmaRig iiber den ganzen Querschnitt
des Erzeugnisses zu entnehmen.

8.5 Anzuwendende Priifverfahren

8.5.1 Die chemische Zusammensetzung ist nach den
vom ChemikerausschuR des Vereins Deutscher Eisen-
hiittenleute angegebenen Verfahren zu prifen 4).

8.5.2 Der Zugversuch bei Raumtemperatur (15 bis 35 °C)
ist nach DIN 50 145 durchzufiihren, und zwar im Regel-
fall mit kurzem Proportionalstab von der MeRlénge

Lo =5,65 Sy (Sg = Probenquerschnitt) nach DIN 50 125.

Bei Erzeugnisdicken unter 3 mm ist der Zugversuch nach
DIN 50 114 durchzufiihren.

Als Streckgrenze wird die obere Streckgrenze ermittelt.
Wenn keine ausgepragte Streckgrenze auftritt, ist die
0,2%-Dehngrenze zu ermitteln.

8.5.3 Falls die Durchfiihrung des technologischen Biege-
versuches vereinbart wurde, ist dieser nach DIN 50 111
durchzufiihren. Bei abgearbeiteten Proben ist die Walz-
haut in die Zugseite zu legen. Nach dem Versuch darf die
Probe keine Anrisse auf der Zugseite aufweisen.

8.5.4 Der Kerbschlagbiegeversuch zur Ermittlung der
Sprédbruchunempfindlichkeit nach Abschnitt 7.4.1.5
und gegebenenfalls der Alterungsunempfindlichkeit
(siehe FuBnote 2) ist nach DIN 50 115 an jeweils drei
Proben durchzufiihren. Die Mindestwerte gelten fiir das
Mittel aus drei Proben, wobei nur ein Einzelwert den ge-
forderten Mindestwert um hochstens 30 % unter-
schreiten darf.

Wenn vorstehende Bedingungen nicht erfiillt sind, kann,
mit Ausnahme bei Wiederholungspriifungen, der Her-
steller auf der Priifung von drei weiteren, dem betref-
fenden Probenabschnitt zu entnehmenden Proben be-
stehen. In diesem Fall gelten die Anforderungen an die
Kerbschlagarbeit als erfiillt, wenn folgende Bedingungen
eingehalten sind:

— Der Mittelwert der Kerbschlagarbeit aus den insgesamt
6 Einzelwerten der beiden Priifserien muR gleich oder
groRer dem festgelegten Mindestwert der Kerbschlag-
arbeit (Ay min) sein.

— Héchstens zwei der 6 Einzelwerte diirfen kleiner als der
festgelegte Mindestwert sein, davon aber hochstens
einer kleiner als 0,7 * Ay mi-

4) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium,
Band 2: Die Untersuchung der metallischen Stoffe,
Diisseldorf, Verlag Stahleisen mbH, 1966;
Band 5 (Ergédnzungsband): A 4.1 — Aufstellung emp-
fohlener Schiedsverfahren, B — Probenahmeverfahren,
C — Analysenverfahren, Diisseldorf, Verlag Stahl-
eisen mbH, jeweils letzte Auflage
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Der Nachweis der in Tabelle 5 angegebenen Kerbschlag-
arbeitswerte kann bei den in der Tabelle angegebenen
Temperaturen erfolgen.

@@ Der Kerbschlagbiegeversuch wird bei einer Tempe-
ratur und fiir eine Probenrichtung, die bei der Bestellung
zu vereinbaren sind, erbracht. Falls nichts vereinbart
wurde, erfolgt der Nachweis der Werte fiir die Grundreihe
und die warmfeste Reihe bei - 20 °C, fiir die kaltzahe
Reihe bei - 50 °C und fiir die kaltzahe Sonderreihe bei
- 60 °C an entsprechend Abschnitt 8.4.5 entnommenen
Langs- bzw. Querproben.

Fiir Erzeugnisse mit einer Dicke unter 5 mm (bei Nach-
weis der Alterungsunempfindlichkeit unter 6 mm) oder
mit einem Durchmesser unter 16 mm entfillt die Durch-
fiihrung des Kerbschlagbiegeversuches.

8.56.5 Falls der Nachweis der 0,2%-Dehngrenze bei er-
héhter Temperatur vereinbart wurde, ist sie nach
DIN 50 145 zu ermitteln. Der Nachweis erfolgt bei einer
der in Tabelle 4 angegebenen Temperaturen.

®@® Diese Temperatur kann bei der Bestellung vorge-
geben werden; wird bei der Bestellung keine Priiftempe-
ratur vorgegeben, erfolgt die Priifung bei 300 °C.

8.5.6 Die Beurteilung der Oberflachenbeschaffenheit ist
durch Sichtkontrolle, also ohne besondere optische Hilfs-
mittel, vorzunehmen.

