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Blech und Band aus warmfesten Stahlen

Technische Lieferbedingungen

DIN
17 165

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir warmgewalzte Bleche und Bén-
der aus den warmfesten Stdhlen nach Tabelle 1, die vor-
wiegend fiir Dampfkesselanlagen, Druckbehalter, grofle
Druckrohrleitungen und &hnliche Bauteile verwendet
werden.

Werden die Erzeugnisse aus Stadhlen nach dieser Norm fiir
iiberwachungsbediirftige Anlagen hergestellt oder ver-
wendet, sind die entsprechenden Regelwerke, z. B. Tech-
nische Regeln Druckbehalter (TRB), Technische Regeln
fir Dampfkessel (TRD), Technische Regein Druck-
gase (TRG), zu beachten. Gleiches gilt fiir andere An-
wendungsbereiche, fiir die zusdtzliche Festlegungen
bestehen.

1.2 Diese Norm gilt nicht fiir Erzeugnisse aus warmfesten
Stéhlen, fir die eigene technische Lieferbedingungen
bestehen, z.B. fir Rohre nach DIN 17 175 und
DIN 17 177.

1.3 Zusatzlich zu den Angaben dieser Norm gelten, so-
weit im folgenden nichts anderes festgelegt ist, die in
DIN 17 010 wiedergegebenen allgemeinen technischen
Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse.

2 Begriffe

2.1 Als warmfest im Sinne dieser Norm gelten Stahle,
fiir die bei hoheren Temperaturen, zum Teil bis zu 600 °C,
Eigenschaften bei langzeitiger Beanspruchung ausgewiesen
werden,

2.2 Fiir die Erzeugnisformen gelten die Begriffsbestim-
mungen in EURONORM 79.

3 @ MaRe und zuldssige MaRabweichungen

Die NennmaRe und die zulassigen MaBabweichungen der
Erzeugnisse sind unter Bezugnahme auf die MaBnormen
DIN 1016 oder DIN 1543 bei der Bestellung zu verein-
baren.

4 Gewichte

Fiir die Gewichtserrechnung ist bei allen Stahlen nach
dieser Norm eine Dichte von 7,85 kg/dm?2 zugrundezu-

legen.

Plate and strip of steels for elevated temperatures; Technical delivery conditions

Ersatz fir

DIN 17 1565 T 1/01.59,
DIN 17 155 T 2/01.59% und
DIN 17 165 T 2 Bbl./06.69

Zusammenhang mit internationalen Normen siehe Erlauterungen.

Die mit einem Punkt @ gekennzeichneten Abschnitte enthaiten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei der Bestellung
zu treffen sind. Die mit zwei Punkten @@ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber Vereinbarungen,
die bei der Bestellung zusatzlich getroffen werden kénnen.

5 Sorteneinteilung

5.1 Diese Norm umfaBt die in Tabelle 1 angegebenen
Stahlsorten.

5.2 @® Die Stahlauswahl ist Anlegenheit des Bestellers.

6 Bezeichnung und Bestellung
6.1 Bezeichnung der Stahlsorten

Die Kurznamen und Werkstoff-Nummern der Stahlsorten
sind Tabelle 1 zu entnehmen. Der Kurzname oder die
Werkstoff-Nummer fiir die Stahlsorte ist entsprechend den
in den MaBnormen angefiihrten Beispielen in die Norm-
Bezeichnung fiir die Erzeugnisse einzufiigen.

6.2 Bestellbezeichnung

In der Bestellbezeichnung sind die Menge, die Erzeugnis-
form, die MaBnorm, der Kurzname oder die Werkstoff-
Nummer der gewiinschten Stahlsorte, der Lieferzustand,
falls die Erzeugnisse in einem anderen als dem normalge-
glihten Zustand geliefert werden sollen, und die MaRe
anzugeben.

7 Anforderungen
7.1 Herstellverfahren

7.1.1 Die Stahle werden entweder nach dem Sauerstoff-
blas-Verfahren, dem Siemens-Martin-Verfahren oder im
Elektro-Ofen erschmolzen.

Nach Vereinbarung mit dem Besteller kann auch ein
anderes gleichwertiges Verfahren angewandt werden.

7.1.2 AuBer dem Stahl UH 1, der unberuhigt geliefert
wird, miissen alle Stahle nach dieser Norm beruhigt sein,
das heillt hier, sie diirfen weder unberuhigt noch halb-
beruhigt sein.

