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Forgings of weldable fine grain steels; technical delivery conditions

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

Bestellung zusatzlich getroffen werden konnen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir die in Tabeile 1 aufgefihrten
schweiBgeeigneten Feinkornbaustahle, sofern diese in
Form von Schmiedestiicken oder geschmiedetem Stab-
stahl zu liefern sind.

Anmerkung: In Ubereinstimmung mit EURONORM 79 sind
tiberden Begriff ,Schmiedestiicke“auchWarmpreB-
teile (z. B. Sammler oder Behalterschiisse mit ange-
preBten Boden), ferner auf Ringwalzwerken her-
gestellte Teile (z. B. nahtios gewalzte Ringe) erfafit.

Diese Norm gilt fiir Erzeugnisse bis zu den in den Tabellen
angegebenen groBten maBgeblichen Warmebehandlungs-
durchmessern. Die Erzeugnisse nach dieser Norm weisen
im Lieferzustand nach Abschnitt 7.2.1 Mindeststreckgren-
zen von 285 bis 500 N/mm2, bezogen auf den untersten
M:

3 ® MaBe und GrenzabmaBe

Die NennmaBe und die GrenzabmaBe der Erzeugnisse sind,
moglichst unter Bezugnahme auf die dafiir geltenden MaB-
normen (siehe Anhang B), bei der Bestellung zu vereinba-
ren.

4 Gewichte

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

5 Sorteneinteilung

5.1 Diese Norm umfaBtdiein Tabelle 1aufgefiihrten Stahl-
sorten in drei Reihen:
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1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir die in Tabeile 1 aufgefihrten
schweiBgeeigneten Feinkornbaustahle, sofern diese in
Form von Schmiedestiicken oder geschmiedetem Stab-
stahl zu liefern sind.

Anmerkung: In Ubereinstimmung mit EURONORM 79 sind
tiberden Begriff ,Schmiedestiicke“auchWarmpreB-
teile (z. B. Sammler oder Behalterschiisse mit ange-
preBten Boden), ferner auf Ringwalzwerken her-
gestellte Teile (z. B. nahtios gewalzte Ringe) erfafit.

Diese Norm gilt fiir Erzeugnisse bis zu den in den Tabellen
angegebenen groBten maBgeblichen Warmebehandlungs-
durchmessern. Die Erzeugnisse nach dieser Norm weisen
im Lieferzustand nach Abschnitt 7.2.1 Mindeststreckgren-
zen von 285 bis 500 N/mm2, bezogen auf den untersten
MaBbereich nach Tabelle 3, auf.

1.2 ® ® Diese Norm gilt auch fiir geschmiedetes oder
gewalztes Halbzeug, das zur Herstellung derin Abschnitt 1.1
genannten Schmiedefertigerzeugnisse bestimmt ist. Hin-
sichtlich des Lieferzustandes und der Priifung missen
jedoch bei der Bestellung derartigen Halbzeugs besondere
Vereinbarungen getroffen werden.

1.3 Zusatzlich zu den Angaben dieser Norm gelten, soweit
im folgenden nichts anderes festgelegt ist, diein DIN 17 010
wiedergegebenen allgemeinen technischen Lieferbedin-
gungen fur Stahl und Stahlerzeugnisse.

2 Begriff

Schweilgeeignete Feinkornbaustdhle im Sinne dieser
Norm sind Stahle, deren Mindeststreckgrenze im Bereich
von 285 bis 500 N/mm?2 liegt (siehe Abschnitt1.1) und
deren chemische Zusammensetzung unter Beriicksichti-
gung derjeweiligen Mindeststreckgrenze im Hinblickaufdie
SchweiBeignung gewahlt ist. Die Stdhle sind besonders
beruhigt und enthalten Zusétze, die Ausscheidungen, z. B.
Nitride und/oder Carbonitride, bilden. Diese behindern das
Wachsen der Kristallkbrnerim Austenitgebiet und fuhren zu
feinem Korn im Lieferzustand (KorngréBen-Kennzahl des
Gefliges bei Raumtemperatur 6 und feiner bei Priifung nach
DIN 50 601). Deshalb weisen die schweiBgeeigneten Fein-
kornbaustédhle eine hohe Sprodbruchunempfindiichkeit
auf.

