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DEUTSCHE NORM

Stahle fiir geschweiBte Rundstahlketten DIN

Technische Lieferbedingungen

17115

Steels for welded round link chains; technical delivery conditions

Ersatz fiir Ausgabe 08.72

Aciers pour chaines fabriquées par soudage; conditions techniques de livraison

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

Bestellung zuséatzlich getroffen werden kdnnen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir die in Tabelle 2 aufgefihrten unle-
gierten und legierten Stahle, die mit rundem Querschnittin
Form von warmgewalztem Stabstahl, Walzdraht oder Blank-
stahl geliefert werden und im allgemeinen fiir eine Verarbei-
tung zu gepriiften geschweiBten Rundstahiketten (siehe
DIN 685 Teil 2 und DIN 22 252) bestimmt sind.

Fur die in Betracht kommenden Durchmesser gibt Tabelle 5
einen Anhalt.

Die in Betracht kommenden Behandlungszustidnde bei der
Lieferung sind Tabelle 1 zu entnehmen.

1.2 Zuséatziich zu den Angaben dieser Norm gelten,
soweit im folgenden nichts anderes festgelegt ist, die in
DIN 17 010 wiedergegebenen aligemeinen technischen Lie-
ferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse.

2 Begriffe
2.1 Erzeugnisformen

Fiir die Erzeugnisformen sind die Begriffsbestimmungen in
EURONORM 79 maBgebend.

2.2 Warmebehandlungsarten

Fiir die in dieser Norm erwéhnten Arten der Warmebehand-
lung gelten die Begriffsbestimmungen und Fachausdriicke
in DIN 17014 Teil 1.

3 eMaBe und zuldssige Maf3- und
Formabweichungen

Die NennmaBe und die zuldssigen MaB- und Formabwei-
chungen der Erzeugnisse sind bei der Bestellung zu verein-
baren, moglichst unter Bezugnahme auf die dafiir gelten-
den MaBnormen (siehe Anhang A).

4 Gewichte

Fiir eine Gewichtserrechnung der in dieser Norm erfaBten
Stahle wird eine Dichte von 7,85 kg/dm3 angenommen.

5 Bezeichnung und Bestellung

5.1 Die Normbezeichnung fiir einen Stahl nach dieser
Norm setzt sich entsprechend nachfolgenden Beispielen
zZusammen aus

— der Benennung ,Stahl",

— der DIN-Nummer dieser Norm,

— dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer fiir die
Stahlsorte (siehe Tabelle 2) 1),

— gegebenenfalls dem Kennbuchstaben fiir die Hértbar-
keitsanforderungen (siehe Abschnitt 7.3.6),

— der Bezeichnung des Behandlungszustandes (siehe Ab-
schnitt 7.2.1).

Beispiel 1:
Stahl DIN 17115—27 MnSi 5
oder
Stahl DIN 17115 —1.0412
Beispiel 2:
Stah! DIN 17115—20NiCrMo 2 H G

oder

Stahl DIN 171156—1.6522 H G

5.2 Fiirdie Normbezeichnung der Erzeugnisse gelten die
Angaben der betreffenden MaBnorm.

5.3 Die Bestellung muB alle notwendigen Angaben zur
eindeutigen Beschreibung der gewiinschten Erzeugnisse
und ihrer Beschaffenheit und Priifung enthalten. Falls
hierzu zum Beispiel bei Vereinbarungen entsprechend den
mit @ und ee gekennzeichneten Abschnitten die Bezeich-
nungen nach den Abschnitten 5.1 und 5.2 nicht ausreichen,
sind an diese die erforderlichen zusitzlichen Angaben
anzufiigen.

6 Sorteneinteilung

6.1 Stahlsorten

6.1.1 Die in dieser Norm aufgefiihrten Stahlsorten sind in

Qualitatsstihle und Edelstdhle eingeteilt (siehe EURO-

NORM 20).

Die Edelstihle unterscheiden sich von den Qualitatsstdh-

len durch folgende Merkmale:

— Mindestwerte der Kerbschlagarbeit im vergiiteten
Zustand,

— Grenzwerte der Hartbarkeit im Stirnabschreckversuch,

— gleichmaBigeres Ansprechen auf die Warmebehand-
lung,

— niedrigere zulassige Gehalte an Phosphor und Schwefel.

6.1.2 Neben den in Tabelle 2 aufgefiihrten Stahlsorten

kommt auch die Stahlsorte St 52-3 (1.0570) mit den in
DIN 17100 festgelegten Eigenschaften in Betracht.

1) Das DIN-Normenheft 3 enthalt Erldauterungen zur Bil-
dung der Kurznamen und Werkstoffnummern von Stéh-
len.
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7 Anforderungen
7.1 Herstellverfahren

Das Erschmeizungsverfahren, die Art der VergieBung des
Stahles und das Formgebungsverfahren des Erzeugnisses
bleiben dem Hersteller iiberlassen.

e e In Sonderfillen kénnen hierzu jedoch Vereinbarungen
bei der Bestellung getroffen werden.

