DK [669.14/.15

.018.298.3

Dezember 1969

Vergitungsstdhle

Gutevorschriften

Quenched and tempered steels; quality specifications

Aciers trempés et revenus; prescriptions de qualité

Zusammenhang mit internationalen Normen 1SO-Empfehlungen und Euronorm) siehe Erlduterungen,

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

zu treffen sind oder getroffen werden kdnnen.

1. Geltungsbereich

1.1. Diese Norm gilt fir Vergiitungsstdhle nach den
Tabellen 1a und 1b mit Verwendungstemperaturen von
etwa 20 bis 350 °C in Form von

gewalztem oder geschmiedetem Halbzeug (z.B. Yor-

blécken, Yorbrammen, Knippel),

warmgewalztem Draht,

warmgewalztem oder warmgeschmiedetem Stabstahl

(Rund-, Vierkant-, Sechskant- und Flachstahl),

warmgewalztem Breitflachstahl,

warmgewclztem Blech und Band,

nahtlosen Rohren,

Freiform- und Gesenkschmiedestiicken,
und zwar fiir Querschnitte, die bei den unlegierten Stéhlen
und einem Teil der legierten Stdhle einem Durchmesser bis
100 mm, bei einem anderen Teil der legierten Stéhle einem
Durchmesser bis 250 mm entsprechen kdnnen.

1.2. Neben dieser Norm sind Festlegungen fir Ver-
gitungsstéhle mit besonderen Gitevorschriften in folgen-
den Normen enthalten:

DIN 1651 Avutomatenstahle

DIN 1652 Blanker unlegierter Stahl

DIN 1654 Gezogene Stéhle fiir kalt zu formende
Schrauben

DIN 17 155 Kesselbleche

DIN 17175 Nahtlose Rohre aus warmfesten Stahlen

DIN 17240 Warmfeste Stahle fir Schravben und
Muttern

2. Begriffe

2.1. Vergitungsstdhle im Sinne dieser Norm sind Bau-
stéhle, die sich auf Grund ihrer chemischen Zusammen-
setzung, besonders ihres Kohlenstoffgehaltes, zum Hérten
eignen und die im vergiiteten Zustand hohe Zdhigkeit bei
bestimmter Zugfestigkeit aufweisen.

2.2. Vergiten siehe DIN 17 014

3. MaBe und zuldssige MaBabweichungen

3.1. Fir die Mehrzahl der in Abschnitt 1.1 genannten
Erzeugnisse bestehen die am Schluf} dieser Norm auf-
gefihrten Maf3normen.

Fachnormenausschuf3 fir Eisen und Stahl

3.2. ® Wenn fiir Erzeugnisformen keine Mafinormen be-
stehen, sind die zulassigen Maflabweichungen bei der
Bestellung zu vereinbaren.

4. Gewichtserrechnung
und zvuldssige Gewichtsabweichungen

4.1. Die Dichte der in dieser Norm erfafiten Stahle wird
mit 7,85 kg/dm? angenommen.

4.2. ® Wenn in den aufgefiihrten Mafinormen nichts fest-
gelegt ist, sind die zuléssigen Gewichtsabweichungen bei
der Bestellung zu vereinbaren.

5. Sorteneinteilung
5.1. Stahlsorten

5.1.1. Die in dieser Norm aufgefiihrten Stahlsorten sind
in Qualitatsstdhle (sieche Tabelle 1a) und Edelstdhle
(siche Tabellen 1a und 1b) eingeteilt.

5.1.2. DieEdelstahle unterscheiden sich von den Qualitéts-
stdhlen nicht nur durch die niedrigeren Phosphor- und
Schwefelgehalte, sondern auch durch die GleichmaBigkeit
ihrer Eigenschaften vor allem im Hinblick auf das
Ergebnis der Warmebehandlung — sowie durch weiter-
gehende Freiheit von nichtmetallischen Einschlissen und
bessere Oberflachenbeschaffenheit.

5.1.3. In der Gruppe der Edelstahle, die durch den
iblichen Hochstgehalt an Schwefel von 0,035 Gew.-%,
gekennzeichnet ist, kénnen einige Sorten mit geregeltem
Schwefelgehalt — von 0,020 bis 0,035 Gew.-%, — geliefert
werden, siehe Tabelle 1b. Bei diesen Stéhlen liegt der
Gehalt an sulfidischen Einschlissen im Mittel héher als bei
den Stahlen der Ublichen Reihe, was ein gleichmé&Bigeres
Verhalten beim Zerspanen bei durchschnittlich guter Zer-
spanbarkeit zur Folge hat.

5.1.4. ® Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit
des Bestellers. Es empfiehlt sich, den Hersteller zur Beratung
hinzuzuziehen.

5.2. Behandlungszustand

® Die Stdhle werden je nach Bestellung in den Behandlungs-
zustdnden nach Tabelle 2 geliefert (beachte Ab-
schnitte 6.1 und 7.2.2).

