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Runder Walzdraht fiir SchweiBzusatze
Technische Lieferbedingungen 1

~
b
BN
(6)

Round wire rod for welding filler metals; Technical terms of delivery
Fil-machine rond pour métal d'apport pour soudures; Conditions techniques de livraison

Diese Norm steht im Zusammenhang mit den von der EGKS (Europédische Gemeinschaft fiir Kohle und S tahl)
herausgegebenen Euronormen 133 und 144 (siehe Erléuterungen).

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir runden warm gewalzten Draht, der zu Zusatzen
zum Gasschmelzschweilen, zum Lichtbogenhandschweilen, zum Elek-
tro-Schlacke-Schweien oder zum Schutzgas- und Unter-Pulver-Schwei-
Ben, und zwar sowohl fiir Verbindungs- als auch fiir Auftragsschweiung,
verarbeitet wird. Sie gilt nicht fiir gegossene oder gezogene Vorerzeug-
nisse filr Schweillzusatze.

2 Mitgeltende Normen und normartige Veroffentlichungen

DIN 17 007 Teil 2 Werkstoffnummern; Systematik der Haupt-
gruppe 1: Stahl

DIN 17010 (z. Z. noch Entwurf) Allgemeine technische Lie-
ferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse

DIN 50 049 Bescheinigungen iiber Werkstoffpriifungen

DIN 50 145 Priifung metallischer Werkstoffe; Zugversuch

DIN 51210 Teil 1 Priifung metallischer Werkstoffe; Zugversuch an
Drahten, ohne Feindehnungsmessung

DIN59 110 Walzdraht aus Stahl; MaRe, Zulassige Abwei-
chungen, Gewichte

DIN-Normenheft 3 Kurznamen und Werkstoffnummern der Eisen-
werkstoffe in DIN-Normen und Stahl-Eisen-Werk-
stoffblattern

Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 2: Untersuchung der
metallischen Stoffe, Verlag Stahleisen mbH.,
Diisseldorf, 1966; Bd. 5 (Erganzungsband): A 4.1
— Aufstellung empfohlener Schiedsverfahren, B —

Probenahmeverfahren, C — Analysenverfahren,
Verlag Stahleisen mbH., Diisseldorf, jeweils letzte
Auflage

3 Begriff
Walzdraht ist ein Erzeugnis, das nach dem Walzen im warmen Zustand
in Ringen regellos aufgehaspelt wird.

4 MaRe und zuldssige MaRabweichungen
Fir die MaRe und zulassigen MaBabweichungen gilt DIN 59 110.

Fortsetzung Seite 2 bis 8
Erlauterungen Seite 8 und 8

NormenausschuR Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

Normenausschuf® SchweiRtechnik {(NAS) im DIN D l
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5 Gewichte und zuldssige Gewichtsabweichungen
5.1 Das Gewicht der Ringe und die zuldssigen Gewichtsabweichungen sind bei der Bestellung zu vereinbaren.

5.2 Der Gewichtserrechnung sind fiir die Stahle in Tabelle 1 und Tabelle 2 folgende Werte zugrundezulegen:
Bei den Stahlen der Tabelle 1 und der Tabelle 2, sofern sie im folgenden nicht gesondert aufgefiihrt sind: 7,85 kg/dm3,

beidem Stahl  1.4773 . . . .. ... e e 7,55 kg/dm3,
bei den Stahlen 1.3402, 1.4009, 1.4502, 14820 . ... .. .. ..\ttt 7,7 kg/dm3,
bei den Stahlen 1.4337, 1.4718, 1.4936, 1.4937, 1.7388 ... ....... ... .¢c¢ciiiniinenann.. 7,75 kg/dm3,
bei den Stahlen 1.4351, 1.4829, 1.7305, 1.7373, 1.7374, 17384, 1.7385 . .. ... ............. 7,8 kg/dm3,
bei den Stahlen 1.4302, 1.4316, 1.4370, 1.4455, 1.4551, 1.4842 .. ... .................... 7,9 kg/dms3,
bei den Stéhlen 1.4403, 1.4430, 1.4433, 14576 . ... .. ... .. ... i iiiinianinnsnnn 7,95 kg/dm3,

