DK [669.14/.15].018.298.3-4 : 001.4 : 539.3/.5
: 620.1

November 1984

Vergiitungsstahle

Technische Lieferbedingungen

DIN
17 200

Steels for quenching and tempering; Technical delivery conditions

Ersatz fiir Ausgabe 12.69

Aciers pour trempe et revenu; Conditions techniques de livraison

Zusammenhang mit den von der International Organization for Standardization (I1SO) herausgegebenen Empfehlungen
ISO/R 683/1 (1968) bis 8 (1970) sowie der von der Europaischen Gemeinschaft fiir Kohle und Stahl herausgegebenen

EURONORM 83-70, siehe Erlauterungen.

Die mit einem Punkt @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten 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 kdnnen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir
— Halbzeug, z.B. Vorblocke, Vorbrammen, Kniippel,
— warmgewalzten Draht,

— warmgewalzten oder geschmiedeten Stabstahl (Rund-,
Vierkant-, Sechskant-, Achtkant- und Flachstahl),

— warmgewalzten Breitflachstahl,

— warm- oder kaltgewalztes Blech und Band,

~ Freiform- und Gesenkschmiedestiicke

aus den in Tabelle 2 aufgefiihrten Vergiitungsstahlen.

Die fiir die verschiedenen Erzeugnisformen in Betracht
kommenden Behandlungszustinde bei der Lieferung
sind Tabelle 1, die méglichen Oberflachenausfiihrungen
sind Abschnitt 7.2.2 zu entnehmen.

Anmerkung 1: DIN-Normen fiir Stahlsorten mit gleichen
Anforderungen an die chemische Zusammen-
setzung wie in Tabelle 2, die jedoch in anderen
Erzeugnisformen oder Behandlungszustanden
geliefert werden oder fiir besondere Anwendungs-
falle vorgesehen sind, sowie DIN-Normen fiir
ahnliche Stahlsorten sind im Verzeichnis ,,Weitere
Normen und andere Unterlagen” zusammenge-
stellt.

Anmerkung 2: Freiformgeschmiedetes Halbzeug, z.B.
Vorblocke, Vorbrammen, Kniippel, und freiform-
geschmiedeter Stabstahl sind im folgenden unter
den Begriffen ,,Halbzeug” und ,,Stabstahl’ und
nicht unter dem Begriff ,,Freiform- und Gesenk-
schmiedestiicke’’ erfait.

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

2 Begriffe
2.1 Vergiitungsstihle

Vergiitungsstdhle im Sinne dieser Norm sind Baustahle,
die sich aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung
zum Harten eignen und die im vergiiteten Zustand gute
Zahigkeit bei gegebener Zugfestigkeit aufweisen.

2.2 Erzeugnisformen

Fir die Erzeugnisformen sind die Begriffsbestimmungen
in EURONORM 79 maRgebend.

2.3 Wirmebehandlungsarten

Fiir die in dieser Norm erwahnten Arten der Warmebe-
handlung gelten die Begriffsbestimmungen und Fachaus-
dricke in DIN 17 014 Teil 1.

2.4 MaRgeblicher Warmebehandlungsdurchmesser

Fir den maBgeblichen Warmebehandlungsdurchmesser
gelten die Angaben in Anhang A.

3 @ MaBe und zulassige MaR-

und Formabweichungen
Die NennmaRe und die zulassigen MaB- und Formab-
weichungen der Erzeugnisse sind bei der Bestellung zu
vereinbaren, maglichst unter Bezugnahme auf die dafiir
geltenden MaBnormen (siehe Anhang B).

4 Gewichte

Fiir eine Gewichtserrechnung der in dieser Norm er-
faBten Stahle wird eine Dichte von 7,85 kg/dm3 ange-
nommen.

Fortsetzung Seite 2 bis 40

NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normuna e. Voocumentp
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5 Bezeichnung und Bestellung