Fortsetzung Seite 2 bis 21
ErlGuterungen Seite 22 bis 24

im Deutschen Normenausschuf3 {DNAbocumentS
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Tabelle 2. Behandlungszustéinde
oleg c¢c
§- pu E-u 858 Anhdnge-
o wwlz5 ©C Behandlunaszusta Kenn- zahlen in der
s [ T T O O B 3 E ungszustand buchstabe(n) | Werkstoff-
D2l v N9 nummer )
SSls, 33
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+ O o O U 00
TE RE (warmgeformt)
—_ 55 k] -
[ RRR|KK53 55 vergiitet v 05
> — ===l 5 (siehe Abschnitt 9.5)
o = 1111222 Y R :5%
I w
£ g 222122 27 472 normalgegliht N o
e KRERIRR|"s 2o (siehe Abschnitt 9.2)
¢ Soo|SS|gg 32
- 2" €9 weichgegliht
r = > - .
£ 2= o (siehe Abschnitt 9.3) G 02
£ ‘T = 35 "
o n 1 |v v v wl=3 ©= warmebehandelt auf
2 8888 /888 38|55 33 bestimmie Zugfestigheit
o | Socococ|lcoc|cas|30 at ‘ehe b BF 2)
3 RN 2o 00lennlaald oL (siehe besonders
3l noo0on|noa|oad O’g S Abschnitt 9.4q)
£ o cooloo b= o o -
|3 8 g S8|88 §_ g S|3. €.2 wérmebehandelt auf ver-
20 cooo|oco ool A g3 besserte Bearbeitbarkeit B 2
HE E& Ec (siehe besonders
3|2 = é% Abschnitt 9.4b)
£|3 o °
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L4l K7 w o -3 g o .
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|82 o38383g|aga|laglsed 5 (siehe Abschnitt 7.6.3)
g 3 ocoocococ|ocooco|oo 23 N
gls é} 2 go ') Die erste Anhéingezahl, die nach der derzeit giiltigen
S SE 5 g Fassung von DIN 17 007 Blatt 2 die Erschmelzungs-
& _g %’,W » e und Vergieflungsart kennzeichnen soll, ist mitzu-
— b1l 2 . . . . .
59 255 schreiben und im vorliegenden Fall mit 0 einzusetzen.
5|2 2882|288 |88[°8 T°2| | 2 In DIN 17007 Blatt 2 noch nicht festgelegt.
ole 0 OO0 ST oo |O0|x8w S uE
- |-£ ¢ —-— w v unlnwnlnwaulle =
w U s = 2.2 .2 2 0.2 2.2 20— e U;u
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£ So33|s3S|sse gé“’ﬂ%% 6. Bezeichnungen
= KR I [ Es"5
2 n Soo0o|boa|loid|otEd =9 6.1. Bezeichnung der Stahlsorten
- € 4 & 3 9
o 2222120000223 Sug @ und der Behandlungszusténde
E eosg|ess|se Sfﬁz”z 6.1.1. Die Kurznamen fir die Stahlsorten sind nach
o ZO ¢ 8.0 o .
c 0Eno™© DIN 17006, die Werkstoffnummern nach DIN 17 007
2 S -—gg2 Blatt 2 gebildet worden. An den Kurznamen ist gegebenen-
=) - C g g
) $5R333I5sQ|HQsezg8>22 falls der Kennbuchstabe, an die Werkstoffnummer ist
o 2N VY |M I T |0 N5y s =
o 000212229 %| 295558 | gegebenenfalls die Anhdngezahl fir den Be-
>l v Soba|bhas|anb|lE3PeET handlungszustand nach Tabelle 2 anzuhéngen.
e == : g = v & - .
y S9SN gSzgliggleseeEg Beispiel fiir Stahl 34 Cr 4, Werkstoffnummer 1.7033, im ver-
BRG] [ P
'; SScc|looco oo 9l eR G| giteten Zustand (V bzw. .05): 34 Cr4V oder 17033.05.
£ Ef__ e S i Anhdngezahlen zur Kennzeichnung des Behandlungs-
~ £E0% 0 2 5 zustandes (in Verbindung mit einer Werkstoffnummer) sollen
9 ©..5% 25| nur in solchen Fillen verwendet werden, fir die nach
c o vsSECE DIN 17 007 Blatt 2, Ausgabe September 1941, Abschnitt 4.3,
E © ] IR AR I R eine eindeutige Zuordnung zwischen Anhdngezahl und
el = ~NANOOO| NWNQ-00>Y Behandlungszustand besteht.
tEl mme~m~INKRKNIRKN[D, .22
gl $E| “777 R R 088880 612 perk der die Werkstoff fir di
£l 5 25°5.0 .1.2. Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fiir die
Nle K %5 5"‘{ Stahlsorte und der Kennbuchstabe oder die Anhdngezahl
215 TWVESE g fir den Behandlungszustand sind an die Kurzzeichen fir
.E 2 Sw g 0 _3 d E . h.. . N d B . h
w = T 1S5 02 o= as Erzeugnis anzuhangen, wie In den bezeichnungs-
£l3 °yPe 53 beispielen der MafBnormen angegeben.
@ U cCg =
s = o U 2:0 Beispiel:
() v ST ="S.TT : .
E “ v 59s g.g © Bezeichnung eines warmgewalzten Rundstahles mit 85 mm
o 2 " W : : : SsS|P”SE2ET Durchmesser aus der Stahlsorte 34 Cr4 im vergiteten Zu-
- bl 8983 (ELL STloy5° 20| stand (siehe Beispiel in Abschnitt 6.1.1):
2 2| eEEElSnolgalo ¥ b guments
3 5666|8833 = Rund 85 DIN 101224 &/Q
= oder Rund 85 DIN 1013 —1.7088c05ent Sharing Hub
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6.2. Bezeichnung der Lieferarten
6.2.1. Das in Abschnitt 6.1.2 aufgefihrte Beispiel fir Kurz-

bezeichnungen ist in Verbindung mit Angaben fir eine
Lieferart (z.B. 2e, siche Tabelle 3) wie folgt zu schreiben:

Rund 85 DIN 1013 —-34 Cr 4 V—Lieferart 2e

oder
Rund 85 DIN 1013 -1.7033.05 — Lieferart 2e

Bei Bestellung von Stdhlen mit gewdhrleisteter Schwefel-
spanne unter Angabe des Kurznamens der vergleichbaren
Stahlsorte mit nur gewd&hrleistetem Héchstgehalt an Schwefel
von 0,035 Gew.-%; (siehe Fufinote 2 zu Tabelle 1b) ist
folgende Bezeichnungsweise anzuwenden:

Rund 85 DIN1013-34 Cr 4 V- Lieferart 2e—ge-
wdhrleistete Schwefelspanne (0,020 bis 0,035
Gew. - %)

oder

Rund 85 DIN 1013~34 Cr 4 V —Lieferart 2e—S

Entsprechendes gilt bei der Bezeichnung von Stahlen mit
Werkstoffnummern.