7.2 Behandlungszustand und
Oberflachenausfiihrung bei der Lieferung

7.2.1 ee Behandlungszustand

In Betracht kommen die Behandlungszustinde nach
Tabelle 1.

Falls in der Bestellung nicht anders angegeben, werden die
Erzeugnisse unbehandelt,das heiBt warmgewalzt, geliefert.

7.2.2 e e Oberflaichenausfiihrung

Falls eine andere Oberflachenausfiihrung als ,warmge-
walzt* gewiinscht wird, ist dies ebenfalls in der Bestellung
anzugeben.

7.2.3 Schmelzentrennung

Innerhalb einer Lieferung miissen die Erzeugnisse nach
Schmelzen getrennt gekennzeichnet sein.

7.3 Chemische Zusammensetzung,
mechanische Eigenschaften, Héchsthéarte und
Héartbarkeit

7.3.1 Tabelle 1 gibt einen Uberblick iiber die iiblichen
Kombinationen von Behandlungszustanden bei der Liefe-
rung und Anforderungen an die mechanischen Eigenschaf-
ten, die Hochsthirte und die Hartbarkeit. Wenn nicht
anders vereinbart, gelten fiir den jeweiligen Behandlungs-
zustand bei der Lieferung die in Spalte 2 der Tabelle 1 wie-
dergegebenen Anforderungen.

e e Auf besondere Vereinbarung gelten dariber hinaus die
Anforderungen an die Hartbarkeit nach Tabelle 6 (siehe
FuBnote 2 zu Tabelle 6).

7.3.2 Fiir die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse gilt Tabelle 2.

7.3.3 Fiir die zulassigen Abweichungen zwischen den
Grenzwerten fiir die Schmelzenanalyse (siehe Tabelle 2)
und den Werten der Stiickanalyse gelten die Festlegungen
in Tabelle 3 (siehe auch FuBnote 5 zu Tabelle 7).

7.3.4 Fir die Wirmebehandlungszustande ,normalge-
gliiht* und ,vergiitet“ gelten die in Tabelle 5, Spalte 5 bzw.
Spalte 6, angegebenen Werte.

7.3.5 ee Bei der Bestellung kann eine Nachpriifung der
mechanischen Eigenschaften an Bezugsproben im normal-
gegliihten bzw. vergiiteten Zustand vereinbart werden. Die
MaBe des Probenabschnittes, der normalzugliihen oder zu
vergiiten ist, sind zu vereinbaren. Fiir Bezugsproben im nor-
malgegliihten oder vergiiteten Zustand gelten die mecha-
nischen Eigenschaften in Spalte 5 bzw. Spalte 6 von Tabelle 5.

7.3.6 Die in Tabelle 6 angegebenen Werte fiir den Stirnab-
schreckversuch kdnnen bei den Edelstahlsorten nach die-
ser Norm unter den in Betracht kommenden Bedingungen
im allgemeinen vorausgesetzt werden (siehe FuBnote 2 zu
Tabelle 6).

e e Sollen sie als Anforderung gelten, ist in der Bestellung
der Kennbuchstabe H an den Kurznamen oder die Werk-
stoffnummer des Stahles anzuhédngen.

Die Hartebereiche gelten bei den in Tabelle 9 angegebenen
Hartetemperaturen fir den Stirnabschreckversuch.

74 Technologische Eigenschaften

7.4.1 Umformbarkeit

e e Die Anforderungen an das Verhalten im technologi-
schen Biegeversuch nach Tabelle 5 kdnnen bei der Bestel-
lung vereinbart werden.

Bis zu Durchmessern von 26 mm miissen sich die Stéhle im
technologischen Biegeversuch um die in Tabelle 5 — je nach
der Stahlsorte fiir den unbehandelten,den weichgegliihten
oder den auf kugelige Carbide gegliihten Zustand —ange-
gebenen Durchmesser um 180° ohne Anrisse auf der Zug-
und Druckseite kalt biegen lassen.

Anmerkung: Bei groBeren Durchmessern ist das Biegen
samtlicher Stiahie nach dieser Norm nurim warmen
Zustand vorzunehmen.

7.4.2 Schweileignung

Alle Stahle nach dieser Norm sind zum Abbrennstumpf-
schweiBen, bei kleineren Durchmessern auch zum Wider-
stands-PreBschweiBen geeignet.