3 ® MaBe und GrenzabmaBe

Die NennmaBe und die GrenzabmaBe der Erzeugnisse sind,
moglichst unter Bezugnahme auf die dafiir geltenden MaB-
normen (siehe Anhang B), bei der Bestellung zu vereinba-
ren.

4 Gewichte

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

5 Sorteneinteilung

5.1 Diese Norm umfaBtdiein Tabelle 1aufgefiihrten Stahl-
sorten in drei Reihen:

a) die Grundreihe (StE..),

b) die warmfeste Reihe (WStE ...) mit Mindestwerten fir
die 0,2%-Dehngrenze bei erhdhten Temperaturen
(siehe Tabelle 5),

c) die kaltzahe Reihe (TStE ...) mit Mindestwerten fiir die
Kerbschlagarbeit an 1ISO-Spitzkerbproben bis zu Tem-
peraturen von — 50 °C (siehe Tabelle 6).

5.2 @ ® BeiderBestellung kann fiir die Stahle der T-Reihe
zusétzlich die Geltung der fiir die Stahle der warmfesten
Reihe in Tabelle 5 angegebenen Mindestwerte fiir die
0,2 %-Dehngrenze bei erhohten Temperaturen vereinbart
werden.

6 Bezeichnung und Bestellung
6.1 Bezeichnung der Stahlsorten

6.1.1 Die Kurznamen und Werkstoffnummern der Stahl-
sorten sind Tabelle 1 zu entnehmen

6.1.2 Die Normbezeichnung einer Stahlsorte nach dieser
Norm setzt sich entsprechend folgendem Beispiel zusam-
men aus der Benennung ,Stah!“, der Nummer dieser Norm
und entweder dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer
der Stahlsorte.

Beispiel:
Stahi DIN 17 103 - StE 420

oder

Stahi DIN 17 103 - 1.8902
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6.2 Bestellung

6.2.1 @ In der Bestellung sind die Menge, die Erzeugnis-
form, gegebenenfalls die DIN-Nummer der MaBnorm, die
MaBe, die Bezeichnung der Stahlsorte, der Lieferzustand,
sofern von Abschnitt 7.2.1 abweichend, sowie die vorliegen-
den Technischen Lieferbedingungen anzugeben.

6.2.2 Falls, zum Beispiel bei Vereinbarungen entspre-
chend den mit ® und ® ® gekennzeichneten Abschnitten,
die Bezeichnungen nach Abschnitt 6.1.2 und Abschnitt 6.2.1
nicht ausreichen, sind an diese die erforderlichen zusétzli-
chen Angaben anzufligen.

6.2.3 @ Bei Erzeugnissen mit unterschiedlichem Quer-
schnitt ist der maBgebliche Warmebehandlungsdurchmes-
ser (siehe Tabelle 4) in der Bestellung anzugeben.

7 Anforderungen
7.1 Herstellverfahren

7.1.1 Die Stahle werden entweder nach dem Sauerstoff-
blas-Verfahren oderim Elektroofen erschmolzen. Nach Ver-
einbarung mit dem Besteller kann auch ein anderes gleich-
wertiges Verfahren angewandt werden.

7.1.2 Die Stdhle miissen besonders beruhigt sein, ausrei-
chende Zusatze an Elementen zur Abbindung des Stick-
stoffs haben und feinkdrnig sein (siehe Abschnitt 2).

7.1.3 Die Warmformgebung der Stiicke erfolgt durch
Schmieden oder, bei Ringen, auch durch Walzen.

7.2 Lieferzustand

7.21 @ ® Die WahlderWarmebehandlungsart (Normalgli-
hen oder Vergiiten) bleibt, wenn nicht anders vereinbart,
dem Hersteller lberlassen. Der Warmebehandlungszu-
stand ist dem Besteller bekanntzugeben. Im allgemeinen
kommt fir maBgebliche Warmebehandlungsdurchmesser
< 100 mm ein Normalglihen und fiir maBgebliche Warme-
behandlungsdurchmesser > 100 mm ein Vergiiten in
Betracht.