5.1 Die Normbezeichnung fiir einen Stahl nach dieser
Norm setzt sich entsprechend nachfolgenden Beispielen
zusammen aus
— der Benennung ,,Stahl”,
— der DIN-Nummer dieser Norm,
—dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer fiir die
Stahlsorte (siehe Tabelle 2) 1),
— gegebenenfalls dem Kennzeichen fiir Hartbarkeitsan-
forderungen (siehe Abschnitt 7.3.4),
— gegebenenfalls dem Kennzeichen fiir eingeengte Hart-
barkeitsanforderungen (siehe Abschnitt 7.3.5),
— gegebenenfalls der Bezeichnung des Behandlungszu-
standes (siehe Abschnitt 7.2.1).
Beispiel 1:
Stahl DIN 17200 —-34Cr4V
oder
Stahl DIN 17 200 — 1.7033 V
Beispiel 2:
Stahl DIN 17200 —34Cr4 HG

oder

Stahl DIN 17 200 — 1.7033 H G

5.2 Fir die Normbezeichnung der Erzeugnisse gelten
die Angaben der betreffenden MalRnorm.

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 @@ gekennzeichneten Abschnitten die
Bezeichnungen nach Abschnitt 5.1 und Abschnitt 5.2
nicht ausreichen, sind an diese die erforderlichen zu-
satzlichen Angaben anzufiigen.

6 Sorteneinteilung
6.1 Stahlsorten

6.1.1 Diese Norm unterscheidet zwischen unlegierten
Qualitatsstahlen sowie unlegierten und legierten Edel-
stahlen (sieche EURONORM 20).

Die Edelstahle unterscheiden sich von den Qualitats-

stahlen durch:

— Mindestwerte der Kerbschlagarbeit im vergliteten Zu-
stand (fiir unlegierte Stahle nur bei mittleren Massen-
anteilen an Kohlenstoff < 0,50 %, d. h. nicht fir die
Stahle Ck 50, Cm 50, Ck 55, Cm 55, Ck 60, Cm 60);

— Grenzwerte der Hartbarkeit im Stirnabschreckversuch
(fiir unlegierte Stahle nur bei mittleren Massenanteilen
an Kohlenstoff > 0,30 %, d. h. nicht fiir die Stahle
Ck 22, Cm 22, Ck 25, Cm 25, Ck 30, Cm 30);

— gleichméaRigeres Ansprechen auf die Warmebehand-
lung;

— begrenzten Gehalt an oxidischen Einschlussen;

— niedrigere zuldssige Gehalte an Phosphor und Schwefel.

6.1.2 In der Gruppe der Edelstdhle sind zwei Reihen
von Stahlsorten aufgefiihrt, und zwar eine Reihe mit
Angabe nur des Hochstwertes fiir den Massenanteil an
Schwefel von 0,03 %, die andere mit Angabe eines ge-
regelten Massenanteiles an Schwefel von 0,020 bis 0,035 %
(siehe Tabelle 2).

6.1.3 @ Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit
des Bestellers. Er kann sich dabei des unverbindlichen
Rates des Herstellers bedienen.
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7 Anforderungen
7.1 Herstellverfahren

7.1.1 Das Erschmelzungsverfahren, die Art der Ver-
gieBung des Stahles und das Formgebungsverfahren des
Erzeugnisses bleiben dem Hersteller iiberlassen.

®® |n Sonderfillen kdénnen hierzu jedoch Vereinba-
rungen bei der Bestellung getroffen werden.

7.1.2 Der Stahl muB beruhigt (nicht halbberuhigt) sein.

7.2 Behandlungszustand und Oberflachenausfiihrung
bei der Lieferung

7.2.1 @@ Behandlungszustand

In Betracht kommen die Behandlungszustande nach Ta-
belle 1. Falls bei der Bestellung nicht anders vereinbart,
werden die Erzeugnisse im unbehandelten Zustand ge-
liefert.

Anmerkung: Nicht alle Werkstoffe, Erzeugnisformen
und MaRe sind im unbehandelten Zustand liefer-
bar.

7.2.2 @® Besondere Oberflichenausfiihrung

Falls bei der Bestellung vereinbart, sind die Erzeugnisse
in einer der folgenden besonderen Oberflachenausfiih-
rungen zu liefern:
— warmgeformt und gebeizt;
— warmgeformt und gestrahlt;
— sonstige Oberflachenausfiihrungen
(in diesem Falle sind auch die Einzelheiten zu verein-
baren).

7.2.3 Schmelzentrennung

Innerhalb einer Lieferung missen die Erzeugnisse nach
Schmelzen getrennt sein.

7.3 Chemische Zusammensetzung, mechanische
Eigenschaften, Hochsthérte und Hartbarkeit

Tabelle 1 gibt einen Uberblick iiber die iblichen Kombina-
tionen von Warmebehandlungszustanden bei der Liefe-
rung, Erzeugnisformen und Anforderungen an die
chemische Zusammensetzung, die mechanischen Eigen-
schaften, die Hochstharte und die Hartbarkeit. Wenn
nicht anders vereinbart, gelten fiir den jeweiligen Warme-
behandlungszustand bei der Lieferung und die jeweilige
Erzeugnisform die in Spalte 7 der Tabelle 1 wiederge-
gebenen Anforderungen.

