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Walzdraht zum Kaltziehen

Technische Lieferbedingungen fiir Grundstahl
und unlegierte Qualitatsstahle

DIN
17 140

Teil 1

Wire rod for cold drawing; Technical terms of delivery for basic steel and unalloyed quality

steels

Ersatz fiir
DIN 17 140/12.62

Zusammenhang mit den von der Européischen Gemeinschaft fiir Kohle und Stahl (EGKS) herausgegebenen EURO-

NORMEN 15—70 und 16—70 siehe Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir Walzdraht aus dem in Tabelle 1
aufgefiihrten Grundstahl und den dort genannten unle-
gierten Qualititsstahlen in den in DIN 52 110 erfalten
Querschnittsformen (rund, vierkant, sechskant, halbrund,
rechteckig).

1.2 Zusatzlich zu den Angaben dieser Norm gelten die
allgemeinen technischen Lieferbedingungen fiir Stahl

und Stahlerzeugnisse (siehe DIN 17 010), soweit nicht in
dieser Norm andere Festlegungen getroffen sind.

1.3 Diese Norm gilt nicht fiir Walzdraht
— aus Stihlen fiir SchweiBzusatze (siehe DIN 17 145),

—aus Kaltstauch- und KaltflieBpreBstdhlen (siehe
DIN 1654 Teil 1 bis Teil 4),

— aus allgemeinen Baustahlen (sieche DIN 17 100),

— aus kohlenstoffarmen unlegierten Stahlen fiir Schrau-
ben, Muttern und Niete (siehe DIN 17 111),

— fiir geschweite Rundstahlketten (siehe DIN 17 115),
— aus Vergiitungsstahlen (siehe DIN 17 200),

— aus Einsatzstahlen (siehe DIN 17 210),

— aus vergiitbaren Federstahlen (siehe DIN 17 221),

— fiir Schrauben und Muttern mit Anforderungen an die
mechanischen Eigenschaften bei erhohten Tempera-
turen (siehe DIN 17 240).

2 Begriffe

2.1 Fiir den Begriff Walzdraht gilt die Begriffsbestim-
mung nach EURONORM 79.

2.2 Fiir die Begriffe Grundstahl und Qualitatsstahl gel-
ten die Begriffsbestimmungen nach EURONORM 20.

3 Querschnittsform, MaBe, Gewichte

und zuldssige Abweichungen
In der Bestellung ist anzugeben, welche der in DIN59 110
genannten Formen und MaBe der Drahtquerschnitt und
welches Gewicht die Ringe aufweisen sollen.

Fiir die zuldssigen Mal- und Gewichtsabweichungen
gelten die Angaben in DIN 59 110.

4 Bezeichnungen
4.1 Bezeichnung der Stahlsorten

Die Kurznamen der Stahlsorten sind entsprechend Ab-
schnitt 2.1.2.1 der Erlduterungen zum DIN-Normenheft 3,
die Werkstoffnummern nach DIN 17 007 Teil 2 gebildet
worden,

4.2 Bestellbezeichnung

4.2.1 In der Bestellung sind die Menge, die Erzeugnis-
form, die MaRnorm, der Kurzname oder die Werkstoff-
nummer der gewiinschten Stahlsorte, die Querschnitts-
maRe des Erzeugnisses und das Ringgewicht anzugeben.
Beispiel:
100 t Walzdraht nach DIN 59 110, aus einem
Stahl mit dem Kurznamen D 85-2 bzw. der Werk-
stoffnummer 1.0616, Rundwalzdraht (A) vom
Durchmesser 5,5 mm, in Ringen von 1000 kg:
100t Rund DIN59110-D85-2—-A55
in Ringen von 1000 kg
oder 100t RdDIN59110—1.0616 —A55
in Ringen von 1000 kg

4.2.2 Wird eine andere Oberflachenausfiihrung als ,,ge-
walzt, nicht oberflachenbehandelt” gewiinscht, ist sie bei
der Bestellung zu vereinbaren. Falls eine Bescheinigung
iiber Materialpriifungen gewiinscht wird, ist dies unter
Bekanntgabe der gewiinschten Bescheinigung (siehe Ab-
schnitt 7.1) ebenfalls anzugeben.

5 Sorteneinteilung

5.1 In dieser Norm wird bei der Sorteneinteilung vor
allem nach der chemischen Zusammensetzung der Stédhle
entsprechend Tabelle 1 und entsprechend den Festlegun-
gen in EURONORM 20 unterschieden.