7. Anforderungen

7.1. Erschmelzungsverfahren

® Die Stahle werden im Siemens-Martin-Ofen, im Elektroofen
cder nach dem Sauerstoffaufblas-Yerfahren erschmolzen.
Im Rahmen dieser Verfahren bleibt die Wahl des Erschmel-
zungsverfahrens dem Lieferer Uberlassen, sofern bei der
Bestellung nichts anderes vereinbart wird.

7.2. Lieferarten (Gewdhrleistungsumfang)
7.2.1. Stahle nach dieser Norm werden in einer der
Lieferarten (Kombination gewdhrleisteter Eigenschaften)

nach Tabelle 3 geliefert.

7.2.2. ¢ Der Behandlungszustand (siehe Tabelle 2) und
die Lieferart (siehe Tabelle 3) missen bei der Bestellung ver-
einbart werden.

7.2.3. Im dllgemeinen sind die Stdhle nach Schmelzen
getrennt zu liefern.

Tabelle 3. Gewdhrleistungsumfang und Kurzzeichen fiir Lieferarten

Die in jeder Spalte angegebenen liegenden

Kreuze (x) kennzeichnen den Gewdhrleistungsumfang der

betreffenden Lieferart, deren Kurzzeichen im Tabellenkopf aufgefihrt ist.

Gewdhrleistung 1) fir

Gewdhrleistungsumfang und Kurzzeichen fiir Lieferart?)

1 [1b|lc|1d|le| 2 |2b|2c|2d|2e| 4 [4b|4c|4d|4e| 5 [10]11 111k
chemische Zusammensetzung S DX XXX XX XXX XXX XXX
Héartbarkeit im Stirnabschreckversuch 3) 4) KX XXX X
Hdarte im warmgeformten Zustand (U) pe h e X
im weichgeglihten Zustand (G) P X X
im Zustand nach Warmebehandeln
auf bestimmte Zugfestigkeit (BF) P x X
im Zustand nach Wd&rmebehandeln
auf verbesserte Bearbeitbarkeit (B) X X X
Kaltscherbarkeit (C) | AR
mechanische Eigenschaften i
des vergiiteten mafigeblichen .
Querschnittes (V) %) XA K| R H| X X
des vergiiteten Erzeugnisses in den Liefer- _
abmessungen (V) X
des normalgeglilhten Erzeugnisses in den
Lieferabmessungen (N) ¢) X

1) Die Kennbuchstaben fir den Behandlungszustand sind

3) Fir die in Tabelle 5 aufgefiihrten Stahlsorten.

) Bei den Llieferarten 4, 4b, 4c, 4d und 4e kann die
fachter Nachweis fir die im vergiteten mafigeblichen
vereinbart werden (siehe Abschnitt 7.5.2).

¢) Nur fir unlegierte Stdhle (siehe Tabelle 9).

Anwendungsheispiele:

bestimmte Zugfestigkeit (BF).

geglihten Zustand gewdhrleistet werden, so ist bei
zugeben.

2) Die Zahlen und Buchstaben entsprechen weitgehend den Kennzeichnungen in den 1SO-Empfehlungen Nr 683/1,
683/11, den 1SO-Entwiirfen Nr 1358 bis 1363 und in der Euronorm 83.

4) In der Bestellung ist anzugeben, ob das Streuband mit den Grenzen nach den Bildern 1a bis 1 q oder ob ein
Streuband mit bestimmten engeren Grenzen zu gewdhrleisten ist (siehe Abschnitt 7.4.1.1 und ,,Erléuterungen”).

a) Wird in einer Bestellung die Lieferart mit dem Kurzzeichen 1d angegeben, so miissen gewdbhrleistet werden:
die chemische Zusammensetzung nach der Stickanalyse und die Hérte im Zustand nach W&rmebehandeln auf

b) Sollen die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse, die Héartbarkeit und d Gete i i
;m Kﬁmﬂmms

in Klammern angegeben.

Hértbarkeitspriifung im Stirnabschreckversuch als verein-
Querschnitt gewdhrleisteten mechanischen Eigenschaften

Bestellung die Lieferart mit d
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7.3. Chemische Zusammensetzung

7.3.1. Fir die chemische Zusammensetzung werden
bei den Lieferarten 1 bis le die Stickanalysen,
bei den Ubrigen Lieferarten (2 bis 11k) die Schmelzen-
analysen

gewdhrleistet.

7.3.2. ® Bei den lieferarten 1 bis le kann bei der Be-
stellung der Nachweis vereinbart werden, dafl die Stiick-
analysen mit den in Tabelle 4 angefiihrten zuldssigen
Abweichungen von den Grenzwerten fir die Schmelzen-
analyse (Tabellen 1 a und 1b) eingehalten worden sind.

7.3.3. Bei den Lieferarten 2 bis 11k sind geringfiigige Ab-
weichungen von den Grenzwerten fiir die Schmelzenanalyse
in den Tabellen 1a und 1b zuldssig, sofern die fir diese
Lieferarten angegebenen (vereinbarten) mechanischen
Eigenschaften, Hartbarkeits- und/oder Kaltscherbarkeits-
werte eingehalten werden.

7.4. Hdértbarkeit

7.4.1. Fir die lieferarten 2 bis 2e und gegebenenfalls
4 bis 4e (siehe Abschnitt 7.5.2 a) mit Anforderungen an die
Hartbarkeit im Stirnabschreckversuch werden die vorl&ufigen
Hartewerte nach Tabelle 5 und die vorlaufigen Streu-
bander nach den Bildern la bis 1q gewdhrleistet.