@®@® Bei Bestellung der nur fiir Edelstahle in Betracht
kommenden Anforderungsklasse H gelten dariiberhinaus,
auBer bei Lieferungen im vergiiteten Zustand, die An-
forderungen an die Hartbarkeit nach Tabelle 4.

7.3.1 Fir die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse gilt Tabelle 2.

7.3.2 Fiir die zuldssigen Abweichungen der Stiickana-
lyse von den Grenzwerten fiir die Schmelzenanalyse
(siehe Tabelle 2) gelten die Festlegungen in Tabelle 3
(siehe auch FuBnote 3) zu Tabelle 10).

7.3.3 Die in den Tabellen 7 und B angegebenen Werte
gelten fir Proben in den Warmebehandlungszustanden
,vergiitet'' bzw. ,,normalgegliiht”, die entsprechend den
Bildern 2 oder 3 und 4 sowie Tabelle 10 entnommen
und vorbereitet wurden (siehe auch FuRnote 3) zu Ta-
belle 1).

1) Das DIN-Normenheft 3 enthélt Iﬁr!éuterun en zyr
Bildung der Kurznamen und. WerlOGLHRIGRLS

Stahlen.
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Als Hinweis fiir die Anwendung gibt Tabelle 12 eine
Ubersicht iiber die Mindestwerte der Streckgrenze im
vergiiteten Zustand in Abhadngigkeit von Durchmesserbe-
reichen.

7.3.4 Die in Tabelle 4 angegebenen Werte fiir den Stirn-
abschreckversuch kénnen bei den Stahlsorten nach dieser
Norm unter den Prifbedingungen entsprechend Ta-
belle 10 im allgemeinen vorausgesetzt werden.

@® Sollen die in Tabelle 4 angegebenen Werte fiir den
Stirnabschreckversuch als Anforderung gelten, ist in der
Bestellung der Kennbuchstabe H an den Kurznamen
oder die Werkstoffnummer des Stahles anzuhéangen.

7.35 @@ Eingeengte Streubander fiir die Hartbarkeit
entsprechend Tabelle 5 und den Bildern 1 g bis 1 w so-
wie den FuBnoten ') und 2) zu Tabelle 4 kénnen bei
der Bestellung vereinbart werden. Bei gewiinschter Ein-
engung des Hartbarkeitsstreubandes zur oberen bzw.
unteren Grenzkurve ist in der Bestellung das Kurz-
zeichen HH bzw. HL an den Kurznamen oder die Werk-
stoffnummer des Stahles anzuhangen.

7.4 Technologische Eigenschaften
7.4.1 Schweileignung

Eine uneingeschrankte Eignung der Stdhle fiir die ver-
schiedenen SchweiBverfahren kann nicht zugesagt wer-
den, da das Verhalten eines Stahles beim und nach dem
SchweiBen nicht nur vom Werkstoff, sondern auch von
den MaBen und der Form sowie den Fertigungs- und
Betriebsbedingungen des Bauteils abhidngt (siehe auch
DIN 8528 Teil 1).

7.4.2 Bearbeitbarkeit

Hinsichtlich einer verbesserten Bearbeitbarkeit (beim
Spanen) wird auf die Stahle verwiesen, fiir die ein Min-
destgehalt an Schwefel festgelegt ist.

@®@® Sofern der durch die maximalen Héartewerte in
Tabelle 6 gekennzeichnete Zustand G fiir eine zufrieden-
stellende Bearbeitbarkeit unter den vorgesehenen Ver-
arbeitungsbedingungen nicht ausreicht, sind Sonder-
warmebehandlungen zu vereinbaren.

7.4.3 Scherbarkeit

7.4.3.1 Unter geeigneten Bedingungen sind samtliche
Stahlsorten nach dieser Norm im weichgeglihten Zu-
stand (G) und die unlegierten Stdhle auch im normalge-
gliihten Zustand (N) scherbar.

7.4.3.2 Die Stahlsorten C45, Ck 45, Cm45, C50,
Ck 50, Cm 50, C55, Ck55 Cmb55, C60, Ck 60,
Cm60, 28Mn 6, 32Cr2, 32CrS2, 38Cr 2, 38CrS 2,
46 Cr2,46CrS2,28Cr4, 28CrS4, 34Cr4, 34 CrS 4,
37Cr4, 37CrS4, 41Cr4, 41CrS4, 25CrMo 4,
25 CrMoS 4, 34 CrMo 4, 34 CrMoS 4, 42 CrMo 4 und
42 CrMoS 4 sind unter geeigneten Bedingungen auch im
Zustand ,behandelt auf Scherbarkeit”’ (C) mit den in
Tabelle 6 angegebenen maximalen Hartewerten scherbar.