5.2 Die Wahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des Be-
stellers.

6 Anforderungen
6.1 Herstellungsverfahren

Es gelten die Angaben in DIN 17 010 mit der Einschran-
kung, daR fiir den Grundstahl D 9 die Bekanntgabe des
angewendeten Herstellungsverfahrens nicht vereinbart
werden kann.

6.2 Lieferart

Die Stahlsorte D 9 wird nur losweise, alle iibrigen Stahl-
sorten werden nach Schmelzen getrennt gekennzeichnet
geliefert.

6.3 Lieferzustand

Der Walzdraht wird im Walzzustand in regellos aufge-
haspelten Ringen, die entgegengesetzt dem Uhrzeigersinn
von oben ablaufen miissen, geliefert.

Fortsetzung Seite 2 bis 6

NormenausschuR Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. \DOCU ment s

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 17140-1:1983-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-17140-1-1983-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-17140-1-1983-03

Seite 2 DIN 17 140 Teil 1

6.4 Chemische Zusammensetzung

Fiir die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzen-
analyse gelten die Werte nach Tabelle 1. Die zuldssigen
Abweichungen der Stiickanalyse von der Schmelzen-
analyse gehen aus Tabelle 2 hervor. Die zuldssigen Ab-
weichungen beziehen sich beim Kohlenstoffgehalt, mit
Ausnahme beim Grundstahl D 9, auf den im Werks-,
Werkspriif- oder Abnahmepriifzeugnis mitgeteilten Wert
der Schmelzenanalyse. Bei den iibrigen Elementen sowie
beim Kohlenstoffgehalt des Grundstahles D 9 beziehen
sich die zulassigen Abweichungen auf die Grenzwerte der
Schmelzenanalyse nach Tabelle 1.

6.5 Innere und dulere Beschaffenheit

6.5.1 Der Walzdraht darf keine inneren Fehler und
Oberflachenfehler wie Lunker, Risse, Uberwalzungen,
Schalen, Splitter, Faltelungen und Grate sowie bei den
beruhigten Stahlsorten keine Seigerungen aufweisen, die
seine Verwendbarkeit bei sachgemidBem Einsatz mehr als
unerheblich beeintrachtigen.

6.5.2 Fir die zulassigen Riltiefen von Rundwalzdraht
gelten die Oberflachen-Giiteklassen nach den Stahl-Eisen-
Lieferbedingungen 055 (z. Z. Entwurf), und zwar fir
den Grundstahl die Giiteklasse 1 und fiir die Qualitats-
stahle die Giiteklasse 2.

7 Priifung

7.1 Vereinbarung von Priifungen und Bescheinigungen
iiber Materialpriifungen

7.1.1 Der Besteller kann, mit der Einschrankung nach

Abschnitt 7.1.2, die Ausstellung einer der Bescheini-

gungen nach DIN 50 049 vereinbaren.

7.1.2 Fiir die Stahlsorte D9 kommt nur die Verein-
barung einer Werksbescheinigung in Betracht.

7.1.3 Falls die Ausstellung eines Werkszeugnisses ver-
einbart wurde, so sind in ihm fiir die in Tabelle 1 aufge-
fihrten Elemente die Ergebnisse der Schmelzenanalyse
anzugeben.

7.1.4 Falls die Ausstellung eines Werkspriifzeugnisses
vereinbart wurde, so sind in ihm fiir die in Tabelle 1 auf-
gefiihrten Elemente die Ergebnisse der Schmelzenanalyse
sowie zusatzlich die Ergebnisse der bei der Bestellung
vereinbarten Priifungen anzugeben.

7.1.5 Falls die Ausstellung eines Abnahmepriifzeugnisses
vereinbart wurde, so gelten fiir die dazu erforderlichen
Abnahmepriifungen die Festlegungen in den Abschnitten
7.2 bis 7.5. Der Hersteller hat dem Abnahmebeauftragten
zuziiglich die Ergebnisse der Schmelzenanalyse fiir die in
Tabelle 1 aufgefiihrten Elemente bekanntzugeben.

7.2 Priifumfang bei Abnahmepriifungen

7.2.1 Durchzufiihrende Priffungen

Bei der Bestellung eines Abnahmepriifzeugnisses ist bei
allen Qualitatsstahlen eine Priifung auf Oberflachenfehler
durchzufiihren.

Auf besondere Vereinbarung bei der Bestellung kann
auRerdem die Stiickanalyse ermittelt werden.

