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Kaltgewalzte Stahlbander fiir Federn
Technische Lieferbedingungen

DIN
17222

Cold rolled steel strip for springs; technical terms of delivery

Feuillards laminés & froid pour ressorts; conditions techniques de livraison

Diese Norm steht im Zusammenhang mit der von der EGKS (Europaische Gemeinschaft fiir Kohle und Stahl) heraus-

gegebenen EURONORM 132 (siehe Erlduterungen).

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

zu treffen sind oder getroffen werden kénnen,.

1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir kaltgewalztes Band aus den
Stihlen nach Tabelle 1 in Dicken =5 mm und BreitenS
600 mm, das in den Lieferzustinden nach Tabelle 3 be-
stellt und vorwiegend fiir Federn, aber auch fiir andere
hochbeanspruchte Teile der verschiedensten Art ver-
wendet wird.

1.2 Diese Norm gilt nicht fiir

— warmgewalzte Stdhle fiir vergiitbare Federn (siehe
DIN 17 221),

— patentiert gezogenen Federdraht aus unlegierten Stah-
len (siehe DIN 17 223 Teil 1),

— vergiiteten Federdraht und vergiiteten Ventilfederdraht
aus unlegierten Stihlen (siehe DIN 17 223 Teil 2),

— Federdraht und Federband aus nichtrostenden Stih-
len (sieche DIN 17 224 [Vornorm]) und

warmfeste Stihle fiir Federn (siehe DIN 17 225 [Vor-
norm]).

1.3 In Verbindung mit dieser Norm gilt zusdtzlich
DIN 17 010 — Allgemeine technische Lieferbedingungen
fiir Stahl und Stahlerzeugnisse — (z. Z. noch Entwurf).

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

DIN 1544 Flachzeug aus Stahl; Kaltgewalztes
Band aus Stahl, MaRe, zuldssige
MaRB- und Formabweichungen

DIN 1605 Teil 1 Werkstoffpriifung; Mechanische Prii-

fung der Metalle, Allgemeines und
Abnahme

Werkstoffnummern; Systematik der
Hauptgruppe 1: Stahl

(z. Z. noch Entwurf) Allgemeine
technische Lieferbedingungen fiir
Stahl und Stahlerzeugnisse
Wirmebehandlung von Eisenwerk-
stoffen; Fachbegriffe und -ausdriicke

DIN 17 007 Teil 2

DIN 17 010

DIN 17 014 Teil 1

DIN 50 049 Bescheinigungen iiber Werkstoffprii-
fungen
DIN 50 111 Priifung metallischer Werkstoffe;

Technologischer Biegeversuch (Falt-
versuch)

DIN 50 114 Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch ohne Feindehnungsmes-
sung an Blechen, Bandern oder
Streifen mit einer Dicke unter 3 mm
Priifung metallischer Werkstoffe;
Hartepriifung nach Vickers, Priif-
kraftbereich: 49 bis 980 N (5 bis
100 kp)

Prifung metallischer Werkstoffe;
Harteprifung nach Vickers, Priif-
kraftbereich: 1,96 bis 49 N (0,2

DIN 50 133 Teil 1

DIN 50 133 Teil 2

bis 5 kp)

DIN 50 145 Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch

DIN 50 192 Ermittlung der Entkohlungstiefe

DIN-Normenheft 3 Kurznamen und Werkstoffnummern
der Eisenwerkstoffe in DIN-Normen
und Stahl-Eisen-Werkstoffblattern
(Beuth Verlag GmbH, Berlin und
Koin;

Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

EURONORM 79  Benennung und Einteilung von
Stahlerzeugnissen nach Formen und

Abmessungen

Stahl-Eisen-Priifblatt 1570 — 71
Mikroskopische Priifung von Edel-
stahlen auf nichtmetallische Ein-
schliisse mit Bildreihen
(Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)
Stahl-Eisen-Priifblatt 1570 — 71 Beiblatt 1
Mikroskopische Priifung von Edel-
stahlen auf schmale langgestreckte
nichtmetallische Einschliisse
(Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Band 2:
Die Untersuchung der metallischen
Stoffe, Disseldorf 1966
(Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)
Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Band 5 (Er-
ganzungsband):
A 4.1 — Aufstellung empfohlener
Schiedsverfahren,
B — Probenahmeverfahren,
C — Analysenverfahren,
letzte Auflage
(Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

jeweils

Fortsetzung Seite 2 bis 11
Erlauterungen Seite 12

NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fir Normunge. Documents
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3 Begriffe

3.1 Kaltgewalzte Stahlbinder fiir Federn
Kaltgewalztes Stahlband fiir Federn
zeichnet sich durch hohe MaRlgenauigkeit und gute Ober-
flaichenbeschaffenheit aus und bietet im kaltgewalzten
+ geharteten + angelassenen Zustand (H + A) die Mag-

lichkeit zum Erzielen hoher Harte-, Zugfestigkeits- und
Elastizitatsgrenzenwerte.