7.2 Lieferzustand

7.2.1 Die Stéhle UH I, HI, HII, 17 Mn 4, 18 Mn 6 und
15 Mo 3 werden iiblicherweise im normalgegliihten Zu-
stand, die Stahle 13 CrMo 4 4 und 10 CrMo 9 10 im luft-
vergiiteten Zustand geliefert.

®® Auf besondere Vereinbarung bei der Bestellung
konnen die StéhleUH I, HI,H Il, 17 Mn 4, 19 Mn 6 und
15 Mo 3 auch im unbehandelten Zustand, die Stdhle
13 CrMo 4 4 und 10 CrMo 9 10 im normalgegliihten Zu-
stand und nur in Ausnahmeféllen im unbehandelten
Zustand geliefert werden.

Fortsetzung Seite 2 bis 16
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7.2.2 Bei den Stahlsorten UH I, H I, HIl, 17 Mn 4 und
19 Mn 6 kann das Normalgliihen durch eine gleichwertige
Temperaturfiilhrung beim und nach dem Walzen ersetzt
werden. Das bedeutet, dal auch nach nachtréaglichem
Normalglihen die Anforderungen wieder erfiillt sein
miissen 1).

7.3 Chemische Zusammensetzung

7.3.1 Fir die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse gelten die Angaben der Tabelle 1.
Geringe Abweichungen von diesen Werten sind zuldssig,
wenn die mechanischen Eigenschaften den Anforderungen
dieser Norm entsprechen und die SchweiReignung nicht
beeintrachtigt wird.

7.3.2 Bei einer Nachpriifung der chemischen Zusammen-
setzung am Stiick nach den in den Abschnitten 8.4.1 und
8.5.1 fir die Probenahme und das Analysenverfahren
enthaltenen Angaben diirfen die Ergebnisse um die in Ta-
belle 2 angegebenen Betrage von den Grenzwerten fiir die
chemische Zusammensetzung nach Tabelle 1 abweichen.

7.4 Mechanische Eigenschaften

7.4.1 Fiir Proben, die entsprechend Abschnitt 8.4.2
entnommen und vorbereitet werden, gelten die in den
Tabellen 3 und 4 angegebenen Werte. Nach Spannungs-
armglithen nach Tabelle B.1 kénnen die in den Tabellen 3
und 4 fiir die Streckgrenze und Zugfestigkeit angegebenen
Werte bis zu 10 % unterschritten werden; die Langzeit-
warmfestigkeitswerte werden dadurch nicht beein-
trachtigt.

7.4.2 Werden beide Enden einer Walztafel gepriift, darf
zwischen den an beiden Enden ermittelten Zugfestigkeits-
werten bei den Stahlsorten
UHI, HI, HII, 17Mn4, 19 Mn6, 15 Mo 3 und
13CrMo 44 ein Unterschied von hochstens
70 N/mm2,
bei der Stahlsorte 10 CrMo 9 10 ein Unterschied
von héchstens 80 N/mm?2 bestehen.

7.4.3 Die in den Tabellen 3 und 4 angegebenen Werte
gelten fir Querproben.

7.4.4 @@ Bei der Bestellung kann die Einhaltung einer
der durch eine Mindestbrucheinschniirung an Zugproben
senkrecht zur Erzeugnisoberfliche gekennzeichneten
Giiteklasse Z 1, Z 2 oder Z 3 nach den Stahl-Eisen-Liefer-
bedingungen 096 vereinbart werden.

7.4.5 Wenn infolge entsprechend geringer Erzeugnis-
dicken die Kerbschlagarbeitswerte nur an Proben mit
einer Breite von unter 10 mm, jedoch mindestens 5 mm
nachgewiesen werden kdnnen, verringern sich die in
Tabelle 3 angegebenen Mindestwerte proportional dem
Probenguerschnitt.

7.5 Oberflichenbeschaffenheit
und innere Beschaffenheit

7.5.1 Die Erzeugnisse miissen eine entsprechend dem
angewendeten Formgebungsverfahren glatte Oberflache
haben.

7.5.2 Oberflachenfehler, die iber das fiir Unvollkommen-
heiten zulassige AusmaR hinausgehen, sind mit geeigneten
Mitteln zu beseitigen. Die hierdurch gebildeten Vertie-
fungen miissen ausgeebnet werden.

@® Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart
wurde, miissen dabei die in den MaBnormen festgelegten
zuldssigen Dickenabweichungen eingehalten werden.

Anmerkung: Siehe auch Stahl-Eisen-Lieferbedingungen
071.
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Oberflachenfehler diirfen durch Schweilen nur mit Ge-
nehmigung des Bestellers und des mit der Abnahmeprii-
fung Beauftragten ausgebessert werden.

7.5.3 Die Erzeugnisse miissen frei von inneren Fehlern
sein, die ihre Verwendbarkeit mehr als unerheblich be-
eintrachtigen,

@®® Fiir die Ultraschallpriifung von Grobblech auf innere

Werkstoffungénzen kann eine Vereinbarung nach den
Stahl-Eisen- Lieferbedingungen 072 getroffen werden.

8 Priifung
8.1 Abnahmepriifungen

Lieferungen nach dieser Norm sind einer Abnahmeprii-
fung zu unterziehen.

8.2 Durchzufiihrende Priifungen

Es sind mindestens folgende Priifungen durchzufiihren:

— Zugversuch bei Raumtemperatur,

— Zugversuch bei erhéhter Temperatur,

— Kerbschlagbiegeversuch bei 0 oder 20 °C bei Erzeug
nissen mit Dicken = 5 mm,

— Sichtkontrolle auf auBere Beschaffenheit,

— MaRpriifung,

— weitere, bei der Bestellung besonders vereinbarte Prii-
fungen, z. B. Stiickanalyse.

8.3 Priffumfang

8.3.1 Falls der Nachweis der chemischen Zusammen-
setzung nach der Stiickanalyse bei der Bestellung verein-
bart wurde, erfolgt dieser an einer Probe je Schmelze.

8.3.2 Fiir den Nachweis der mechanischen Eigenschaften
— mit Ausnahme der Ermittlung der 0,2%-Dehngrenze
bei erh6hten Temperaturen — gelten als Priifeinheit

— bei Blech: die Walztafel,
— bei Band und daraus geschnittenem Blech: die Rolle.

Fiir die Zahl der je Priifeinheit zu entnehmenden Proben-
abschnitte zur Durchfiilhrung des Zugversuches bei Raum-
temperatur (15 bis 35 °C) und des Kerbschlagbiegever-
suches gelten die Festlegungen nach den Ab-
schnitten 8.3.2.1 bis 8.3.2.3.

8.3.2.1 Bei Blech in gelieferten Erzeugnislangen je Walz-
tafel <7 mist voneinem Ende jeder Walztafel ein Proben-
abschnitt zu entnehmen.

8.3.2.2 Bei Blech in gelieferten Erzeugnislangen je Walz-
tafel > 7 m ist von beiden Enden jeder Walztafel je ein
Probenabschnitt zu entnehmen.

8.3.2.3 Bei Blech aus Band ist vom inneren und duBeren
Ende der Rolle je ein Probenabschnitt zu entnehmen.

Wird Band als Rolle geliefert, braucht nur vom auReren
Ende ein Probenabschnitt entnommen zu werden.

8.3.3 Fiir den Warmzugversuch gelten 30 t je Schmelze
oder eine kleinere zur Priifung vorgelegte Menge als Priif-
einheit.

Je Priifeinheit ist ein Probenabschnitt zu entnehmen.

1) Falls das Normalglihen durch eine gleichwertige
Temperaturfihrung beim und nach dem Walzen er-
setzt wird, ist bei Verwendung der Erzeugnisse fiir
iberwachungsbediirftige Anlagen vom Hersteller ein
erstmaliger Nachweis zu fiihren, daR der dem normal-
geglihten Zustand gleichwertige Zustand mit aus-

reichender Sicherheit erreicht wird.
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8.3.4 Alle Erzeugnisse ausden legierten Stahlen 15 Mo 3,
13 CrMo 4 4 und 10 CrMo 9 10 sind vom Hersteller einer
geeigneten Prifung auf Werkstoffverwechslung zu unter-
ziehen.

8.3.5 Bei allen Erzeugnissen ist die Dicke zu messen.

8.3.6 Alle Erzeugnisse sind auf ihre duRere Beschaffen-
heit zu kontrollieren.

8.4 Probenahme und Probenvorbereitung

8.4.1 Falls der Nachweis der chemischen Zusammen-
setzung nach der Stiickanalyse bei der Bestellung verein-
bart wurde, gilt fiir die Probenahme und Probenvorberei-
tung Stahl-Eisen-Priifblatt 1805. In Schiedsfillen sind
Spéane gleichmaBig iber den ganzen Querschnitt des
Erzeugnisses zu entnehmen.