8.5.7 Falls fiir Grobblech eine Ultraschallpriifung auf
innere Beschaffenheit vereinbart wurde, gelten fiir die
Durchfiihrung der Ultraschallpriifung. die Angaben in
den Stahl-Eisen-Lieferbedingungen 072.

8.6 Wiederholungspriifungen
Nach DIN 17 010.

8.7 Bescheinigungen iiber Materialpriifungen

Fiir Erzeugnisse nach dieser Norm ist eine der Bescheini-
gungen nach DIN 50 049, Ausgabe Juli 1982, Abschnitt 3,
auszustellen.

@ Bei der Bestellung sind die Art der Bescheinigungund,
falls die Priifungen nicht vom Werkssachverstandigen
durchgefiihrt werden sollen, der Abnahmebeauftragte zu
benennen.

8.7.1 In die Bescheinigung aufzunehmende Angaben

Die Bescheinigung muR folgende Angaben enthalten:

a) Das Erschmelzungsverfahren.

b) Alle Kenndaten, -zahlen und -buchstaben, die erforder-
lich sind, um die Zugehorigkeit der Priifergebnisse zu
den verschiedenen Priifeinheiten sowie Lieferungen
und gegebenenfalls den unterschiedlichen Probenahme-
und Priifbedingungen erkennen zu kénnen.

c) Die Ergebnisse der Schmelzenanalyse, dabei sind die
kennzeichnenden Elemente der Schmelzenanalyse be-
kanntzugeben.

d) Lieferzustand nach Abschnitt 7.2.

e) Die Ergebnisse der nach Abschnitt 8.2 durchzufiihren-
den Priifungen.
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9 Kennzeichnung

9.1 Blech und Band werden gekennzeichnet mit
— dem Zeichen des Herstellerwerkes,

— dem Kurznamen fiir die Stahlsorte,

— der Schmelzennummer,

— der Probennummer und

— dem Zeichen des Priifers,

Bleche bis 5 mm Dicke sind durch Einpragen oder Farb-
auftrag, Bleche iiber 5 mm Dicke durch Einprégen zu
kennzeichnen. Bei gebiindelten Blechen und bei Béndern
erfolgt die Kennzeichnung auf einem sicher angebrachten
Anhéngeschild.

9.2 Auf Blechen, die nicht gebiindelt geliefert werden,
ist die Kennzeichnung an einem Ende so anzubringen, dal
sie aufrecht steht und dadurch die Hauptwalzrichtung er-
kennen liRt. Soweit die Kennzeichnung durch Einpragen
aufgebracht wird, ist sie mit weiler Farbe zu umrahmen.

9.3 Breitflach-, Form- und Stabstahl werden im Regel-
fall mitdem Kurznamen fiir die Stahlsorte, der Schmelzen-
nummer und dem Zeichen des Herstellerwerkes gekenn-
zeichnet. Bei Form- und Stabstahl mit Metergewichten
unter 15 kg erfolgt die Kennzeichnung ausschlieBlich auf
Anhangeschildern.

9.4 @® Falls weitere Kennzeichnungen vorgenommen
werden sollen, ist das bei der Bestellung zu vereinbaren.

10 Wairmebehandlung und Weiterverarbeitung

10.1 Die fiir das Normalgliihen zweckmaéRigsten Tempe-
raturen hdngen von der chemischen Zusammensetzung
des Stahles ab.

Die Temperatur kann auch bei der gleichen Stahlsorte
nach Tabelle 1 je nach Hersteller {siehe Abschnitt 7.3.1)
unterschiedlich sein, liegt aber im allgemeinen im Bereich
von 880 bis 960 °C.

10.2 Das Spannungsarmgliihen wird im Temperaturbe-
reich zwischen 530 und 580 °C mit Abkiihlung an ruhen-
der Luft durchgefiihrt. Die Haltedauer (nach DIN 17 014
Teil 1) betragt insgesamt (auch bei Mehrfachglihungen)
hoéchstens 150 min. Bei einer Haltedauer iiber 90 min ist
die untere Grenze der Temperaturspanne anzustreben.

10.3 Bei der Weiterverarbeitung der Stdhle nach dieser
Norm sind die Angaben im Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 088
zu beachten.

11 Beanstandungen

11.1 AuRere und innere Fehler diirfen nur dann bean-
standet werden, wenn sie eine der bestellten Stahlsorte
und Erzeugnisform angemessene Verarbeitung und Ver-
wendung mehr als unerheblich beeintrachtigen.

11.2 Der Besteller muR dem Hersteller Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung der Beanstandung zu
iberzeugen, soweit méglich durch Vorlage des beanstan-
deten und von Belegstiicken des angelieferten Werkstoffes.
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