3.2 Erzeugnisformen

Fir die Erzeugnisformen sind die Begriffsbe-
stimmungen in EURONORM 79 maRgebend.

3.3 Waiarmebehandlungsarten

Fiir die in dieser Norm erwahnten Arten der Warme-
behandlung gelten die Begriffsbestimmungen und
Fachausdriicke in DIN 17 014 Teil 1.

4 MaRe und zuldssige MaR-
und Formabweichungen

4.1 Fir die MaBe und die zuldassigen MaR-
und Formabweichungen gilt DIN 1544,

@® Weitergehende Anforderungen konnen bei der Be-
stellung vereinbart werden.

4.2 @ Kaltgewalzte Stahlbander fiir Federn werden,
wenn in der Bestellung nicht anders vereinbart, mit
geschnittenen Kanten (GK) geliefert; sie konnen auch
mit nachgearbeiteten (SK) oder Naturkanten (NK) be-
stellt werden.

5 Gewichtserrechnung

Fir die Gewichtserrechnung der in dieser
Norm erfaBten Stahle wird eine Dichte von 7,85 kg/dm3
angenommen,

6 Sorteneinteilung
6.1 Stahlsorten

6.1.1 Die in Tabelle 1 aufgefiihrten Stahlsorten
sind in Qualitatsstahle und Edelstahle eingeteilt.

6.1.2 Die Edelstahle unterscheiden sich von den Quali-
tatsstahlen nicht nur durch die niedrigeren Phosphor-
und Schwefelgehalte, sondern auch durch die Gleich-
maBigkeit ihrer Eigenschaftenim Hinblick auf das Ergebnis
der Warmebehandlung sowie durch weitergehende Frei-
heit von nichtmetallischen Einschliissen und bessere Ober-
flachenbeschaffenheit.

6.1.3 @ Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit
des Bestellers. Es empfiehlt sich, den Hersteller zur Be-
ratung hinzuzuziehen.

6.2 @ Behandlungszustand bei der Lieferung

Je nach Vereinbarung bei der Bestellung werden die
Stahle in einem der Behandlungszustdnde
nach Tabelle 3 geliefert.

7 Bezeichnungen
7.1 Bezeichnung der Stahisorten und Lieferzustinde

Die Kurznamen sind entsprechend den Abschnitten2.1.2.1
und 2.1.2.2 der Erlduterungen zum DIN-Normenheft 3,
die Werkstoffnummern nach DIN 17 007 Teil 2 gebildet
worden. An den Kurznamen bzw. die Werkstoffnummer
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sind die Kennbuchstaben fir den Behandlungszustand
bei der Lieferung nach der Tabelle 3 anzuhéngen.

Beispiel:
Stahl 67 SiCr 5, Werkstoffnummer 1.7103, im kaltge-
walzten + weichgegliihten Zustand (G):

67 SiCr 5 G oder 1.7103 G

7.2 Norm-Bezeichnung

Die Norm-Bezeichnung fiir kaltgewalzte Stahlbander nach
dieser Norm ist unter Bericksichtigung der MaBnorm
DIN 1544 entsprechend folgendem Beispiel zu bilden:

Bezeichnung eines Stahlbandes fiir Federn aus einem
Stahl mit dem Kurznamen 67 SiCr 5 (bzw. der Werkstoff-
nummer 1.7103), kaltgewalzt + weichgegliht (G) und
der Anforderungsklasse 5 nach DIN 17 222, von 1,5 mm
Dicke mit Regelabweichungen fiir die Nenndicke:

Band DIN 1544 - 67 SiCr5G -5

DIN 17 222 - 1,5

oder Band DIN 1544 — 1.7103G -5
DIN17222-15

7.3 Bestellbezeichnung

In der Bestellung sind die Mengen, die Erzeugnisform,
die MaRBnorm, der Kurzname oder die Werkstoffnummer
der gewiinschten Stahlsorte, der Lieferzustand, die Anfor-
derungsklasse, die Nummer dieser Norm und die MaBe
anzugeben.