7.2.2 @@ Lieferzustdnde, die von denjenigen nach Ab-
schnitt 7.2.1 abweichen, kdnnen bei der Bestellung verein-
bart werden.

7.2.3 DerBearbeitungszustand der Schmiedestiicke muB
den Angaben in den Bestellunterlagen entsprechen.

7.3 Chemische Zusammensetzung

7.31 Chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse

In Tabelle 1ist die chemische Zusammensetzung nach der

Schmelzenanalyse angegeben.

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

7.3.2 @ ®@ Chemische Zusammensetzung nach der
Stiickanalyse

Wenn bei der Bestellung die Nachprifung der chemischen
Zusammensetzung am Stiick vereinbart wird, so gelten die
in Tabelle 2 genannten Grenzabweichungen der Ergebnisse
der Stiickanalyse von den vom Hersteller nach Ab-
schnitt 7.3.1 bekanntzugebenden Grenzwerten fir die
Schmelzenanalyse.

7.4 Mechanische Eigenschaften

7.41 Falls entsprechend Tabelle 8, Spalte 10 bis Spalte 13,
zwecks Uberpriifung der GleichmaBigkeit der Erzeugnisse
einer Prifeinheit Harteprifungen durchzufihren sind, darf
der Harteunterschied zwischen dem hartesten und weich-
sten gepriften Stiick der Priifeinheit nicht groBer als 30 HB
sein.

7.4.2 Die in den Tabellen 3, 5 und 6 angegebenen Werte
der mechanischen Eigenschaften gelten fir den liblichen
Wiarmebehandlungszustand (siehe Abschnitt 7.2.1) sowie
fir den Zustand nach iiblichem Spannungsarmgliihen nach
Abschnitt A.3, fiir die bei der Warmebehandlung vorhande-
nenMaBe, ausdenen unterBerlicksichtigung derErzeugnis-
gestalt als VergleichsgroBe der maBgebliche Warmebe-
handlungsdurchmesser errechnet wird (siehe Tabelle 4),
und fur die Prifbedingungen nach Abschnitt 9.

7.4.3 Firdie Stahle derwarmfesten Reihe und, fallsbeider
Bestellung vereinbart, auch fiir die Stahle der kaltzidhen
Reihe geltendiein Tabelle Sangegebenen Mindestwerte fur
die 0,2%-Dehngrenze bei erhthter Temperatur.

7.5 Schweif3eignung

Die Stahle sind bei Beachtung der alilgemeinen Regeln der
Technik (siehe Stahi-Eisen-Werkstoffblatt 088) schweiB-
geeignet.

7.6 Beschaffenheit an der Oberflache
und im Innern

7.6.1 Die im unbearbeiteten Zustand gelieferten Stlicke
sollen eine verfahrenstechnisch glatte Oberflache haben.

7.6.2 Innerhalb der Bearbeitungszugabe diirfen Oberfla-
chenfehler vorhanden sein und gegebenenfalls beseitigt
werden, sofern die Verwendung des Stuickes nicht beein-
trachtigt wird.

7.6.3 @@ Falls zerstorungsfreie Priifungen auf Ober-
flaichenbeschaffenheit oder innere Beschaffenheit durch-
zufuhren sind oder vereinbart wurden (siehe Ab-
schnitt 9.2.2.3 und Tabelle 7, Zeile 10), gelten fiir die zulassi-
gen AnzeigengroBen die Angaben in Abschnitt 9.4.5. Dar-
uber hinaus sind in diesen Féllen die in den Priifvorschriften
als Vorbedingung fiir eine einwandfreie Priifung gegebe-
nenfalls enthaltenen Anforderungen an die Oberflachen-
beschaffenheit zu beachten.

7.6.4 Oberflachenfehler diirfen durch Schweifien nur mit
Genehmigung des Bestellers und des mit der Abnahmepri-
fung Beauftragten ausgebessert werden.

8 Physikalische Eigenschaften

Anhaltsangaben fur die physikalischen Eigenschaften siehe
Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 310 (z. Z. Entwurf)

9 Priifung
9.1 Abnahmepriifungen

Lieferungen nach dieser Norm sind einer Abnahmepriifung
zu unterziehen.

