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Kohlenstoffarme unlegierte Stéhle
fiir Schrauben, Muttern und Niete
Technische Lieferbedingungen

=
Z

Low carbon unalloyed steels for bolts, nuts and rivets; technical terms of delivery

Aciers doux non alliés pour boulons, écrous et rivets; conditions techniques de livraison

Die mit einem Punkt (@) gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei der Bestellung

zu treffen sind oder getroffen werden kénnen.

1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir die in Tabelle 1 aufgefiihrten
unlegierten kohlenstoffarmen Stahle bis hochstens
40 mm Erzeugnisdicke, die nicht fiir eine Vergiitung und
Einsatzhartung bestimmt sind und in den in Abschnitt 7.2
angegebenen Behandlungszustdnden bei der Lieferung
fir die Warm- oder Kaltfertigung von Schrauben, Muttern
und Nieten (und 3hnliche Formteile) verwendet werden,
wobei die Festigkeitsanforderungen oder die Zerspanbar-
keit im Vordergrund stehen konnen.

1.2 Diese Norm gilt nicht fiir

— Kaltstauch- und KaltflieBpreRstahle nach DIN 1654
Teil 1 bis Teil 5,

— warmfeste und hochwarmfeste Werkstoffe fiir Schrau-
ben und Muttern (siehe DIN 17 240},

— Automatenstahl (siehe DIN 1651),

— blanken unlegierten Stahl (siehe DIN 1652},

— Walzdraht aus Grundstahl sowie aus unlegierten
Qualitits- und Edelstahlen (siehe DIN 17 140, z. Z.
noch Entwurf),

— Vergiitungsstahle (siehe DIN 17 200},

— Einsatzstahle (siehe DIN 17 210),

— allgemeine Baustahle (siehe DIN 17 100).

1.3 Zusatzlich zu den Angaben dieser Norm gelten, so-
weit im folgenden nichts anderes festgelegt ist, die allge-
meinen technischen Lieferbedingungen fiir Stahl und
Stahlerzeugnisse nach DIN 17 010 (z. Z. noch Entwurf).

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

DIN 17 010 (z. Z. noch Entwurf) Allgemeine
technische Lieferbedingungen fiir
Stahl und Stahlerzeugnisse
Bescheinigungen iliber Werkstoffprii-
fungen

Prifung metallischer
Kerbschlagbiegeversuch
Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugproben, Richtlinien fiir die Her-
stellung

Prifung metallischer
Zugversuch

Prifung von Stahl und StahlguR;
Umwertungstabelle fiir Vickersharte,
Brinellhdarte, Rockwellhdrte und
Zugfestigkeit

Prifung metallischer Werkstoffe;
Hartepriifung nach Brinell

DIN 50 049
DIN 50 115 Werkstoffe;

DIN 50 125

DIN 50 145 Werkstoffe;

DIN 50 150

DIN 50 351

DIN 51 210 Teil 1

DIN 51 210 Teil 2

DIN 51 212

Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch an Drahten, ohne Fein-
dehnungsmessung

Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch an Drahten, mit Fein-
dehnungsmessung

Prifung metallischer Werkstoffe;
Verwindeversuch an Drahten

Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium Band 2:

Die Untersuchung der metallischen
Stoffe: 4000 Diisseldorf, Verlag
Stahleisen mbH, 1966

Band 5 (Erganzungsband):

A 4.1 — Aufstellung empfohlener
Schiedsverfahren,

B — Probenahmeverfahren,

C — Analysenverfahren;

4000 Diisseldorf, Verlag Stahleisen
mbH, jeweils letzte Auflage

3 MaBe und zulissige MaBabweichungen
Fiir die MaBe und zulassigen MaBabweichungen gelten:

DIN

DIN

DIN

DIN

DIN

DIN

DIN

668

671

1013 Teil 1

1013 Teil 2

1014 Teil 1

1014 Teil 2

1015

Blanker Rundstahl; MaRe, Zulassige
Abweichungen nach ISA-Toleranz-
feld h11, Gewichte

Blanker Rundstahl; MaBe, Zulassige
Abweichungen nach ISA-Toleranz-
feld h9, Gewichte
Stabstahl;Warmgewalzter Rundstahl
fiir allgemeine Verwendung, MaRe,
zulassige MaR- und Formabwei-
chungen

Stabstahl;Warmgewalzter Rundstahl
fiir besondere Verwendung, Male,
zulassige MaR- und Formabwei-
chungen

Stabstahl; Warmgewalzter Vierkant-
stahl fir allgemeine Verwendung,
Mafe, zuldssige MaR- und Form-
abweichungen

Stabstahl; Warmgewalzter Vierkant-
stahl fiir besondere Verwendung,
MaBe, zulassige MaR- und Form-
abweichungen