7.4.3 ee Scherbarkeit
Bei den Stahlsorten 21Mn5, 27MnSi5, 20NiCrMo2,
20NiCrMo 3, 23MnNiCrMo52, 23MnNiCrMo53 und
23 MnNiMoCr 54 ist bei Bestellung des Zustandes ,behan-
delt auf Scherbarkeit“(C) der fiir diesen Zustand in Tabelle 4
angegebene maximale Héartewert einzuhalten.
Anmerkung: Unter geeigneten Bedingungen sind die
betreffenden Stahlsorten im weichgegliihten Zu-
stand (G) oder im Zustand ,gegliiht auf kugelige
Carbide* (GKZ), siehe Tabelle 4, die unlegierten
Stiahle im normalgegliihten Zustand (N), siehe
Tabelle 5, und die Stahisorten USt 35-2, RSt 35-2,
15Mn 3 Al und 21 Mn4 Al auch im unbehandelten
Zustand scherbar.

7.5 KorngroBe

Alie Al-beruhigten Stihie (siehe Tabelle 2) miissen feinkdr-
nig sein. Dies bedeutet, daB der Stahl bei Priifung nach
DIN 50 601 eine AustenitkorngréBe (AbschreckkorngréBe)
von 5 und feiner haben muB.

Anmerkung: Wegen der erforderlichen Alterungsunemp-
findlichkeit missen bei der Stahlherstellung méog-
lichst geringe Stickstoffgehalte angestrebt werden,
was einer Feinkornbildung entgegenwirkt.Mit einem
Anteil von gréberem Korn,wie er bei der Auswertung
nach DIN 50 601 zuléssig ist, muB deshalb gerechnet
werden.

7.6 Innere Beschaffenheit

Der Stahl darf keine inneren Fehler aufweisen, die seine
sachgeméBe Verwendung mehr als unerheblich beein-
trachtigen.

7.7 Oberflaichenbeschaffenheit

7.7.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem Formgebungsver-
fahren entsprechend glatte Oberflache haben.

@ Genauere Anforderungen an die Oberflichenbeschaf-
fenheit sind, moglichst unter Beriicksichtigung der Stahl-
Eisen-Lieferbedingungen 055 (z. Z. Entwurf),bei der Bestel-
lung zu vereinbaren.

Oberflachenfehler diirfen mit geeigneten Mitteln beseitigt
werden; die hierdurch gebildeten Vertiefungen sind aus-
zuebnen. Der nach der MaBnorm zuléssige kleinste Durch-
messer darf in solchen Féllen jedoch nicht unterschritten
werden.

7.7.2 ee Fiir die Edelstidhle in séamtlichen der in Tabelle 1
angegebenen Warmebehandlungszusténden bei der Liefe-
rung kann bei der Bestellung die Einhaltung einer zulédssi-
gen Randentkohlungstiefe vereinbart werden. Es gelten
dann die Werte nach Tabelle 8.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 17115:1987-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-17115-1987-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-17115-1987-02

8 Priifung

8.1 Aligemeines

Der Hersteller hat seine Fertigung nach eigenem Ermessen
und in eigener Verantwortung mit ihm geeignet erscheinen-
den MaBnahmen im Hinblick auf die nach Abschnitt 7 gel-
tenden Anforderungen zu iiberwachen.

e @ Bei der Bestellung kann die Ausstellung einer Beschei-
nigung nach DIN 50049 {iber vom herstellenden Werk
(siehe Abschnitt 8.2) oder durch unabhéngige Sachver-
stdandige (siehe Abschnitt 8.3) vorgenommene Materialpru-
fungen vereinbart werden.

8.2 ee Bescheinigungen iiber Materialpriifungen
des herstellenden Werkes

8.2.1 Falls entsprechend den Bestellvereinbarungen ein

Werkszeugnis (DIN 50049 -2.2) auszustellen ist, muB dies

die Ergebnisse der Schmelzenanalyse fiir alle in Tabelle 2

fiir die betreffende Stahlsorte aufgefiihrten Elemente ent-

halten.

8.2.2 e Falls ein Werkspriifzeugnis (DIN 50 049 —2.3) aus-
zustellen ist, sind die gewiinschten Priifungen zu vereinba-
ren. In der Bescheinigung sind folgende Einzelheiten anzu-
geben:

a) die Ergebnisse der Schmeizenanalyse fiir alle in Tabelle 2
fur die betreffende Stahlsorte aufgefiihrten Elemente,

b) die Ergebnisse der vereinbarten Prifungen,

¢) falls Bezugsproben im normalgegliihten oder vergiite-
ten Zustand gepriift worden sind, die durchgefiihrte
Warmebehandlung.

8.3 ee Bescheinigungen iiber Materialpriifungen
durch unabhangige Sachversténdige

Diese Bescheinigungen werden aufgrund von Abnahme-
prifungen ausgestellt.

Die gewiinschten Priifungen oder die aus amtlichen Vor-
schriften und den zugehdrigen Technischen Regeln sich
ergebenden Priifungen sind zu vereinbaren.