8.4.2 Fir die mechanischen Prifungen werden die
Probenabschnitte in 1/a Erzeugnisbreite entnommen (siehe
Bild 1). Bei Band sind die Probenabschnitte in hinreichen-
der Entfernung vom Bandende zu entnehmen.

Anmerkung: Wenn bei Anforderungen in Dickenrichtung
Probenabschnitte aus dem mittleren Bereich, be-
zogen auf die Erzeugnisbreite, entnommen werden
miissen, konnen auch die nach Abschnitt 8.4.2 zu
entnehmenden Probenabschnitte dort entnommen
werden.

8.4.2.1 Die Probenabschnitte sind so zu bemessen, dal
erforderlichenfalls Proben fiir Wiederholungspriifungen
entnommen werden kdnnen (siehe Abschnitt 8.6).

8.4.2.2 Bei Erzeugnissen, die nichtim iiblichen Lieferzu-
stand geliefert werden, ist der Probenabschnitt entspre-
chend den Angaben in Abschnitt 7.2 und Tabelle B. 1 in
den iiblichen Lieferzustand zu iiberfiihren.

8.4.2.3 Fiir den Zugversuch bei Raumtemperatur ist
jedem Probenabschnitt eine Querprobe zu entnehmen,
und zwar in der Regel eine Flachprobe. Dabei sind im all-
gemeinen beide Walzoberfldchen an der Probe zu belassen.
An Flachproben aus Erzeugnissen iiber 40 mm Dicke muB
mindestens eine Walzoberflache erhalten bleiben.

Rundproben sind zulassig, sollten aber nur bei Erzeugnis-
dicken iber 40 mm vorgesehen werden. Diese Proben
sollen so entnommen werden, dal ihre Achse in einem
Abstand von einem Viertel der Erzeugnisdicke von der
Oberflache entfernt oder so nahe wie mdglich an dieser
Stelle liegt.

8.4.2.4 Fiir den Kerbschlagbiegeversuch sind den Proben-
abschnitten je 3 Querproben zu entnehmen. Bei Erzeug-
nisdicken bis 40 mm ist eine Probenseite maglichst nahe
an die Walzoberflache zu legen. Bei Erzeugnisdicken iiber
40 mm werden die Proben so entnommen, daR ihre Langs-
achse in einem Abstand von einem Viertel der Erzeugnis-
dicke von der Oberflache entfernt oder so nahe wie mog-
lich an dieser Stelle liegt.

Der Kerb ist senkrecht zur Erzeugnisoberflache anzu-
ordnen.

8.4.2.5 Fir die Durchfiihrung des Zugversuches bei er-
hohter Temperatur ist jeder Prifeinheit nach Ab-
schnitt 8.3.3 eine Probe zu entnehmen. Fiir Probenrich-
tung und Probenlage gelten die Festlegungen nach Ab-
schnitt 8.4.2.3.

8.5 Anzuwendende Priifverfahren

8.5.1 Die chemische Zusammensetzung ist nach den
vom ChemikerausschuR des Vereins Deutscher Eisen-
hiittenleute angegebenen Verfahren zu priifen 2).
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8.5.2 Der Zugversuch bei Raumtemperatur (15 bis 35 °C)
ist nach DIN 50 145 durchzufiihren, und zwar im Regel-
fall mit kurzem Proportionalstab von der MeRldnge
Lo =5,65 {Sg (So = Probenquerschnitt) nach DIN 50 125.

Als Streckgrenze wird die obere Streckgrenze ermittelit.
Wenn keine ausgepragte Streckgrenze auftritt, ist die
0,2%-Dehngrenze zu ermittein.

8.5.3 Der Kerbschlagbiegeversuch an [1SO-Spitzkerb-
proben ist nach DIN 50 115 durchzufiihren, und zwar
entsprechend den Angaben in Tabelle 3 bei O oder bei
20 °C. Die in Tabelle 3 angegebenen Mindestwerte der
Kerbschlagarbeit gelten fiir das Mittel aus drei Proben,
wobei nur ein Einzelwert den geforderten Mindestwert
um hochstens 30 % unterschreiten darf.