Stabstahl; Warmgewalzter Sechs-
kantstahl; MaRe, Gewichte, zu-
lassige Abweichungen

Fortsetzung Seite 2 bis 10
Erlauterungen Seite 10
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DIN 1016 Flachzeug aus Stahl; Warmgewalz-
tes Band, warmgewalztes Blech
unter 3 mm Dicke, MaRe, zuldssige
MaB-, Form- und Gewichtsabwei-

chungen _
DIN 59 110 Walzdraht aus Stahl; MaBe, Zu-
lassige  Abweichungen, Gewichte
DIN 59 115 Walzdraht aus Stahl fiir Schrauben,

Muttern und Niete; MaRe, zulassige
Abweichungen, Gewichte

DIN59 130 Stabstahl; Warmgewalzter Rundstahl
fir Schrauben und Niete; Male, zu-
lassige MaR- und Formabweichungen

@® Die gewiinschte MaBnorm ist in der Bestellung anzu-
geben,

4 Gewichtserrechnung
und zuléssige Gewichtsabweichungen

4.1 Bei Gewichtserrechnungen wird die Dichte der
in dieser Norm erfalRten Stdhle mit 7,85 kg/dm3 ange-
nommen,.

4.2 @ Wenn die in der Bestellung angegebene MalRnorm
nichts iber die zulassige Gewichtsabweichung
festlegt, kann diese bei der Bestellung vereinbart wer-
den.

5 Sorteneinteilung

Die Sorteneinteilung der Stahle geht aus den Tabellen 1
und 2 hervor. Man unterscheidet zwei Gruppen:

5.1 Sorten, die durch einen Mindestwert der Zugfestig-
keit gekennzeichnet sind.

5.2 Sorten, die durch ihren Schwefelgehalt gekenn-
zeichnet sind.

6 Bezeichnungen

6.1 Bezeichnung der Stahlsorten
und der Behandlungszustinde

Die Kurznamen sind entsprechend den Abschnit-
ten 2.1.1.1 und 2.1.2.1 der Erlduterungen zum DIN-Nor-
menheft 3, die Werkstoffnummern nach DIN 17 007
Teil 2 gebildet worden. An den Kurznamen bzw. die
Werkstoffnummer fiir die Stahlsorte ist der Kennbuch-
stabe bzw. die Anhangezahi fir den Behandlungszu-
stand anzuhangen.

Beispiel: Stahl UQSt 36, Werkstoffnummer 1.0204, im
Zustand ,,unbehandelt mit gewalzter Oberflache’’
(U bzw. 00):

UQsSt 36 U
oder 1.0204.00

6.2 Bestellbezeichnung

In der Bestellung sind die Menge, die Erzeugnisform, die
MaBnorm, der Kurzname oder die Werkstoffnummer der
gewiinschten Stahlsorte, der Behandiungszustand, die
MaRe und das Kurzzeichen fiir die Anforderungsklasse
anzugeben.

Beispiel: 20t Rundwalzdraht vom  Durchmesser
d=10mm in der MaRgenauigkeitsklasse B nach
DIN 59 115 aus einem Stahl mit dem Kurznamen
UQSt 36 bzw. der Werkstoffnummer 1.0204, im Zu-
stand unbehandelt mit gewalzter Oberflache (U bzw. 00),
Anforderungsklasse 1v:

20 t Draht DIN 59 115 — UQSt36 U —-108B — 1v
oder 20 t Draht DIN 69 115 — 1.0204.00 - 10 B — 1v

Full document details: DIN 17111:1980-09

7 Anforderungen _
7.1 Herstellverfahren

7.1.1 @ Wird bei der Bestellung nichts anderes verein-
bart, bleiben das ErschmelzungsverfahrendesStahles
und das Verfahren zur Formgebung des Erzeugnisses
dem Hersteller iiberlassen. Das angewendete Erschmel-
zungsverfahren muf8 jedoch auf Wunsch dem Besteller
bekanntgegeben werden.

7.1.2 Die Desoxidationsart der Stihle ist in Tabel-
le 1 angegeben.

7.2 Behandlungszustand bei der Lieferung

Die Stahle werden im allgemeinen im unbehandelten Zu-
stand mit gewalzter Oberflache (U bzw. 00) geliefert.

@® Andere Behandlungszustiande und Oberfidchenausfiih-
rungen (z. B. kalt gezogen) bediirfen der Vereinbarung
bei der Bestellung.

7.3 @ Anforderungsklassen
Bei der Bestellung von Stahlen nach dieser Norm ist eine

der folgenden Anforderungsklassen zu vereinbaren: 1r
oder 1v (siehe Erlauterungen in Tabelle 4). -

7.4 Chemische Zusammensetzung

7.4.1 Fir die Schmelzenanalyse gelten die Werte
nach Tabelle 1.

7.4.2 Fiir die zulassigen Abweichungen der Stiickana-
lyse von den Grenzwerten der Schmelzenanalyse gelten
die Angaben in Tabelle 3.