Falls die Abnahmepriifung nicht vom Werkssachverstéandi-
gen durchgefiihrt werden soll, ist die Abnahmeorganisation
oder der Sachverstandige zu benennen.

In der Bescheinigung sind folgende Einzelheiten anzugeben:
a) die Angaben nach Abschnitt 8.2.2 a) bis c),
b) das Zeichen des Sachversténdigen.

8.4 Priifumfang, Probenvorbereitung
und Durchfithrung von Priifungen

Fiir den Priifumfang bei Prifungen nach Abschnitt 8.2.2
oder Abschnitt 8.3 sowie fiir die Probenvorbereitung und
die Durchfiihrung dieser Priifungen gilt folgendes.

8.4.1 Chemische Zusammensetzung, Harte,
mechanische Eigenschaften und Hartbarkeit

Soweit diese Priifungen durchzufiihren sind, gelten die
Angaben in Tabelie 7.

8.4.2 KorngroBe

Fiir den Nachweis der Anforderungen an die KorngroBe ist
eine Probe je Schmelze zu priifen.

Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde,
wird die Probenahme und Probenvorbereitung nach
DIN 50601 durchgefiihrt und es wird die Abschreckkorn-
groBe nach DIN 50 601 ermittelt.
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Proben von nicht mehr als 20 mm Durchmesser werden
hierzu in einem auf Behandlungstemperatur befindlichen
Ofen (nicht im Salzbad) erwéarmt.

im Schiedsfall ist zur Herstellung eines einheitlichen Aus-
gangszustandes eine Vorbehandlung 1 150°C 30 min/Luft
durchzufihren.

8.4.3 ee Oberflachenfehler

Falis bei der Bestellung nicht anders vereinbart, bleibt das
Verfahren der Priifung der Erzeugnisse auf Oberfldchenfeh-
ler, unter Beriicksichtigung der Stahl-Eisen-Lieferbedin-
gungen 055 (z.Z. Entwurf), dem Hersteller Uberlassen.

8.4.4 ee Randentkohlung

Fir die Ermittlung der Randentkohlungstiefe werden (b-
licherweise aus den Erzeugnissen im Lieferzustand, in
Ubereinstimmung mit DIN 50192, ausreichend randscharfe
Querschliffe angefertigt, gedtzt und nach dem mikroskopi-
schen Verfahren gepriift. Der Prifumfang bleibt, wenn bei
der Bestellung nicht anders vereinbart, dem Hersteller
liberlassen.

Anmerkung: Unter Entkohlungstiefe ist in diesem Zusam-
menhang die Breite der ausgekohiten und 2%s der
Breite der abgekohlten Zone zu verstehen.

8.4.5 ee Besichtigung und MaBkontrolle

Falls bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde,
bleibt das Vorgehen bei der Besichtigung und MaBkontrolle
dem Hersteller Uberlassen.

8.4.6 Wiederholungspriifungen
Hierfiir gelten die Angaben in DIN 17 010.

9 Kennzeichnung

9.1 Der Hersteller hat die einzelnen Ringe oder Stébe bzw.,
bei gebiindelten Erzeugnissen,das Bund nach DIN 1599 so zu
kennzeichnen, daB die Bestimmung der Schmelze, der
Stahlsorte und der Herkunft der Lieferung moglich ist.

9.2 Falls die Lieferungen mit Abnahmeprifungen erfol-
gen, umfaBt die Kennzeichnung zusétzlich die Probennum-
mer und das Zeichen des Priifers.

9.3 ee Dariiber hinausgehende Anforderungen an die
Kennzeichnung der Erzeugnisse kénnen bei der Bestellung
vereinbart werden.

10 Warmebehandlung

Tabelle 9 enthalt Angaben iiber die im Stirnabschreckver-
such einzuhaltende Temperatur sowie Uber die Temperatu-
ren fiir das Weichglihen, das Gliihen auf kugelige Carbide
und das Normalgliihen der Stahle.

Die Bedingungen zur Erzielung des verguteten Bezugszu-
standes sind in Tabelle 5, FuBnote 3, angegeben.

11 Beanstandungen

11.1 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, sofern bei der Bestellung keine ande-
ren Vereinbarungen getroffen wurden.

11.2 Es ist ublich und zweckdienlich, daB der Besteller
dem Lieferer Gelegenheit gibt, sich von der Berechtigung
der Beanstandung zu {iberzeugen, soweit moglich durch
Vorlage des beanstandeten Erzeugnisses und von Beleg-
stiicken der gelieferten Erzeugnisse.
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Bild 1. Streubander der Rockwell-C-Harte bei der Priifung auf Hartbarkeit im Stirnabschreckversuch (siehe FuBnote 2
zu Tabelle 6)
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