Wenn vorstehende Bedingungen nicht erfiillt sind, kann,
mit Ausnahme bei Wiederholungspriifungen, der Hersteller
auf der Priifung von drei weiteren, dem betreffenden
Probenabschnitt zu entnehmenden Proben bestehen. In
diesem Fall gelten die Anforderungen an die Kerbschlag-
arbeit als erfiillt, wenn folgende Bedingungen eingehalten
sind:

— Der Mittelwert der Kerbschlagarbeit aus den insgesamt
6 Einzelwerten der beiden Priifserien muR gleich oder
groBer dem festgelegten Mindestwert der Kerbschlag-
arbeit (Ay, min) sein.

— Hochstens zwei der 6 Einzelwerte dirfen kleiner als der
festgelegte Mindestwert (A, mm) sein, davon aber
héchstens einer kleiner als 0,7 * A, min.

Fiir Erzeugnisse mit einer Dicke unter 5 mm entfillt die
Durchfiihrung des Kerbschlagbiegeversuchs,

8.5.4 Die 0,2%-Dehngrenze bei erhohter Temperatur ist
nach DIN 50 145 zu ermitteln. Der Nachweis erfolgt bei
einer der in Tabelle 4 angegebenen Temperaturen.

@®® Diese Temperatur kann bei der Bestellung vorge-
geben werden; wird bei der Bestellung keine Priftempe-
ratur vorgegeben, erfolgt die Priifung bei 300 °C.

8.5.,5 Die Beurteilung der Oberfldchenbeschaffenheit ist
durch Sichtkontrolle, also ohne besondere optische Hilfs-
mittel, vorzunehmen.

8.5.6 Falls fiir Grobblech eine Ultraschallpriifung auf
innere Beschaffenheit vereinbart wurde, gelten fiir die
Durchfithrung der Ultraschallpriifung die Angaben in den
Stahl-Eisen- Lieferbedingungen 072.

8.6 Wiederholungspriifungen
Nach DIN 17 010.

8.7 Bescheinigungen iiber Materialpriifungen

Fiir Erzeugnisse nach dieser Norm ist eine der Bescheini-
gungen nach DIN 50 049, Ausgabe Juli 1982, Abschnitt 3,
auszustellen.

@ Bei der Bestellung sind die Art der Bescheinigung und,
falls die Priifungen nicht vom Werkssachverstandigen
durchgefiihrt werden sollen, der Abnahmebeauftragte zu
benennen.

2) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium,
Band 2: Die Untersuchung der metallischen Stoffe,
Diisseldorf, Verlag Stahleisen mbH, 1966;
Band 5 (Erganzungsband): A 4.1 — Aufstellung emp-
fohlener Schiedsverfahren, B — Probenahmeverfahren,
C — Analysenverfahren, Diisseldorf, Verlag Stahl-

eisen mbH, jeweils letzte Auflage. 1y s iments
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8.7.1 In die Bescheinigung aufzunehmende Angaben

Die Bescheinigung muB folgende Angaben enthalten:

a) Die der Lieferung zugrundeliegenden technischen
Lieferbedingungen und technischen Regeln sowie alle
Kenndaten, -zahlen und -buchstaben, die erforderlich
sind, um die Zugehorigkeit der Priifergebnisse zu den
verschiedenen Priifeinheiten sowie Lieferungen und
gegebenenfalls den unterschiedlichen Probenahme-
und Priifbedingungen erkennen zu kdénnen sowie das
Zeichen des Sachverstandigen.

b) Das Erschmelzungsverfahren.

c) Die Ergebnisse der Schmelzenanalyse fir die in Ta-
belle 1 mit Zahlenwerten belegten Elemente.

d) Lieferzustand nach Abschnitt 7.2 (bei vergiiteten oder
angelassenen Erzeugnissen unter Angabe der Warme-
behandlungstemperaturen).

e) Die Ergebnisse der nach Abschnitt 8.2 durchzufiihren-
den Priifungen.

9 Kennzeichnung

9.1 Biech und Band werden gekennzeichnet mit
— dem Zeichen des Herstellerwerkes,

— dem Kurznamen fiir die Stahlsorte,

— der Schmelzennummer,

— der Probennummer und

— dem Zeichen des Sachverstandigen.