7.4.3.3 Die Stahisorten C22, Ck 22, Cm22, C25,
Ck 25, Cm25, C30, Ck30, Cm30, C35 Ck35,
Cm 35, C40, Ck 40 und Cm 40 sind unter geeigneten
Bedingungen auch im unbehandelten Zustand scherbar.

Auch bei den Stadhlen C 45, Ck 45 und Cm 45 kann bei
MaBen ab 80 mm unter geeigneten Bedingungen Scher-
barkeit im unbehandelten Zustand vorausgesetzt werden.

75 @@ KorngroRe

Wenn bei der Bestellung die Anforderung ,,Feinkorn-
stahl*’ vereinbart wurde, muB der Stahl bei Priifung nach
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DIN 50 601 (z. Z. Entwurf) eine KorngréBen-Kennzahl
des Austenits von 5 und feiner haben.

7.6 @®@® Nichtmetallische Einschliisse

Sofern bei der Bestellung von Edelstahlen Anforderungen
an den nach DIN 50602 (z. Z. Entwurf) ermittelten
mikroskopischen Reinheitsgrad (giltig fiir oxidische
nichtmetallische Einschliisse) vereinbart wurden, gelten
fiir den Kennwert K der einzelnen Schmelze die Angaben
in Tabelle 9.

7.7 @@® Innere Beschaffenheit

Bei der Bestellung kénnen, z. B. auf der Grundlage zer-
storungsfreier Priifungen, Anforderungen an die innere
Beschaffenheit vereinbart werden.

7.8 Oberflichenbeschaffenheit
7.8.1 Alilgemeines

7.8.1.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten
Formgebungsverfahren entsprechend glatte Oberflache
haben. Fir die Anforderungen an die Oberflachenbe-
schaffenheit von Blech und Breitflachstahl gelten die
Angaben in den Stahl-Eisen-Lieferbedingungen 071.

7.8.1.2 Ausbessern von Oberflachenfehlern durch
SchweiBlen ist nur mit Zustimmung des Bestellers oder
seines Beauftragten zuldssig.

7.8.2 @@ Zuldssige RiR- und Randentkohlungstiefe

Bei der Bestellung kann vereinbart werden, daR eine be-
stimmte RiB- und/oder Randentkohlungstiefe nicht iiber-
schritten werden darf,

Die Festlegung der zuldssigen RiRtiefe erfolgt bei Stab-
stahl und Walzdraht mit rundem Querschnitt nach den
Stahl-Eisen-Lieferbedingungen 055 (z. Z. Entwurf).

7.8.3 @@ Eignung zum Blankziehen

Fiir Stabstahl und Walzdraht kann bei der Bestellung die
Eignung zum Blankziehen vereinbart werden.

8 Priifung

8.1 Aligemeines

Der Hersteller hat seine Fertigung nach eigenem Er-
messen und in eigener Verantwortung mit ihm geeignet
erscheinenden MaRnahmen im Hinblick auf die nach Ab-
schnitt 7 geltenden Anforderungen zu iiberwachen.

@@® Bei der Bestellung kann die Ausstellung einer Be-
scheinigung nach DIN 50 049 iiber vom herstellenden
Werk oder durch von der Fertigung unabhangige Sach-
verstindige vorgenommene Materialpriifungen verein-
bart werden.

8.2 @@ Bescheinigungen iiber Materialpriiffungen
des herstellenden Werkes

8.2.1 Falls entsprechend den Bestellvereinbarungen ein
Werkszeugnis (DIN50049 —2.2) auszustellen
ist, muR dies die Ergebnisse der Schmelzenanalyse fiir
alle in Tabelle 2 fiir die betreffende Stahisorte aufge-
fiihrten Elemente enthalten.

8.2.2 Falls ein Werkspriifzeugnis (DIN50049 —
2.3) auszustellen ist, sind die gewiinschten Priifungen
zu vereinbaren.

In der Bescheinigung sind folgende Einzelheiten anzu-

geben:

a) die Ergebnisse der Schmelzenanglyse fiir alle in Ta-
belle 2 fiir die betreffende smﬁ Q‘I‘IES
Elemente,
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b) die Ergebnisse der vereinbarten Priifungen,

c) falls Bezugsproben im normalgegliihten oder vergii-
teten Zustand gepriift worden sind, die durchgefiihrte
Wirmebehandlung.