Beispiel:

20 t kaltgewalztes + weichgegliihtes Band (G) von 1,5 mm
Dicke mit Regelabweichungen fiir die Nenndicke, 200 mm
Breite mit Naturwalzkanten (NK), in Staben in Herstell-
langen von 4000 mm mit Regelabweichungen fiir die Ge-
radheit der Langskanten, nach DIN 1544, aus einem
Stahl mit dem Kurznamen 67 SiCr 5 bzw. Werkstoff-
nummer 1.7103, Anforderungsklasse 5 nach DIN 17 222:

20 t Band DIN 1544 — 67 SiCr5G -5

DIN 17 222 - 1,5 X 200 NK X 4000
oder 20 t Band DIN 1544 — 1.7103 G -5

DIN 17 222 - 1,5 X 200 NK X 4000

8 Anforderungen
8.1 @ Herstellverfahren

Wird bei der Bestellung nichts anderes vereinbart, bleiben
die Erschmelzungsart des Stahles und das
Formgebungsverfahren desErzeugnisses dem
Hersteller iiberlassen. Die Erschmelzungsart des Stahles
mull jedoch dem Besteller auf Wunsch bekanntgegeben
werden.

8.2 Anforderungsklassen

8.2.1 Die Stahle nach dieser Norm werden in einer der
Anforderungsklassen (Kombination von Giite-
anforderungen) nach Tabelle 4 geliefert.

8.2.2 @ Der Behandlungszustand bei der Lieferung
(siehe Tabelle 3) und die Anforderungskiasse (siehe
Tabelle 4) sind bei der Bestellung zu vereinbaren.

8.3 @ Schmelzentrennung

Bei Bandern, die im kaltgewalzten + geharteten + ange-
lassenen Zustand (H + A) zu liefern sind, kann bei der
Bestellung eine nach Schmelzen getrennte Lieferung

vereinbart werden. In allen ander Fallen (G upd
G 5 K) missen die Binder rach LAQAMIMERES
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8.4 Chemische Zusammensetzung

8.4.1 Die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse muB den Angaben in Tabelle 1
entsprechen (siehe Abschnitt 8.4.3).

8.4.2 @ Fir alle Lieferungen entsprechend der An-
forderungsklasse 1 sowie fiir samtliche Lieferungen im
kaltgewalzten + weichgeglihten Zustand (G) kann bei
der Bestellung der Nachweis vereinbart werden, daR
die Stickanalyse mit den in Tabelle 2 aufge-
filhrten zuldssigen Abweichungen gegeniiber den in
Tabelle 1 aufgefiihrten Grenzwerten fiir die Schmelzen-
analyse eingehalten worden ist.

8.4.3 Fir Bander, die kaltgewalzt + weichgegliiht + kalt-
gewalzt (G + K) oder kaltgewalzt + gehartet + angelassen
(H + A) zu liefern sind und entsprechend der Anforde-
rungskiasse 5 bestellt werden, sind die mechanischen
Eigenschaften im Lieferzustand fiir die Abnahme maR-
gebend. Werden jene Werte eingehalten, so darf die
Schmelzenanalyse geringfiigig von den in Tabelle 1 auf-
gefiihrten Grenzwerten abweichen.

8.5 Mechanische Eigenschaften

8.5.1 Fiir den kaltgewalzten + weichgegliihten Zustand
(G) gelten 1) (siehe auch Abschnitte 8.5.4 und 8.5.5) die
nachfolgenden Angaben.

8.5.1.1 Bei Bestellung der Anforderungsklassen 5 und
ba die Zugfestigkeits- und Bruchdehnungswerte in
Tabelle 5.

8.5.1.2 Bei Bestellung der Anforderungsklasse 5a zu-
satzlich die in Tabelle 5 angegebenen Biegedorndurch-
messer, bis zu denen beim Faltversuch sich die Proben
quer bzw. lings zur Walzrichtung um 180° bzw. 90°
biegen lassen miissen, ohne daR Risse auftreten.

8.5.2 @ Fiir den kaltgewalzten + weichgegliihten + kalt-
gewalzten Lieferzustand (G + K) sind bei Bestellung der
Anforderungsklasse 5 die einzuhaltenden Werte der Zug-
festigkeit und Bruchdehnung zu vereinbaren 1) (siehe
auch Abschnitte 8.5.4 und 8.5.5).