7.4.1.1. ® Bei der Bestellung kdnnen bis auf 2/; der
urspriinglichen Spanne eingeengte Streubénder der Hart-
barkeit im Stirnabschreckversuch vereinbart werden, und
zwar mit einer beliebigen, Uber die Lange des Streubandes

Tabelle 4. Bei Stickanalysen zuléissige Abweichun-
gen von den fir die Schmelzenanalysen
giltigen Grenzwerten.

(Giilltig bei unlegierten Stdhlen fiir Querschnitte bis
10000 mm?, bei legierten Stdhlen fir Querschnitte bis
62 500 mm?),
Zulassiger Zulassige Abweichung
H&chstgehalt der Stiickanalyse von
Element in der den Grenzwerten der
Schmelzenanalyse Schmelzenanalyse )
Gew.-%, Gew.-%y
c <055 0,02
>055 <065 +0,03
Si < 0,50 +0,03
M <100 +0,04
n >100 1465 0,06
P < 0,045 +0,005
S < 0,045 +0,005 )
C <200 +0,05
r >200 <350 0,10
M <030 +0,03
° >030 <050 +0,04
1,00 +0,03
Ni >100 <200 40,05
>200 =22 0,07
A <020 +0,02
1) Bei einer Schmelze darf die Abweichung eines Ele-
mentes im Falle mehrerer Stiickanalysen entweder
nur unter dem Mindestwert oder nur iber dem
Hochstwert des fir die Schmelzenanalyse angege-
benen Bereiches liegen, jedoch nicht beides gleich-
zeitig.
2) Fir Stahle der Reihe mit geregeltem Schwefelgehait
(0,020 bis 0,035 Gew.-%, S in der Schmelzenanalyse)
gilt +£0,005 Gew.-%,.
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hinweg jedoch im Verhdltnis gleichbleibenden Lage zu den
Grenzen des urspriinglichen Streubandes.

7.4.2. Die Hartebereiche gelten bei den in Tabelle 11
angegebenen Hartetemperaturen fir den Stirnabschreck-
versuch.

7.5. Mechanische Eigenschaften

7.5.1. Fir die lieferarten 4 bis 4e und 5 werden die in
Tabelle é aufgefihrten Werte der mechanischen Eigen-
schaften an vergiteten Querschnitten fir Proben, die aus
Rund-, Sechskant- oder Achtkantstaben in Walzrichtung
nach Bild 2 entnommen sind, gewdhrleistet. Eine Ubersicht
Uber die Mindestwerte der Streckgrenze in Abhdngigkeit
von Durchmesserbereichen gibt Tabelle 7 als Hinweis
fir die Anwendung.

7.5.1.1. Fir rechteckige Querschnitte sind die zugehérigen
Bereiche des gleichwertigen Durchmessers nach Bild 3 zu
ermitteln.

7.5.1.2. ® Fir andere Querschnitisformen (einschlieBlich
Rohren) ist der gleichwertige Durchmesser bei der Bestellung
zu vereinbaren.

7.5.1.3. ® Werden Proben quer zur Verformungsfaser
(z. B. bei Stabstahl mit Durchmessern Gber 100 mm oder bei
Blechen) oder in einer anderen Lage (z.B. schrég) zur Ver-
formungsfaser entnommen, so sind die zu gewdhrleistenden
Werte fiir Bruchdehnung, Brucheinschniirung und Kerbschlag-
zdhigkeit besonders zu vereinbaren.

7.5.2. Die mechanischen Eigenschaften im vergiiteten Zu-
stand nach Tabelle 6 sind nachzuweisen:

a) ® bei den Lieferarten 4 bis 4e fiir einen maBigeblichen
Querschnitt '), der bei der Bestellung zu vereinbaren ist
und der nach den Angaben in Tabelle 11 vergiitet wird;

® Bei der Bestellung kann statt des Nachweises der
mechanischen Eigenschaften am mafigeblichen Querschnitt
der Nachweis der Hartbarkeit im Stirnabschreckversuch
nach Tabelle 5 vereinbart werden. In Schiedsféllen bleibt
jedoch die Gewdhrleistung der mechanischen Eigen-
schaften im mafigeblichen Querschnitt entscheidend.

b) bei der Lieferart 5 fir das im vergiiteten Zustand zu
liefernde Erzeugnis in den jeweiligen Lieferabmessungen.

7.5.3. Wenn zur Erzielung gréf3erer Spannungsarmut nach
dem Anlassen an Luft abgekihlt werden muf3, kénnen bei
molybdanfreien Stéhlen die in Tabelle § angegebenen
Werte der Kerbschlagzdhigkeit nicht gewdhrleistet werden,

7.5.4. o Fir die Lieferarten 1c bis le, 2c bis 2e und 4¢c
bis 4e kénnen nach Ublicher Vorbereitung der Oberfliche
zu ermittelnde Hartewerte fiir weitere Warmebehandlungs-
zustdnde (G, BF und B) nach Tabelle 8 vereinbart werden.

7.5.5. ® Bei den Lieferarten 1b, 2b und 4b kommt auf
Wounsch des Bestellers eine Ermittlung der Hérte im warm-
umgeformten (unbehandelten) Zustand an der iblich vor-
bereiteten Oberflache in Frage. Die hierbei zu gewdhr-
leistenden Hdrtewerte sind zu vereinbaren.

7.5.6. Fir unlegierte StGhle werden entsprechend der
Lieferart 10 die mechanischen Eigenschaften im normal-
geglihten Zustand nach Tabelle 9 gewdhrleistet.

7.5.7. ® Fir Stahle, die bei erhhten Temperaturen ver-
wendet werden sollen, kénnen Werte der Warmstreck-
grenze fir Temperaturen bis 350 °C vereinbart werden.