8.3 Bescheinigungen iiber Materialpriifungen durch von
der Fertigung unabhéngige Sachverstindige

@®@® Diese Bescheinigungen werden aufgrund von Ab-
nahmepriifungen ausgestellit.

@ Die gewiinschten Priifungen oder die aus amtlichen
Vorschriften und den zugehérigen Technischen Regeln
sich ergebenden Priifungen sind zu vereinbaren.

@®® Falls die Abnahmepriifung nicht vom Werkssachver-
standigen durchgefiihrt werden soll, ist die Abnahme-
organisation oder der Sachverstindige zu benennen.

In der Bescheinigung sind folgende Einzelheiten anzu-
geben:

a) die Angaben nach Abschnitt 8.2.2 abisc,

b) das Zeichen des Sachverstandigen.

8.4 Priifumfang, Probenahme, Probenvorbereitung
und Durchfiihrung der Priffungen

8.4.1 Chemische Zusammensetzung, Harte,
mechanische Eigenschaften und Hartbarkeit

Soweit diese Priifungen durchgefiiht werden sollen, gelten
die Priifbedingungen in Tabelle 10.

@®® Bei der Bestellung kann eine Nachpriifung der me-
chanischen Eigenschaften an Bezugsproben im normal-
geglihten bzw. vergiteten Zustand vereinbart werden.
Die MaBle des Probenabschnittes, der normalzugliihen
oder zu vergiiten ist, sind zu vereinbaren.

8.4.2 @@ KorngroRe

Wurde bei der Bestellung ein Nachweis der Austenit-
korngroRe vereinbart, so ist eine Probe je Schmelze zu
priifen.

Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde,
werden die Probenahme und die Probenvorbereitung
nach DIN 50 601 (z. Z. Entwurf) durchgefiihrt und die
AbschreckkorngroBe ermittelt. Wenn bei der Bestellung
nicht anders vereinbart, wird zur Ermittiung der Ab-
schreckkorngréBe wie folgt gehartet:

— bei Stahlen mit einem unteren Grenzgehalt an Kohlen-

stoff < 0,35 %: (880 + 10) °C 90 min/Wasser;

— bei Stahlen mit einem unteren Grenzgehalt an Kohlen-
stoff = 0,35 %: (850 + 10) °C 90 min/Wasser.

Im Schiedsfall ist zur Herstellung eines einheitlichen Aus-
gangszustandes eine Vorbehandlung 1150 °C 30 min/Luft
durchzufithren.

8.4.3 Nichtmetallische Einschliisse

Fir die Prifung auf nichtmetallische Einschliisse gilt
DIN 50 602 (z. Z. Entwurf).

8.4.4 @@ Innere Beschaffenheit

Ist bei einer vereinbarten Priifung der Erzeugnisse auf
innere Beschaffenheit (z. B. mit Ultraschall) das Vor-
gehen bei der Priifung nicht festgelegt worden, sind Priif-
umfang, Prifbedingungen und PriifmaBstab dem Her-
steller iiberlassen,
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8.45 @@ Oberflichenfehler

Falls bei der Bestellung nicht anders vereinbart, bleiben
das Verfahren der Priifung der Erzeugnisse auf Ober-
flachenfehler, der Priifumfang und der PriifmaBstab dem
Hersteller iberlassen.

8.4.6 @@ Randentkohlung

Fir die Ermittlung der Randentkohlungstiefe werden
Ublicherweise aus den Erzeugnissen im Lieferzustand,
in Ubereinstimmung mit DIN 50 192, ausreichend rand-
scharfe Querschliffe angefertigt, geatzt und nach dem
mikroskopischen Verfahren gepriift. Der Prifumfang
bleibt, wenn bei der Bestellung nicht anders vereinbart,
dem Hersteller iiberlassen.

Anmerkung: Unter Entkohlungstiefe ist in diesem Zu-
sammenhang die Breite der ausgekohlten und 2/3
der Breite der abgekohlten Zone zu verstehen.

8.4.7 @@ Besichtigung und MaBkontrolle

Falls bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde,
bleibt das Vorgehen bei der Besichtigung und MaBkon-
trolle dem Hersteller iiberlassen.