8.5.3 @ Fir den kaltgewalzten + geharteten + ange-
lassenen Lieferzustand (H + A) gelten bei Bestellung der
Anforderungsklasse 5 die Zugfestigkeitswerte nach Ta-
belle 6, wobei innerhalb der dort angegebenen Bereiche
fiir die Lieferung eine engere, mindestens aber 200 N/mm?2
betragende Zugfestigkeitsspanne vom Besteller bei der
Bestellung entsprechend seinen Erfordernissen beliebig
festgelegt werden kann.

8.5.4 @ Bei Bestellung der Anforderungsklasse 5 oder
ba kann fir die Streuung der Zugfestigkeit bzw. der
Harte innerhalb einer Rolle ein Hochstwert bei der
Bestellung vereinbart werden.

855 Im kaltgewalzten + weichgegliihten (G) oder
kaltgewalzten + weichgegliihten + kaltgewalzten (G + K)
Zustand zu lieferndes Band muB durch Harten und An-
lassen unter den in Tabelle 8 angegebenen Bedingungen
auf die in Tabelle 6 bzw. Tabelle 7 angegebenen Zug-
festigkeits- bzw. Hartewerte zu bringen sein (siehe je-
doch FuBnote 2 in Tabelle 7). Tabelle 8 enthalt dariiber
hinaus Anhaltsangaben fiir die nach Harten unter den in
Tabelle 8 angegebenen Bedingungen zu erwartenden
Mindesthartewerte.

856 Der Elastizitatsmodul der Stdhle be-
tragt rund 206 kN/mm2, der Schubmodul rund
78 kN/mm?2.
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8.6 Oberflachenbeschaffenheit

8.6.1 Im kaltgewalzten + weichgeglihten (G) oder
kaltgewalzten + weichgegliihten + kaltgewalzten (G + K)
Zustand zu lieferndes Band muB eine blanke, metallisch
reine Oberfldache aufweisen. In dieser Hinsicht
nicht einwandfreie Stellen auf dem ersten inneren und
aulleren Umgang einer Rolle berechtigen jedoch nicht
zur Beanstandung.

8.6.2 @ Kaltgewalztes + gehartetes + angelassenes
(H + A) Band wird je nach Vereinbarung bei der Be-
stellung mit

a) graublauer (GR),

b) blanker (BK),

c) polierter (P) oder

d) polierter und auf Farbe angelassener (P + AF)
Oberflache geliefert.

Anmerkung: Federn fiir héchste Anspriche sollten
maglichst eine polierte Oberfliche aufweisen.

8.6.3 @ Anforderungen an die Oberflachenrauheit sind,
wenn erforderlich, bei der Bestellung besonders zu verein-
baren.

8.7 Randentkohlung

871 Die Entkohlungstiefe (siehe Abschnitt
9.5.5) darf bei der Priifung nach den Abschnitten 9.4.2
und 9.5.5 die nachfolgenden Werte je Breitseite nicht
iiberschreiten.

Bei Stahlen mit einem zulassigen Hochstgehalt (in Gew.-%)
an Phosphor und Schwefel von jeweils =0,035 %

mit Silicium legiert .. ... .... = 3 % der Banddicke,
sonstige . ............... = 2 % der Banddicke,
bei Stahlen mit einem zulassigen Hochstgehalt an Phos-
phor und Schwefel von jeweils

S004A5 % v cuon o s e s as = 4 % der Banddicke
(siehe auch Abschnitt 8.7.3).

8.7.2 Die Stdhle diirfen keine Auskohlung auf-
weisen, das heilt, sie diirfen keine rein ferritischen Rand-
schichten haben (siehe auch DIN 50 192).

8.7.3 @ Weitergehende Anforderungen beziiglich der
Randentkohlung als in Abschnitt 8.7.1 festgelegt, wie sie
in Sonderfallen, z. B. bei Stahlen fiir besonders hochbe-
anspruchte Federn, angebracht sein konnen, miissen bei
der Bestellung vereinbart werden.

8.8 @ Freiheit von nichtmetallischen Einschlissen

Falls bei den Edelstahlen bestimmte Forderungen an den
héchstzuldssigegn Gehalt an nichtmetal -
lischen Einschliissen gestellt werden, sind bei
der Bestellung dariiber besondere Vereinbarungen zu
treffen.