@ Wenn die Einhaltung der fiir die Stiickanalyse gelten-
den Grenzwerte vom Hersteller nachgewiesen werden soll,
mulB dies bei der Bestellung besonders vereinbart werden.

7.5 Mechanische Eigenschaften

Es gelten die Angaben nach Tabelle 2 fiir Langsproben
im warmgewalzten Zustand bei Raumtemperatur.

@ Fiir andere Behandlungszustande (siehe Abschnitt 7.2)

sind die Anforderungen an die mechanischen Eigen-

schaften bei der Bestellung zu vereinbaren.

Anmerkung: Es ist zu beachten, daR jede Weiter-
verarbeitung, insbesondere jede Kaltumformung, die me-
chanischen Eigenschaften der Stihle wesentlich verdndern —
kann.

7.6 Technologische Eigenschaften
7.6.1 Umformbarkeit

7.6.1.1 Nur die Stahle UQSt 36 (1.0204) und UQSt 38
(1.0224) sind kaltstauchbar (beziiglich Stahl USt 36
[1.0203] beachte FuBnote 6 in Tabelle 2).

7.6.1.2 Die Stahle miissen sich im Warm- bzw. Kalt-
stauchversuch bei den in Tabelle 2 angegebenen Bedin-
gungen ohne Risse stauchen lassen (beachte Ab-
schnitt 7.8.3 Absatz a). Der Stauchversuch ist an Langs-
proben durchzufiihren.

Draht aus den Stahlen UQSt 36 und UQSt 38 mit Durch-

messern unter 5,0 mm wird im Wechselverwindeversuch
geprift.

7.6.2 Sprédbruchunempfindlichkeit

7.6.2.1 Zur Sicherstellung ausreichender Sprédbruch-
unempfindlichkeit sind bei den durch ihre Mindestzug-
festigkeit gekennzeichneten Stidhlen die Mindestwerte

der Kerbschlagarbeit (ISO-V-Proben) entsprechend Ta- _
belle 2 einzuhalten (siehe auch Abschnitt 8.4.2). Die

Werte gelten fir Langsproben.
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76.2.2 @ Die Sprodbruchunempfindlichkeit wird nur
nachgewiesen, wenn dies bei der Bestellung besonders
vereinbart wurde.

7.7 Schweif3barkeit

Die Stihle sind fiir das Widerstandsstumpfschweillen ge-
eignet.

7.8 Innere und duRere Beschaffenheit

7.8.1 Die Walzerzeugnisse miissen eine walztechnisch
glatte Oberflache haben. Oberflachenfehler, z. B. Schalen,
Riefen, Uberwalzungen und Risse, diirfen mit geeigneten
Mitteln beseitigt werden; die hierdurch gebildeten Ver-
tiefungen miissen ausgeebnet werden, wobei aber die zu-
lassigen Dickenabweichungen eingehalten werden und
etwa vorgesehene Bearbeitungszugaben verbleiben miis-
sen.

7.8.2 Innere Fehler, wie z. B. Lunker, Dopplungen und
grobe nichtmetallische Einschlisse, diirfen die der Stahl-
sorte angemessene Verarbeitung und Verwendung nicht
mehr als unerheblich beeintrachtigen.

7.8.3 Bei den Stiahlen UQSt 36 (1.0204) und UQSt 38
(1.0224) sind zum Nachweis einer entsprechenden
Fehlerfreiheit folgende Anforderungen zu erfiillen:
a) Beim Kaltstauchversuch nach den Abschnitten 8.4.5
und 8.5.3:
Die Proben diirfen nach dem Versuch keine Risse auf-
weisen. Jedoch sind bei Proben mit gewalzter Ober-
fliche von Walznarben herriihrende Riefen und
typische Hautrisse nicht als Fehler zu betrachten,
b) Bei der OberflachenriBpriifung nach den Abschnit-
ten 8.4.6 und 8.5.4:
Es gelten die unter a) aufgefiihrten Anforderungen.
c) Beim Wechselverwindeversuch nach den Abschnit-
ten 8.4.7 und 8.5.5:
Die Verwindezahl in jeder Richtung betragt 5.
Es gelten die unter a) aufgefilhrten Anforderungen.

Bei der Bewertung von Proben aus Ringen ist zu beriick-
sichtigen, daR die Proben entsprechend Abschnitt 8.4.8
nur an den Enden entnommen worden sind.