1) Bei der Wahl des Stahles ist die Uberlegung wichtig, ob
man die gewiinschten mechanischen Eigenschaften bei
den zur Zeit seiner Warmebehandlung vorliegenden Ab-
messungen erreicht. Der Querschnitt, der hierfir
bestimmend ist, wird als mafigeblich (englisch:
rullng secf:on] bezeichnet und sollt O:ummsr
eines in der Wéarmebeh«n !'ury sich glelchu % verhal-
tenden runden Stahles ausgedrucki-Werdert
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7.6. Technologische Eigenschaften

7.6.1. SchweiBeignung

Alle Stihle dieser Norm sind bei Einhaltung erprobter
SchweiBbedingungen fiir die Abbrennstumpfschweiflung, die
Stahle C22, Ck22, 25CrMo 4 und 28Mné auch fir die
Schmelz- und Widerstandsschweiflung geeignet. Gege-
benenfalls sind besondere Vorsichtsmainahmen, z.B. Vor-
wdrmen, anzuwenden.

7.6.2. Bearbeitbarkeit

Zum Erreichen einer verbesserten Bearbeitbarkeit (beim
Spanen) kénnen die Stdhle entweder mit geregeltem
Schwefelgehalt (siehe Abschnitt 5.1.3) erschmolzen undfoder
einer bestimmten Warmebehandlung (siehe Abschnitte 9.3
und 9.4) unterworfen werden, die sich nach der Stahlsorte
und nach den jeweiligen Abmessungen richtet. Fiir Stahle
in diesen Behandlungszustinden (G, BF, B) gelten die in
Tabelle 8 jeweils angegebenen Hartewerte.,

7.6.3. Kaltscherbarkeit

7.6.3.1. In den Behandlungszustianden G, BF, B (siehe
Tabelle 8) sind samtliche Stdhle dieser Norm, im Behand-
lungszustand N (siehe Tabelle 9) nur die unlegierten Stéhle,
in allen in Betracht kommenden Abmessungen kaltscherbar.

7.6.3.2. Im Walz- oder Schmiedezustand sind die un-
legierten Stdhle sowie die Stdhle 40 Mn 4, 28Mn §, 38 Cr2
und 46 Cr2 im allgemeinen in allen Abmessungen, die Stahle
34Cr4, 34CrS4 und 25CrMo 4 nur bei Durchmessern ab
50 mm kaltscherbar.

7.6.3.3. @ Fir die ibrigen Stdhle und Abmessungsbereiche
ist gegebenenfalls Kaltscherbarkeit bei der Bestellung zu
vereinbaren (Lieferarten 11 bis 11k).

7.7. Nichtmetallische Einschlisse

® Fiir Edelstahl kann ein hdchstzulassiger Gehalt an nicht-
metallischen Einschliissen bei der Bestellung vereinbart wer-
den (beachte Abschnitte 5.1.3 und 8.4.6).

Tabelle 5. Vorldufige Grenzwerte der Rockwell-C-Héirte bei Prifung auf Hdrtbarkeit

im Stirnabschreckversuch

Die Grenzwerte der Rockwell-C-Harte sind zunéchst nur vorléufig festgelegt; sie sollen spater auf Grund der Erfahrungen

bei Erzeugern und Verbrauchern Uberprift werden,

In dieser Tabelle nicht angegebene Hartewerte kénnen den Bildern 1a bis 1q entnhommen werden.