6 Bezeichnung
6.1 Die Kurznamen und die Werkstoffnummern der Stahlsorten sind Tabelle 1 und Tabelle 2 zu entnehmen.
6.2 Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fiir die Stahlsorte ist entsprechend den in der MaBnorm DIN 59 110 an-

gefiihrten Beispielen in die Norm-Bezeichnung fiir das Erzeugnis einzufiigen. AuBerdem ist der gewiinschte Lieferzustand
(siehe Abschnitt 8.4 sowie Tabelle 1 und Tabelle 2) anzugeben.

7 Sorteneinteilung

Die Stahlsorten sind entsprechend Tabelle 1 und Tabelle 2 nach der chemischen Zusammensetzung eingeteilt. Die Wahl
der Stahlsorte ist Angelegenheit des Bestellers.

8 Anforderungen

8.1 Herstellverfahren

Die Stiahle werden im allgemeinen nach dem Sauerstoffblas-, Siemens-Martin- oder Elektroverfahren erschmolzen, Das
Herstellverfahren bleibt dem Lieferwerk iiberlassen, sofern bei der Bestellung keine besonderen Vereinbarungen getroffen
werden.

8.2 Lieferzustand und Lieferart
8.2.1 Bei der Bestellung ist der gewiinschte Lieferzustand eindeutig anzugeben.

Ublich sind die in der rechten Spalte von Tabelle 1 und Tabelle 2 angegebenen Warmebehandlungszustande und folgende
Oberflichenausfiihrungen:

nicht entzundert

gebeizt + gekélkt oder

gebeizt + phosphatiert.

8.2.2 Die Ringe sind nach Schmelzen getrennt zu liefern.

8.3 Chemische Zusammensetzung

Fiir die chemische Zusammensetzung der Schmelze gelten die Angaben in Tabelle 1; fiir die chemische Zusammensetzung
am Stiick gelten die Angaben in Tabelle 2.

Abweichungen von den vorgeschriebenen Grenzwerten fiir die Schmelzenanalyse nach Tabelle 1 sind zuzulassen, sofern
die Grenzwerte fiir die Stiickanalyse nach Tabelle 2 eingehalten werden.

8.4 Mechanische Eigenschaften
Die Zugfestigkeit bei Anlieferung im gegliihten Zustand kann bei der Besteilung vereinbart werden.

8.5 Innere und duflere Beschaffenheit

Der Walzdraht mu frei von Lunkern, Knicken und Oberflichenfehlern wie Risse, Uberwalzungen, Schalen und Grate
sein, die seine Verwendbarkeit mehr als unerheblich beeintrachtigen.

8.6 Kennzeichnung
Die Ringe sind nach Schmelzen getrennt zu kennzeichnen.
Die Art der Kennzeichnung ist bei der Bestellung zu vereinbaren (siehe auch DIN 1599).

9 Priifungen und Priifbescheinigungen
9.1 Allgemeines
9.1.1 Bei der Bestellung kann die Ausstellung einer Priifbescheinigung nach DIN 50 049 vereinbart wﬁarcuments
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9.1.2 Ublich ist die Ausstellung eines Werkszeugnisses nach DIN 50 049 iiber die chemische Zusammensetzung der
Schmelze.

9.1.3 Falls in Sonderféllen eine Abnahmepriifung erforderlich ist, so ist das bei der Bestellung unter Angabe der ge-
wiinschten Art der Abnahmepriifbescheinigung und unter Angabe der durchzufiihrenden Prifungen zu vereinbaren.

Ublich ist in diesen Sonderfallen die Ausstellung eines Abnahmepriifzeugnisses B nach DIN 50 049 (iber die am Stiick
nachgepriifte chemische Zusammensetzung.