® in Zweifelsfillen kann ein Verarbeitungsversuch ver-
einbart werden,

8 Priifung
8.1 Vereinbarung von Priifungen und Bescheinigungen
iiber Werkstoffpriifungen

8.1.1 @ Der Besteller kann fiir alle Stahlsorten die Aus-
stellung einer der Bescheinigungen iiber Werkstoffprii-
fungen nach DIN 50 049 vereinbaren.

8.1.2 @ Falls die Ausstellung eines Werkszeugnisses ver-
einbart wurde, so sind darin die Ergebnisse der Schmelzen-
analyse anzugeben.

8.1.3 @ Falls die Ausstellung einer Abnahmepriifbe-
scheinigung vereinbart wurde, so gelten fiir die dazu er-
forderlichen Abnahmepriifungen die Festlegungen in den
Abschnitten 8.2 bis 8.6.

8.2 Priifeinheit
Fiir die Priifeinheit gelten die Angaben in Tabelle 5.

8.3 Prifumfang
Fiir den Priifumfang gelten die Angaben in Tabelle 5.
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8.4 Probenahme und Probenvorbereitung

8.4.1 Bei Stabstahl und Walzdraht bis 25 mm Dicke
bzw: Durchmesser soll der Probenabschnitt fiir den Zug-
versuch so entnommen werden, dal er mit méglichst
geringer Bearbeitung als Probe verwendet werden kann.
Bei Dicken bzw. Durchmessern iiber 25 bis 40 mm
kénnen die Proben beliebig aus dem Querschnitt ent-
nommen werden.

8.4.2 Bei Kerbschlagproben ist eine Probenseite még-
lichst nahe an die Walzoberflache zu legen. Der Kerb ist
senkrecht zur Walzoberflache anzuordnen. Der Proben-
abschnitt fiir die Kerbschlagbiegeversuche muf} fiir die
Entnahme von sechs Proben ausreichen. Die Priifung be-
schrankt sich jedoch auf drei Proben, wenn deren Er-
gebnisse bedingungsgemal sind.

@ Fiir Erzeugnisse, aus denen die in Abschnitt 7.6.2.1
vorgesehenen Kerbschiagproben nicht entnommen wer-
den kénnen, sind bei der Bestellung besondere Verein-
barungen iiber den Nachweis der Sprodbruchunempfind-
lichkeit zu treffen.

8.4.3 Beim Abtrennen der Proben sind Verformungen
soweit wie moglich zu vermeiden; beim Benutzen von
Scheren oder Schneidbrennern muR eine ausreichende
Zugabe vorgesehen werden, die spanabhebend abzu-
arbeiten ist. Falls die Aufhartung durch den Brennschnitt
eine anschlieBende Bearbeitung nicht zulaRt, ist ein Vor-
warmen auf hochstens 550 °C zulissig. Durch Verbiegen
oder Verwinden verformte Probenabschnitte sollen grund-
satzlich kalt gerichtet werden. Wenn die Verformung
fiir ein Kaltrichten zu stark ist, kann das Richten warm
geschehen.

8.4.4 Beim Zurichten der Proben sind Kaltverfor-
mungen und Erwarmungen, die die Eigenschaften gegen-
liber den abzuliefernden Erzeugnissen &andern, zu ver-
meiden.

8.45 @ Wenn bei der Bestellung nicht anders verein-
bart, sind fiir die Stauchversuche ohne Veranderung des
Oberflachenzustandes gerade Proben mit planparallelen
Endflichen und einer Ausgangshéhe hg = 1,56 *dg (dg =
Probendurchmesser) herzustellen.

8.4.6 Bei der OberflachenriBpriifung (nur fiir die Stahle
UQSt 36 [1.0204] und UQSt 38 [1.0224]) von Stabstahl
mittels z. B. Magnetpulverpriifung gelten die entsprechend
den Vereinbarungen iiber den Priifumfang zu priifenden
Stébe als Proben.

Fir die OberflachenriBprifung mittels bloBem Auge
kommt bei blankem Draht und Stabstahl vorwiegend die
Priifung unmittelbar am Ring bzw. Stab in Betracht. Bei
verzunderter Oberflaiche werden Proben von etwa
200 mm Lange entnommen und in einer geeigneten Lo-
sung bis zur Entfernung des Zunders gebeizt.

8.4.7 Firr den bei Durchmessern unter 5,0 mm durchzu-
fuhrenden Wechselverwindeversuch (nur fir die Stahle
UQSt 36 [1.0204] und UQSt 38 [1.0224]) muR die
Versuchslange das 50fache des Nenndurchmessers betra-
gen.

8.4.8 Bei Walzdraht ist der Probenabschnitt in einem
Abstand von mindestens 300 mm vom Ringanfang oder
Ringende entfernt zu entnehmen. In Schiedsfallen muB
der Mindestabstand den Angaben in Tabelle 6 entspre-
chen.
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