Stobsorte Harte in HRC
Grenzen in einem Abstand von der abgeschreckten Stimfléche (in mm) von
. | der Spanne
Kurzname | “erkstoff P 150305791 |13[15|2/|25|3 35|40 45]50
héchstens 55 |54 |51 | 48 | 45| 42 | 39 |37 |33 |31 |29 |28 |27 |27 | 26
28Mn 6 1.5065 | rindestens |46 |43 |37 |31 |27 | B |20 | = | = | = | = |=|=|-]| =
hochstens | 59 | 57 | 54 | 49 | 43 |39 | 37 |35 |32 (30 |27 [ 25| 24 | 23 | 22
38Cr2 1.7003 mindestens | 51 | 46 |37 |29 | 25|22 |20 | — | - | = | = | = | =|—| —
hochstens | 63 | 61 | 57 | 52 | 46 | 42 | 40 |33 (35|33 |31 [29 [ 28| 27 | 26
46Cr2 1.7006 | o destens | 54 | 49 | 40 |32 |28 |25 | B |2 |220|-|-|-|-|-|-
34Crd 17033 | | hochstens | 57 | 57 | 56 | 54 | 52 | 49 | 46 | 44 | 39 |37 [ 35 | 34 |33 | 32 | 31
34CrS4 1.7037 f | mindestens | 49 | 48 | 45 | 41 | 35 |32 |29 (27 |23 |21 |20 | — | - | — | —
37Cra 1.7034 \ | hochstens | 59 | 59 | 58 | 57 | 55 | 52 | 50 | 48 | 42 | 39 |37 | 36 [ 35| 34 | 33
37CrS 4 1.7038 mindestens | 51 | 50 | 48 | 44 [ 39 | 36 |33 |31 |26 |24 {22 | 20| — | — | —
41Crd 17035 | | hochstens | 61 | 61 | 60 | 59 | 58 | 56 | 54 | 52 | 46 | 42 | 40 |38 | 37 | 36 | 35
41Crs 4 1.7039 | mindestens | 53 | 52 | 50 | 47 | 44 | 40 | 37 |35 |30 |27 |25 |23 | 22| 21 | 20
hochstens | 52 | 52 | 51 | 50 | 48 | 46 | 43 | 41 | 37 |35 |33 [32 |31 |31 | &
25CrMo 4 17218 | |indestens |44 |43 |40 |37 |34 (32|29 |7 |28 |2 |20|-| -] - |-
34CrMo4 | 1.7220 } hochstens | 57 | 57 | 57 | 56 | 55 | 54 | 53 | 52 | 48 | 45 | 43 | 41 [ 40 | 40 | 39
34CrMoS4 | 1.7226 J | mindestens | 49 | 49 | 48 | 45 | 42 | 39 | 36 [ 34 | 30 | 28 | 27 | 26 | 25 | 24 | 24
42CrMo4 | 1.7225 } hochstens | 61 | 61 | 41 | 60 | 60 | 59 | 59 | 58 | 56 | 53 | 51 | 48 | 47 | 46 | 45
42CrMoS4 | 1.7227 f | mindestens | 53 | 53 | 52 | 51 | 50 | 48 | 45 | 43 | 38 | 35 | 34 | 33 | 32 | 32 | 32
héchstens | 64 | 64 | 64 | 63 | 63 | 62 | 61 | 60 | 59 | 57 | 55 [ 54 | 53 | 52 | 52
50CrMod4 | 17228 | \indestens | 56 | 55 | 54 | 53 | 51 | 50 | 48 | 46 | 42 | 40 | 39 | 38 | 37 | 36 | 36
héchstens | 57 | 57 | 57 | 57 | 57 | 57 | 57 | 57 | 56 | 55 | 55 | 55 | 54 | 54 | 53
32CrMo12 | 17361 | ryindestens | 49 | 48 | 48 | 48 | 47 | 47 | 47 | 46 | 46 | 46 | 46 | 45 | 45 | 44 | 44
. hochstens 59 | 59 | 58 | 58 | 57 | 57 | 57 | 56 | 55 | 54 | 53 | 52 | 51 | 50 | 49
36CrNiMo 4 | 1.6511 | G iectens | 51| 50 | 49 | 49 | 48 | 47 | 46 | 45 | 43 | 41 [ 39 [ 38 | 36 | 34 | 33
. hochstens | 58 | 58 | 58 | 58 | 57 | 57 | 57 | 56 | 56 | 56 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55
| 39CrNiMo 6 | 16582 | indestens | 50 |50 | 49 | 49 | 48 | 48 |48 | 47 | 46 |45 |44 |44 | 43 | 42 | 41
. hochstens | 57 | 57 | 57 | 57 | 56 | 56 | 56 | 56 | 56 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55
30CrNiMo8 | 1.6580 | \indestens | 49 | 49 | 49 | 49 | 48 | 48 | 48 | 47 | 47 | 46 | 46 | 45 | 45 | 44 | 44
héchstens | 65 | 65 | 64 | 64 | 63 | 63 |62 | 61 | 60 | 58 | 56 | 55 | 54 | 53 | 53
50cv4 1.8159 | mindestens | 57 | 56 | 56 | 55 | 53 | 52 | 50 | 48 | 44 | 41 | 40 | 39 | 38 | 37 | 37
T ' Docyment
héchstens | 56 | 56 | 56 | 56 | 56 | 56 | 55 | 55 | 54 |52 | 52080%
30CrMoV'9 | 1.7707 | (indestens | 48 | 48 | 47 | 47 | 46 | 46 | 45 | 44 | 41| | 38 [@Tufnd6] <35 i34
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7.8. Oberflachenbeschaffenheit

7.8.1. Die Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten
Formgebungsverfahren entsprechend glatte Oberflache
haben.

7.8.1.1. Bei Erzeugnissen, die fir spanende Formgebung
bestimmt sind, dirfen Oberflchenfehler, z. B. Schalen,
Riefen, Uberwalzungen, Risse und Randentkohlung ?) inner-
halb der Bearbeitungszugabe vorkommen; sie dirrfen mit
geeigneten Mitteln beseitigt werden, sofern die Yerwendung
nicht beeintréchtigt wird.

7.8.1.2. ® Werden bei Erzeugnissen, die fiir spanlose
Formgebung (z.B. Gesenkschmieden oder Stangenziehen)
bestimmt sind, besondere Anspriiche an die Oberflachen-
beschaffenheit gestellt, so ist dies, auler bei Yorzeug zum
Gesenkschmieden, in der Bestellung ausdriicklich zu ver-
merken. In diesem Falle missen Oberflachenfehler, die bei
der Formgebung aufplatzen wiirden, mit geeigneten Mitteln
ausgeebnet werden. Die nach der Mafinorm zuldssige
kleinste Dicke darf hierbei geringfiigig unterschritten wer-
den, sofern die Verwendung nicht beeintrachtigt wird.

7.8.2. Ausbessern von Oberflachenfehlern durch Schweifien
ist nicht zuldassig.

8. Prifung

8.1. Ablieferungsprifungen

® Der Besteller kann fiir alle Stahlsorten dieser Norm Ab-
lieferungspriifungen vereinbaren, die im allgemeinen durch
Sachverstindige des Lieferwerkes, auf besondere Verein-
barung bei der Bestellung aber auch durch werksfremde
Beauftragte des Bestellers ausgefiihrt werden.

8.2. Prifumfang

8.2.1. Alle Stahlsorten sind nach Schmelzen und gege-
benenfalls nach Warmebehandlungslosen und Abmessungs-
bereichen getrennt zu prifen.

8.2.2. Angaben iber den Prifumfang, d. h. iber die
Grofle der Prifeinheiten und Uber die Anzahl der zv ent-
nehmenden Proben, sind in Tabelle 10 aufgefihrt.

® Soweit in Tabelle 10 keine Einzelheiten festgelegt sind,
ist der Prifumfang bei der Bestellung zu vereinbaren.

8.3. Probenahme

8.3.1. Fir die Stickanalyse sind Spane gleichmdfig iber
den ganzen Querschnitt des zu prifenden Erzeugnisses zu
entnehmen.