9.2 Durchzufiihrende Priifungen und Priifumfang

9.2.1 Fur Lieferungen im normalgegliihten oder vergiite-
ten Zustand sind dieinjedem Fall durchzufiihrenden Prifun-
gen zusammen mit den Angaben iiber den Priifumfang in
Tabelle 7, Spalten 1 bis 5, aufgefihrt.
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9.2.2 FiirLieferungenimnochnichtnormalgegliihten oder
vergiiteten Zustand geiten die Angaben der Tabelle 7 mit
folgenden Einschrénkungen:

9.2.21 Eine GleichmaBigkeitsprifung kommt nicht in
Betracht.

9.2.2.2 @ ® Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie ein
Nachweis der 0,2 %-Dehngrenze bei erhdhten Temperatu-
ren im Lieferzustand kommen nicht in Betracht. Statt des-
sen kann die Durchfiihrung derartiger Priifungen an normal-
geglithten oder vergiiteten Bezugsproben zusammen mit
dem Prifumfang bei der Bestellung vereinbart werden.

9.2.2.3 ® ® Die Durchfiihrung zerstorungsfreier Prifungen
im noch nicht endgiiltig warmebehandelten Zustand ist bei
der Bestellung besonders zu vereinbaren.

9.3 Probenahme und Probenvorbereitung

9.3.1 FirdieNachprifung derchemischen Zusammenset-
zung am Stiick diirfen Reststiicke von Proben aus mechani-
schen Prifungen verwendet werden.

In Schiedsfillen sind Spane moglichst gleichmaBig iberden
ganzen Querschnitt des Erzeugnisses zu entnehmen.

9.3.2 BeiHartepriifungen zwecks Uberpriifung der Gleich-
maBigkeit einer Priifeinheit ist jeweils die gleiche Stelle der
einzelnen Erzeugnisse zu priifen. Die Stelle soll an der Ober-
fliche moglichst in einem Bereich liegen, in dem das
Erzeugnis die maBgebliche Dicke aufweist. Gegebenenfalls
sind storender Zunder sowie entkohlte Randzonen vor der
Priifung zu entfernen.

9.3.3 Die Proben fir den Zugversuch und fiir die Kerb-
schlagbiegeversuche sind unter Beachtung der Angaben in
Abschnitt 9.3.3.1 mit Ausnahme bei beidseitig geschlosse-
nen Hohlkdrpern

a) entweder aus den fertig warmebehandelten Stiicken
oder

b) aus an den Stiicken vorgesehenem zusatzlichem Werk-
stoff

zu entnehmen.

Bei beidseitig geschlossenen Hohlkdrpern sind, sofern am
Stiick keine Probenentnahme aus einem Ausschnitt mog-
lich ist, Probenstiicke vor dem VerschlieBen zu entnehmen
und nach gemeinsam mit den Hohlkdrpern durchgefiihrter
wirmebehandlung zu priifen. Bei fliissigkeitsvergiteten
Hohlkérpern sind die Probenabschnitte in Form von Hohl-
kdrpern zusammenzufiigen und zu vergliten. An den zur Pri-
fung vorgesehenen Erzeugnissen ist Probenwerkstoff fir
Wiederholungspriifungen vorzusehen.

9.3.3.1 Fir den Abstand der Probenentnahmestelle von
der Oberflache des Erzeugnisses und fiir die Richtung der
Probenlangsachse zum Faserverlauf (= Probenrichtung)
gelten die Angaben in Tabelle 8, Spalte 24 bzw. 25.

Die fiir die Probenrichtung verwendeten Kennbuchstaben
haben folgende Bedeutung:

L: dieProbenldangsachse liegt parallel zur Hauptstreckrich-
tung eines nicht gekriimmten Faserverlaufs;

T: die Probenldngsachse schneidet einen gekrimmten
Faserverlaufin Art einer Sehne;

Q: die Probenlangsachse schneidetden Faserverlaufsenk-
recht;

Proben, deren Langsachse in Richtung einer zusétzli-
chen Stauchung (senkrecht zur Breitung) des Faserver-
laufs liegt (sogenannte Proben ,in Dickenrichtung®), fal-
len nicht unter die mit Q bezeichnete Probenlage (siehe
Abschnitt 9.3.3.1.2).
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9.3.3.1.1 @ ® InZweifelsfdlienist die Entnahme von Proben
hinsichtlich ihrer Lage zum Faserverlauf unter Beriicksichti-
gung dieser Festlegungen sowie der Festlegungen in Ta-
belle 8, Spaite 25, bei der Bestellung zu vereinbaren. Wer-
den in solchen Fillen keine Vereinbarungen getroffen, so
wird die Probenlage hinsichtlich des Faserverlaufs vom Her-
steller festgelegt.