8.4.8 Wiederholungspriifungen
Hierfiir gelten die Angaben in DIN 17 010.

9 Kennzeichnung

9.1 Der Hersteller hat die Erzeugnisse oder die Bunde
oder Pakete, moglichst unter Beachtung von DIN 1599,
in angemessener Weise so zu kennzeichnen, daR die Be-
stimmung der Schmelze, der Stahlsorte und der Herkunft
der Lieferung maglich ist.

9.2 Falls die Lieferungen mit Abnahmepriifungen er-
folgen, umfaRBt die Kennzeichnung zusatzlich die Proben-
nummer und das Zeichen des Priifers.

9.3 @@ Dariiberhinausgehende Anforderungen an die
Kennzeichnung der Erzeugnisse kénnen bei der Bestel-
lung vereinbart werden.

10 Warmebehandlung

Anhaltsangaben iiber die Temperaturen bei der Warme-
behandlung finden sich in Tabelle 11.

Bild 5 gibt einen Anhalt iber den EinfluR der AnlaRR-
temperatur auf die Kennwerte im Zugversuch.

Wenn bei der Weiterverarbeitung, z. B. zur Erzielung
groRerer Spannungsarmut, nach dem Anlassen verzogert
abgekiihlt werden muB, kann, besonders bei molybdan-
freien Stahlen, ein Abfall der Kerbschlagarbeitswerte
eintreten.

11 Beanstandungen

11.1 Nach geltendem Recht bestehen Méngelanspriiche
nur, wenn das Erzeugnis mit Fehlern behaftet ist, die
seine Verarbeitung und Verwendung mehr als unerheb-
lich beeintrachtigen. Dies gilt, sofern bei der Bestellung
keine anderen Vereinbarungen getroffen wurden.

11.2 Es ist iiblich und zweckdienlich, daR der Besteller
dem Lieferer Gelegenheit gibt, sich von der Berechtigung
der Beanstandung zu iiberzeugen, soweit mdglich, 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

(Bei den Bildern 1 a bis 1 k handelt es sich um vorldufige Streubénder.)

1) Siehe auch Tabelle 5.

2) Es ist zu beachten, daB bei Abstinden der Eindriicke von 1 mm und bei Hirtewerten unter. 30 HIOGIHRANLS
Beeinflussung der Hartepriifeindriicke erfolgt. Document Sharing Hub
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Runde Querschnitte *)
d bis 25 mm d iiber 25 mm bis 100 mm d iiber 100 mm

e
147, -
177
i d
d
Quadratische und rechteckige Querschnitte *)
a bis 25 mm a iber 25 mm bis 100 mm a iiber 100 mm
b<a b<a™") b<a*")
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@ Zugprobe Kerbschlagprobe

*) Der Abstand des Priifquerschnittes von der Stirnfliche des Erzeugnisses muB mindestens so groB sein wie der
Abstand von der Oberflache des Erzeugnisses

**) b <25 mm: Lage der Probenachse bei /2 b
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Bild 2. Lage der Zug- und Kerbschlagproben bei runden, quadratischen und rechteckigen Querschnitten
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<600mm -—LM——q
1 ¢ [ 1T
Erzeygnis E
Pl E |
E] . llf}i?;: § | Erzeugnis
P! 5 | Uberldnge
J_ | ' |
_biki, bk

"gei Stahlsorten und Behandlungszustdnden mit Festlegungen fiir die Kerbschlogarbeit
mufl die Breite des Probenabschnittes ausreichen,um entsprechend Bild 4
Kerbschlagproben in Lingsrichtung zu entnehmen,

Bild 3. Lage der Probenabschnitte (A bzw. B) bei Flacherzeugnissen mit Erzeugnisbreiten b < 600 mm und b = 600 mm

Art der Erzeugnis- [Loge der Langsachse Lage der Probe zur nicht
Priifung dicke der Probe zur Haupt- bearbeiteten Walzoberfldche
walzrichtung bei
Erzeugnisbreiten
mm <600 mm | 2600 mm mm
= Walzoberflache, nicht bearbeitet
<30 Vi, 7
M) |
Zugversuch
1) linas - entweder oder
>30 ‘N ///
\
Walzoberfldche, nicht bearbeitet
Kerbschlag - >
biegeversuch —— A
(Kerb senkrecht| >10 lings | ldngs | = E A 1 l
2ur Walz- A
oberfldche)

1) Nach Wahl des Herstellers konnen auch Rundproben verwendet werden

Bild 4. Lage der Proben bei Flacherzeugnissen in bezug auf Erzeugnisdicke und Hauptwalzrichtung
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