7.2.2 Priifeinheiten und Anzahl der Proben
Hierfiir gelten die Angaben in Tabelle 3.

7.3 Probenahme und Probenvorbereitung

7.3.1 Stiickanalyse

Fir die Stiickanalyse sind die Proben entsprechend Stahl-
Eisen-Priifblatt 1805 zu entnehmen und vorzubereiten.

7.3.2 Priifung auf Oberflachenfehler

Fiir die Priifung auf Oberflachenfehler sind die Proben in
einem geniigenden Abstand vom Ringanfang oder Ring-
ende zu entnehmen. Bei etwaigen Wiederholungspriifun-
gen soll bei Walzdraht mit einem Durchmesser bis 7 mm
dieser Abstand mindestens 5 m, bei Walzdraht mit einem
Durchmesser iiber 7 mm mindestens 4 m betragen.

7.4 Anzuwendende Priifverfahren
7.4.1 Nachprifung der chemischen Zusammensetzung

Bei Stiickanalysen und Schiedsanalysen sind die im Hand-
buch fiir das Eisenhiittenlaboratorium des Vereins Deut-
scher Eisenhiittenleute angegebenen Verfahren anzu-
wenden.

7.4.2 Priifung auf Oberflachenfehler

7.4.2.1 Fiir die Aufdeckung von Oberflachenfehlern
kommt je nach Vereinbarung entweder der Beizversuch
nach Abschnitt 7.4.2.2, die Magnetpulverpriifung nach Ab-
schnitt 7.4.2.3, der Stauchversuch nach Abschnitt 7.4.2.4
oder der Wechselverwindeversuch nach Abschnitt 7.4.2.5
in Betracht, wobei fiir den Anwendungsbereich des
Stauch- und des Wechselverwindeversuches die Angaben
in Tabelle 4 zu beachten sind.

Die Tiefe der aufgedeckten Fehler ist in jedem der aufge-
fithrten Falle durch die Feilprobe oder mikroskopisch zu
ermitteln. In Schiedsfallen ist die mikroskopische Priifung
anzuwenden.

7.4.2.2 Beim Beizversuch wird ein 200 mm langes Stiick
Walzdraht im Walzzustand als Probe zur Sichtbarmachung
etwaiger Oberflachenfehler in eine waBrige Schwefel-
oder Salzsdurelosung getaucht.

Gebeizt wird durch Eintauchen der Probe in eine Ldsung

aus

— 1 Raumteil Schwefelsdure (Dichte = 1,84 kg/l) und
9 Raumteilen Wasser
oder

— 1 Raumteil Salzsaure (Dichte = 1,19 kg/l) und 1 Raum-
teil Wasser

bei einer Temperatur von 60 bis 70 °C bis zum Ver-
schwinden des Zunders. Die Beizdauer darf hochstens
15 Minuten betragen. Unmittelbar nach dem Beizen ist
die Probe in flieBendem Wasser zu waschen und mit
Methylalkohol oder vergélltem Ethylalkohol zu trocknen.

7.4.2.3 Bei der Magnetpulverpriifung wird ein 200 bis
300 mm langes Stiick Walzdraht im Walzzustand zusto-
rungsfrei geprift.

7.42.4 Beim Stauchversuch wird ein gerades Stiick
Walzdraht im Walzzustand, dessen Lange des 1,5fache
seines NennmaRes ist und dessen Endflachen eben sein
und senkrecht zur Langsachse stehen miissen, mit einer
Anfangstemperatur von etwa 900 °C um 50 % seiner
urspriinglichen Lange unter einer Presse gestaucht.

7.4.25 Der Wechselverwindeversuch wird nach
DIN 51 212 an Walzdraht im Walzzustand, unter Um-
standen nach einem Weichgliihen, durchgefiihrt. Ab-
weichend von DIN 51 212 soll einerseits die Versuchs-
lange des Walzdrahtes das 50fache seines NennmaBes,
hochstens aber 500 mm betragen und andererseits der
Versuch nicht in einer Richtung und bis zum Bruch der
Probe, sondern in wechselnder Richtung und nur bis zu
der Mindestanzahl der Verwindungen nach Tabelle 5
durchgefiihrt werden. Fiir eine vorzeitig ohne erkenn-
baren Oberflachenfehler gebrochene Probe muB ein
neuer Versuch durchgefiihrt werden, bei dem die Probe
nicht vorzeitig brechen darf.
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