9.3.3.1.2 @ ® Die Entnahme von Proben, deren Léngs-
achse einen gebreiteten Faserverlauf senkrecht zur Brei-
tung (,in Dickenrichtung“) durchdringt, dient nur der Ermitt-
lung von Werten der Brucheinschnirung und muB bei der
Bestellung gegebenenfalls besonders vereinbart werden;
dabei sind auch die Anforderungen festzulegen.

9.3.3.2 @ ® Bei der Bestellung kann anstelle der Proben-
richtung in bezug zum Faserverlauf eine Probenrichtung in
bezug auf die Geometrie des Stiickes vereinbart werden.
Fallsin solchen Fallen die Probenrichtung nicht miteinerder
nach Abschnitt 9.3.3.1 definierten Richtungen uberein-
stimmt, miissen die einzuhaltenden Werte der mechani-
schen Eigenschaften besonders festgelegt werden. Diese
Moglichkeit kommt besonders bei Gesenkschmiedestiik-
ken in Betracht.

Die besonders festzulegenden Werte miissen mindestens
den nach dieser Norm fiir Querproben geltenden Werten
entsprechen.

9.4 Anzuwendende Priifverfahren

9.4.1 Die chemische Zusammensetzungist nach denvom
ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisenhitten-
leute angegebenen Verfahren') zu priifen. Vom Chemiker-
ausschuB nicht festgelegte Verfahren sind besonders zu
vereinbaren.

9.4.2 Die Harteprifung ist nach Rockwell (siehe
DIN 50 103 Teil 1), Vickers (siehe DIN 50 133) oder Brinell
(siehe DIN 50 351) durchzufihren.

9.4.3 Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 durchzufiihren,
und zwar mit der Proportionalprobe (mit der AnfangsmeB-
lange Lo = 5 do) nach DIN 50 125.

Pragt sich die obere Streckgrenze bei Raumtemperatur (15
bis 35 °C) nicht aus, so ist die 0,2%-Dehngrenze zu ermit-
teln.

@®® Die Ermittlung der 0,2%-Dehngrenze bei erhéhter
Temperatur erfolgt bei einer der in Tabelle 5 angegebenen
Temperaturen. Diese Temperatur kann bei der Bestellung
vorgegeben werden; wird bei der Besteliung keine Priftem-
peratur vorgegeben, erfolgt die Priifung bei 300 °C.

9.4.4 Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach DIN 50115
durchzufiihren, und zwar an ISO-V-Proben.

Der Nachweis der in Tabelle 6 angegebenen Kerbschlag-
arbeitswerte kann bei einer der in dieser Tabelle angegebe-
nen Temperaturen erfolgen.

® Erwird bei einer Temperatur und fiir eine Probenrichtung
(L oder T/Q), die bei der Bestellung zu vereinbaren sind,
erbracht. Falls nichts anderes vereinbart wurde, erfoigt der
Nachweis der Werte bei der tiefsten in Tabelle 6 angegebe-
nen Temperatur.

9.4.5 Die Ultraschallpriifung von Hohlkdrpern mit Innen-
durchmessern uber 80 mm ist nach Stahl-Eisen-Priifblatt
1915 durchzufihren.

1) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium (Loseblatt-

sammlung) (Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)
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®® In allen anderen Fallen, in denen entsprechend
Tabelle 7, Zeile 10, zerstorungsfreie Prufungen durchzufih-
ren sind bzw. vereinbart wurden, sind bei der Bestellung das
anzuwendende Priifverfahren, der BeurteilungsmaBstab fiir
die Anzeigen und die zulassigen AnzeigengroBen zu verein-
baren.