8.3.2. Die Probe fiir den Stirnabschreckversuch ist entspre-
chend DIN 50191 *) zu entnehmen.

8.3.3. ® Die Proben fiir den Zug- und fir den Kerbschlag-
biegeversuch sind in Léngsrichtung des Erzeugnisses nach
Bild 2 zu entnehmen (beachte die Hinweise in der Unter-
schrift zu Bild 2 und im Abschnitt 8.4.4.1). Einzelheiten der
Entnahme von Proben bei Erzeugnissen anderer Quer-
schnittsformen und Abmessungen oder bei anderen Proben-
lagen in bezug auf die Verformungsfaser sind bei der Be-
stellung zu vereinbaren (siehe Abschnitt 7.5.1.3).

8.3.4. e Fir die Ermittlung der Haérte ist die Probenahme
zu vereinbaren (siehe Abschnitte 7.5.4 und 7.5.5).

8.3.5. Fir die Entnahme von Proben zur Ermittlung des
Gehaltes an nichtmetallischen Einschlissen gelten die Richt-
linien des Stahl-Eisen-Prifblattes 1580 3).

8.4. Anzuwendende Prifverfahren

8.4.1. ® Die chemische Zusammensetzung ist nach den
vom Chemikerausschufi des Vereins Deutscher Eisenhijtten-
leute angegebenen Verfahren4) zu ermitteln. Yom Che-
mikerausschuf3 nicht vestgelegte Verfahren sind besonders
zu vereinbaren.
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8.4.2. Der Stirnabschreckversuch ist nach DIN 50191*)
durchzufiihren. Die Abschrecktemperaturen sind Tabelle 11
zu entnehmen.

® Bei der Bestellung ist gegebenenfalls zu vereinbaren, in
welchen Absténden von der abgeschreckten Stirnfléche die
Harte ermittelt werden soll oder ob andere Moglichkeiten
des Nachweises der Hartbarkeit im Stirnabschreckversuch in
Betracht kommen ).

8.4.3. Der Zugversuch ist nach DIN 50 146 durchzufihren,
und zwar mit dem kurzen Proportionalstab von der Mef3-

lange Ly = 5d,, (bei rechteckigen Proben istd, =1,13 VPTO)
nach DIN 50 125.

Pragt sich die Sireckgrenze nicht aus, so ist die 0,2-Grenze
nach DIN 50 144 zu ermitteln,

8.4.4. Der Kerbschlagbiegeversuch ist an DVYM-Proben
nach DIN 50 115 durchzufihren.

8.44.1. ® Im dllgemeinen ist der Kerbschlagwert als
Mittel aus drei Versuchen an Proben zu bestimmen, die
jeweils im gleichen Abstand von der Oberflache neben-
einander oder — wenn dies unmoglich ist — unmittelbar
hintereinander im gleichen Probestick liegen; bei der Be-
stellung kann jedoch der Nachweis der Kerbschlagzahigkeit
an nur einer oder an zwei Proben vereinbart werden. In
Schiedsféllen mufl das Mittel aus drei Proben genommen
werden.

8.4.4.2. Der niedrigste Wert von drei Kerbschlagversuchen
darf 2?[; des Soll-Mindestwertes der Kerbschlagz&higkeit
nicht unterschreiten.

8.4.4.3. ® Fir Erzeugnisse mit Abmessungen, aus denen
sich eine Kerbschlagprobe mit normgerechten Mafien nicht
entnehmen |&f}t, sind Uber die Durchfihrung des Kerbschlag-
biegeversuches bei der Bestellung besondere Vereinbarun-
gen zu treffen.

8.4.5. Die Brinellhdrte ist nach DIN 50 351, die Rockwell-
hérte nach DIN 50 103 zu ermitteln,

8.4.6. Der Gehalt an nichtmetallischen Einschlissen ist nach
Stahl-Eisen-Priifblatt 15803) zu ermitteln.

8.4.7. e Uber das Verfahren zur Nachpriifung der Kalt-
scherbarkeit sind bei der Bestellung Vereinbarungen zu
treffen.

8.5. Wiederholungsprifungen

8.5.1. Ist das ungeniigende Ergebnis einer Prifung offen-
sichtlich auf priftechnische Méngel oder auf fehlerhafte
Herstellung einer Probe, die aber nicht von Mdngeln aus
dem Stahl selbst herriihren darf, zuriickzufihren, so ist das
Fehlergebnis bei der Entscheidung iber die Erfillung der
Anforderungen aufler Betracht zu lassen und der entspre-
chende Versuch zu wiederholen.

*) z.Z. noch Entwurf

2) Unter Randentkohlung ist in diesem Zusammenhang die
Breite der ausgekohlten und die halbe Breite der ab-
gekohlten Zone zu verstehen.

3) Stahl-Eisen-Prifblatt 1580 — Stufendrehversuch zur makro-
skopischen Prifung von Stdhlen auf nichtmetallische Ein-
schlisse — (November 1960).

4) Handbuch fiir das Eisenhittenlaboratorium, Bd.2: Die
Untersuchung der metallischen Stoffe; Bd.4: Schieds-
analysen, Dusseldorf, Verlag Stahleisen mbH, jeweils
neuveste Ausgabe.

5) Siehe z.B. Abschnitt 8 im Entwurf Januar 1968 DIN 50 191
— Prifung von Stahl; Stirnabschreckversuch zur Prifung
der Hartbarkeit, Probenlénge 100 mm, Probendurchmesser
25 mm — oder Abschnit 7 in ml'!'!
ISO/R 642-1967 — Stirnalbschie kha%gﬁlgnﬂcm (ﬁ
(nach Jominy) —.
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8.5.2. Ist das ungeniigende Ergebnis einer Priifung auf
eine nicht ordnungsgemdflie Wdarmebehandlung zuriick-
zufiihren, so kann erneut wdrmebehandelt werden, worauf
die gesamte Priifung zu wiederholen ist.