Bleche bis 5 mm Dicke sind durch Einpragen oder Farb-
auftrag, Bleche iiber 5 mm Dicke durch Einpridgen zu
kennzeichnen. Bei gebiindelten Blechen und bei Bandern
erfolgt die Kennzeichnung auf einem sicher angebrachten
Anhangeschild.

9.2 Auf Blechen, die nicht gebiindelt geliefert werden,
ist die Kennzeichnung an einem Ende so anzubringen,
daB sie aufrecht steht und dadurch die Hauptwalzrichtung
erkennen ldBt. Soweit die Kennzeichnung durch Ein-
pragen aufgebracht wird, ist sie mit weiBer Farbe zu um-
rahmen.

9.3 @® Falls weitere Kennzeichnungen vorgenommen
werden sollen, ist das bei der Bestellung zu vereinbaren.

10 Beanstandungen

10.1 AuRere und innere Fehler diirfen nur dann bean-
standet werden, wenn sie eine der besteliten Stahlsorte
und Erzeugnisform angemessene Verarbeitung und Ver-
wendung mehr als unerheblich beeintréchtigen.

10.2 Der Besteller muB dem Hersteller Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung der Beanstandung zu
iiberzeugen, soweit moglich durch Vorlage des bean-
standeten und von Belegstiicken des angelieferten
Werkstoffes.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 17155:1983-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-17155-1983-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-17155-1983-10

DIN 17 165 Seite 5

ocuments

‘uagabnzue Bunbiulayosag Jap Ul pun Uja1WIB NZ ISI BZ|BWYDS Jap JeyaD- |y 43Q (g
uiss 9 02’0 sie 489046 1yoiu pep 1y pun oy ‘nD ‘19 ue 3yjeysbuasseyy Jap swwing 3iq (z
*uasiamnzyoeu Buniequiaia ) 1818puosaq Yyoeu Inu 3si a1BmzusID) 1asaip Bunijeyuig aiqg (;

0—..—. S-N ON.Q m—..o
siq siq (e siq siq
06’0 (Log'o 00’z 0£0'0 | Se0'0 | OY'0 | 0S50S 90°0 | 08€L’L | OL 6°WD OL
090 oLt 00'L | se0 8L'0
siq siq (e siq siq siq
ov'o (L0g'0 0L'0 0£0’0 | SE0'0 | Ov'0 | OL'0 80°0 [SEEL’L | PV OWIDEL
Ge'0 06'0 | S€0 0zZ'0
siq (e sig siq siq
(Log0 Sz'0 (1 0g'0 (1sz'0 s 0£0'0 | Se0’'0 | ov'0 | ot'o z1'0 [SLvS'L £ OW SL
09'L | 09°0 zz'o
siq siq siq
(1e0’'0 | (1€0'0 | (z'(10g’0 | (1100 | (z'LLOL'DS (tog’'o | (z'(1S2'0 > |0zZ0'0<| OE0'0 | SE0'0 | 00'L | OE'O G1'0 |eLv0'L 9UN 6L
ot'L 0z'0
siq siq
(1€0'0 | (1€0'0 | (z°(10€’0 | (L10'0 | (z'LOL'0OS | (z(t0€0 |(z'(1GZ'0 > |0Z0'0 | 0LO'0 | €00 | 060 | OVOS b1'0 | L8¥O'L vun L
o€l
siq
(L€0'0 | (1€0'0 | (z°(10€’0 | (1100 |(z'LOL'0S | (z'(tOE0 |[(z'(1S2°0 > |0Z0'0=| OEO'0 | SE0'0 | 0S'0 | SE'0S | 02’0 S |Sevo'L IHH
oz'L
siq
(te0'0 | (€00 | (z'L1og’0 | (1100 | (Z'GLOL'OS| (zZ'LLOE0 | (z°(1S2'0S | 0200 = | 0OS0'0 | S€0'0| O¥'0 | SE'0OS | 91'0 > |SveE0’L IH
08'0
siq
- - w - - - (1og'o s - 0€0'0 | Se0'0 | 0Z'0 - ¥1'0 S | 8ve0’L 1HN
‘xew "xew “xXew “Kew “xew “Rew "Rew hEZ
sob -H0l1s FUWBUZINY
A 1 IN an oW ng D 4 S d un 1S 2 SHIOM
9% Ul a1jeyabuasseyy ajlos|yels

(esAjeueuazjawyog) Bunzissuawiwesnyz ayasiwayy °| 3jjeqe]

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 17155:1983-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-17155-1983-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-17155-1983-10