9.1.4 Die Angaben der Abschnitte 9.2 bis 9.5 gelten bei Abnahmepriifungen. Die Angaben der Abschnitte 9.3 und 9.4
gelten dariiber hinaus auch bei Nachpriifungen bei Beanstandungen.

9.2 Priifeinheit und Priifumfang

9.2.1 Fiir die Ermittlung der chemischen Zusammensetzung am Stiick gilt als Priifeinheit die Schmelze. Je Schmelze
ist 3 Ringen jeweils 1 Probe zu entnehmen.

9.2.2 Falls bei der Bestellung eine Abnahmepriifung fiir die MaRe und die Form des Drahtes sowie fiir die innere oder
duBere Beschaffenheit oder bei geglihtem Walzdraht fiir die Zugfestigkeit vereinbart wird, so sind die Prifeinheit und der
Priifumfang ebenfalls bei der Bestellung zu vereinbaren.

9.3 Probenahme

Die etwaige Nachpriifung der MaRBhaltigkeit ist bei Walzdraht mit einem Durchmesser bis 7 mm mindestens 5 m, bei Walz-
draht mit einem Durchmesser iber 7 mm mindestens 4 m von den Enden eines Ringes entfernt vorzunehmen.

In Schiedsfallen gelten diese Angaben sinngemal auch fiir die Nachpriifung der chemischen Zusammensetzung am Stiick,
der Zugfestigkeit sowie der inneren und dulReren Beschaffenheit.

9.4 Durchfiihrung der Priifungen

9.4.1 Stiickanalyse

Die Stiickanalyse ist an drei entsprechend Abschnitt 9.2.1 und Abschnitt 9.3 aus drei verschiedenen Ringen der Priifein-
heit entnommenen Proben durchzufihren.

Es sind die vom Chemikerausschul des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute angegebenen Verfahren anzuwenden 1).

9.4.2 Oberflichenpriffung

Das Verfahren zur Priifung auf Oberflachenfehler sowie gegebenenfalls auch die Bewertung der Prufergebnisse sind bei der
Bestellung zu vereinbaren.,

9.4.3 Zugfestigkeit
Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 und DIN 51 210 Teil 1 durchzufiihren.

9.5 Wiederholungsprifungen

9.5.1 Wenn bei einer Probe das Ergebnis der nach Abschnitt 9.4.1 durchgefiihrten Analysen der Walzdrahte auRerhalb
der zulassigen Grenzwerte liegt, so sind hierfiir zwei anderen Ringen neue Proben zu entnehmen, deren Werte den Anforde-
rungen entsprechen miissen. Der Ring, von dem die erste nicht entsprechende Probe stammt, ist auszuscheiden.

9,5.2 Fiir die Priiffung auf Oberflachenfehler und fiir den Zugversuch sind die Regelungen fiir Wiederholungspriifungen
gegebenenfalls bei der Bestellung zu vereinbaren.

10 Beanstandungen 2)
10.1 AuRere und innere Fehler diirfen nur dann beanstandet werden, wenn sie eine der Walzdrahtsorte angemessene
Verarbeitung und Verwendung mehr als unerheblich beeintrachtigen.

10.2 Der Besteller mull dem Lieferwerk Gelegenheit geben, sich von der Berechtigung von Beanstandungen zu iiber-
zeugen, soweit moglich durch Vorlage des beanstandeten und von Belegstiicken des angelieferten Werkstoffes.

) Anmerkung: Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Band 2: Untersuchung der metallischen Stoffe, Verlag
Stahleisen mbH., Dusseldorf, 1966; Band 5 (Ergdnzungsband): A 4.1 — Aufstellung empfohlener Schiedsverfahren,
B — Probenahmeverfahren, C — Analysenverfahren, Verlag Stahleisen mbH., Dusseldorf, jeweils letzte Auflage.

2) Anmerkung: Erlauterungen zu dieser Beanstandungsklausel in Giitenormen fiir Eisen und Stahl siehe DIN-Mit-
teilungen Bd. 40 (1961), H. 2,S. 111/12,
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