8.5.3. Sofern die Ergebnisse einer ordnungsgemdéfien Pri-
fung den vorgeschriebenen Anforderungen nicht geniligen,
kann eine Wiederholungspriifung durchgefiihrt werden,
und zwar fir jede nicht geniigende Prifung zwei weitere
Prifungen an einem anderen Probestiick derselben Priif-
einheit. Probestiicke mit nicht geniigenden Ergebnissen sind
auszuscheiden.

8.5.4. Die Prifeinheit gilt als bedingungsgemé&fl, wenn
beide Wiederholungspriifungen zufriedenstellend ausfallen.
Sie kann zuriickgewiesen werden, wenn eine der Wieder-
holungspriifungen nicht geniigt.

8.6. Prifbescheinigungen

® Die Ablieferungspriifung wird durch eine der Bescheini-
gungen nach DIN 50049 bescheinigt. Die Art der Beschei-
nigung muf3 bei der Bestellung vereinbart werden.

9. Warmumformung und Warmebehandlung

9.1. Schmieden: Die Stiicke sind vorsichtig zu erhitzen, Die
beim Schmieden zweckmdflig einzuhaltenden Temperatur-
bereiche sind in Tabelle 11 angegeben. Beim Gesenk-
schmieden ist zur Erleichterung der Formgebung vorsichtiges
Erhitzen bis auf hdchstens 50 grd hohere Temperaturen
zuldssig, die jedoch nicht lange gehalten werden dirfen.
Die geschmiedeten Stiicke sind mdglichst langsam abzu-
kithlen und gegebenenfalls anschlieBend wirmezubehandeln,

Tabelle 6. Gewdhrleistete mechanische Eigenschaften der Stéhle im vergiiteten Zustand

(Kennbuchstabe: V) (giltig fir Langsproben)

1) Beachte Abschnitt 7.5.1.2

bis 16 mm Durchmesser 1) Uber 16 bis 40 mm Durchmesser 1)
Stahlsorte Streck- Bruch- | Bruch- Kerb- Streck- Bruch- | Bruch- Kerb-
grenze deh- ein- schlag- grenze deh- ein- schlag-
(0,2- nung schnii- zahigkeit (0,2- nung schni- | zdhigkeit
Kurzname Werkstoff-| Grenze) | 7,gfestigkeit |(Lo=>5do)| rung (DYM- | Grenze) | zygfestigkeit |(Lo=5do)| rung (DVM-
nummer Proben) Proben)
kg/mm? %y %o kg/mm? %y %
min- min- min- kgm/cm? min- min- min- kgm[em?
destens kg/mm? dest dest mindest dest kg/mm? dest dest mindest
c22 1.0402 36 55bis 70 20 40 —_ 30 50 bis 65 22 45 —_
Cc35 1.0501 43 63 bis 78 17 35 -— 37 59 bis 74 19 40 -
c45 1.0503 49 71 bis 86 14 30 — 42 67 bis 82 16 35 —
C55 1.0535 55 80 bis 95 12 20 — 47 75bis 90 14 30 —
cé60 1.0601 58 85 bis 100 n 20 — 50 80 bis 95 13 30 —
Ck 22 1.1151 36 55bis 70 20 45 8 30 50 bis 65 22 50
Ck 35 1.1181 } . .
Ck 45 1.1191 } . :
Cm 45 Li201f| 4 | 7Tibis 8| 14 | 35 4 42 | e7bis 82| 16 | 40 4
Ck 55 1.1203 } . — i —
Cm 55 11209/ 55 | 80bis 95| 12 | 25 47 | 75bis 90| 14 | 35
Ck 60 1.1221 } . ; -
40Mn 4 1.5038 65 90 bis 110 12 40 5 55 80 bis 95 14 45 6
28 Mn 6 1.5065 40 80 bis 95 13 40 6 50 70 bis 85 15 45 7
38Cr2 1.7003 55 80 bis 95 14 40 6 45 70 bis 85 15 45 )
46Cr2 1.7006 65 90 bis 110 12 40 5 55 80 bis 95 14 45 6
34cCr4 1.7033} . ; 4 7
34 CrS 4 1.7037 70 20 bis 110 12 40 6 60 80 bis 95 14 5
37Cr4 1.7034 } . .
37 CrS 4 1.7038 75 95bis 115 1 40 5 64 85 bis 100 13 45 6
41Cr4 1.7035} \ , 45
41CrS 4 1.7039 80 100 bis 120 1 5 68 90 bis 110 12 6
25CrMo 4 |1.7218 70 90 bis 110 12 50 7 60 80 bis 95 14 55 8
34CrMo 4 1.7220} . i 12 50 7
34CrMoS 4 | 17226 80 100 bis 120 1 45 6 68 90 bis 110
42CrMo 4 1.7225 } . .
42 CrMoS 4 | 17227 90 110 bis 130 10 40 5 78 100 bis 120 11 45 6
50CrMo 4 1.7228 90 110 bis 130 9 40 5 80 100 bis 120 10 45 5
32CrMo 12 | 1.7361 105 125 bis 145 9 35 5 105 125 bis 145 9 35 5
36 CrNiMo 4 | 1.6511 90 110 bis 130 10 45 6 80 100 bis 120 1 50 6
34CrNiMo 6 | 1.6582 | 100 120 bis 140 9 40 6 90 110 bis 130 10 45 7
30CrNiMo 8 | 1.6580 | 105 125 bis 145 9 40 5 105 125 bis 145 9 40 5
50CrV4 1.8159 90 110 bis 130 9 40 5 80 100 bis 120 10 45 5
30CrMoV 9 | 1.7707 | 105 125 bis 145 9 35 5 105 125 bis 145 9~ L 3 Te_ﬁ_ts_
| = J
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