Der EinfluB des Oberflaichenzustandes (siehe Ab-

schnitt 7.6) auf die Nachweisempfindlichkeit ist dabei zu
bericksichtigen.

Den Vereinbarungen konnen gegebenenfalls zugrunde

gelegt werden

- das Stahl-Eisen-Priifblatt 1921 bei einer Ultraschall-
prifung,

— DIN 54152 Teil 1 und DIN 54 152 Teil 2 bei einer Ober-
flachenriBprifung nach dem Eindringverfahren,

— DIN 54 130 fiir magnetische StreufluB-Verfahren
und

- Richtlinie der Deutschen Gesellschaft fiir zerstérungs-
freie Priifung (DGzfP) ,Durchfiihrung der Magnetpulver-
prifungen” (1980), bei einer OberflachenriBpriifung
nach dem Magnetpulververfahren.

9.5 Wiederholungspriifungen

Es gilt DIN 17 010. Jedoch dirfen die Wiederholungspriifun-
gen an anderen Stiicken derselben Prifeinheit vorgenom-
men werden.

9.6 Bescheinigungen iiber Materialpriifungen

Fiir Erzeugnisse nach dieser Norm ist eine der Bescheini-
gungen nach DIN 50049, Ausgabe August 1986, Ab-
schnitt 3, auszustellen.

@ Bei der Bestellung sind die Art der Bescheinigung und,
falls die Prufungen nicht vom Werkssachverstandigen
durchgefiihrt werden sollen, der Abnahmebeauftragte oder
dessen Organisation zu benennen. :

9.6.1 In die Bescheinigung aufzunehmende Angaben
Die Bescheinigung muB folgende Angaben enthalten:

a) Die der Lieferung zugrundeliegenden technischen Lie-
ferbedingungen und technischen Regeln sowie alle
Kenndaten, -zahlen und -buchstaben, die erforderlich
sind, um die Zugehorigkeit der Priifergebnisse zu den
verschiedenen Prifeinheiten sowie Lieferungen und
gegebenenfalls den unterschiedlichen Probenahme-

und Prifbedingungen erkennen zu konnen sowie das
Zeichen des Sachverstandigen.

b) Das Erschmelzungsverfahren.
c) Die Ergebnisse der Schmelzenanalyse; dabei sind die

kennzeichnenden Elemente der Schmelzenanalyse
bekanntzugeben.

d) Lieferzustand nach Abschnitt 7.2 (bei vergiiteten
Erzeugnissen unter Angabe der Warmebehandlungs-
temperaturen).

e) Die Ergebnisse der nach Abschnitt 9.2 durchzufiihren-
den Priifungen.

10 Kennzeichnung

10.1 Die Erzeugnisse werden gekennzeichnet mit

- dem Zeichen des Herstellerwerkes,

- dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer des Stah-
les,

- der Schmelzennummer,

- der Probennummer,

- dem Zeichen des Sachverstandigen und

- gegebenenfalls dem Stempel fiir die Ultraschallpriifung.

® ® Falls weitere Kennzeichnungen vorgenommenwerden
sollen, sind diese bei der Bestellung zu vereinbaren.

10.2 DieKennzeichnungerfolgtim aligemeinen durch Ein-
pragen. Bei Erzeugnissen mit kleineren Durchmessern oder
Dickenist auch eine andere Artder Kennzeichnung moglich
(z. B. durch Etikettierung der Bunde).

11 Beanstandungen

111 Nach geltendem Recht bestehen Mangelanspriiche
nur, wenn das Erzeugnis mit Fehlern behaftet ist, die seine
Verarbeitung und Verwendung mehr als unerheblich beein-
trachtigen. Dies gilt, sofernbeiderBestellung keine anderen
Vereinbarungen getroffen wurden.

11.2 Esistiiblichund zweckdienlich, daB derBestellerdem
Lieferer Gelegenheit gibt, sich von der Berechtigung der
Beanstandung zu liberzeugen, soweit mdglich, durch Vor-
lage des beanstandeten Erzeugnisses und von Belegstiik-
ken der gelieferten Erzeugnisse.
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