1YAnmerkung: Die Festigkeitseigenschaften von
kaltgewalztem + weichgeglihtem (G) bzw. kaltge-
walztem + weichgegliihtem + kaltgewalztem (G + K)
Band sind fiir die Weiterverarbeitung wichtig. Je nach-
dem, ob mehr Wert z. B. auf gratfreies Stanzen oder
auf Tiefziehbarkeit und Biegbarkeit gelegt wird, ist
eine hohere oder geringere Harte im kaltgewalzten +
weichgegliihten + kaltgewalzten Zustand (G + K)
oder der kaltgewalzte + weichgegliihte Zustand (G)

zu wihlen. Der Besteller_solite dbi@ @blIMNERES
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9 Priifung
9.1 @® Abnahmeprifungen und Priifbescheinigungen

Bei der Bestellung kann fiir jede Lieferung die Ausstellung
einer Prifbescheinigung nach DIN 50 049
vereinbart werden. Sind entsprechend einer derartigen
Vereinbarung Abnahmeprifungen durchzu-
filhren, so gelten hierfiir die Angaben in den Abschnitten
9.2 bis 9.6.

Die Abnahmepriifungen werden im allgemeinen durch
Sachverstandige des Herstellerwerkes, auf besondere Ver-
einbarung bei der Bestellung aber auch durch werks-
fremde Beauftragte des Bestellers ausgefiihrt.

9.2 Prifeinheit

Fir die Zusammenstellung der Priifeinheiten gelten die
Angaben in Tabelle 9, Spalte 3.

9.3 Prifumfang

9.3.1 @ Wenn bei der Bestellung nicht anders verein-
bart, sind bei Abnahmepriifungen samtliche laut Ab-
schnitt 8.2.1 in der bestellten Anforderungsklasse er-
faBten Anforderungen durch Priifung in dem in Tabelle 9,
Spalte 4 bis 6, angegebenen Umfang nachzuweisen.

9.3.2 @ Wenn in Sonderfillen auch der Nachweis fiir
die Einhaltung der Anforderungen nach den Abschnit-
ten 8.4.2, 8.5.4, 8.5.5, 8.6 oder 8.8 zu erbringen ist, so
sind der Priifumfang und, soweit im folgenden hierzu
Angaben fehlen, alle sonstigen bei der Probenahme, der
Durchfithrung der Prifung und der Beurteilung der Priifer-
gebnisse zu beachtenden Einzelheiten bei der Bestellung
zu vereinbaren.

9.4 Probenahme und Probenvorbereitung

94,1 Die chemische Zusammensetzung
nach der Schmelzenanalyse wird vom Hersteller bekannt-
gegeben.

Wenn eine Stiickanalyse durchzufiihren ist (beachte Ab-
schnitt 9.3.2), so sind die Spane gleichmalig iiber den
ganzen Querschnitt des zu priifenden Erzeugnisses zu ent-
nehmen.

9.4.2 Die Proben fir den Zugversuch bzw. die
Harteprifung den Faltversuch und die
Priiffung auf Randentkoh!lun g sind entsprechend
Bild 1 zu entnehmen.

Fir die Probenvorbereitung gelten die nach-
folgenden Angaben.

9421 Bei den Zugproben die Angaben in
DIN 50 114, wobei in Zweifelsfallen Proben mit 80 mm
MeRlange und moglichst einer Breite von 20 mm zu ver-
wenden sind,

94.22 Bei den Proben fir die Harteprifung
die Angaben in DIN 50 133 Teil 1 und Teil 2, wobei be-
sonders darauf zu achten ist, daB gegebenenfalls vor-
handene entkohite Randschichten durch geeignete MaB-
nahmen entfernt werden,

9423 Bei den Faltproben die Angaben in
DIN 50 111,

9.4.2.4 Bei den Proben zur Prifung auf Randent-
kohlung die Angaben in DIN 50 192 fiir die An-
fertigung von Querschliffen fiir die mikroskopische Prii-
fung, wobei Proben aus nicht kaltgewalzten + gehdr-
teten + angelassenen (H + A) Lieferungen zuvor unter
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nicht zur Ent- oder Aufkohlung fithrenden Bedingungen
von den in Tabelle 8 angegebenen Temperaturen in Ol
zu harten sind,

9.4.2.5 Beiden Proben zur Ermittlungdes Gehaltes
annichtmetallischen Einschlissen die
Angaben in Stahl-Eisen-Prifblatt 1570 — 71 und Stahl-
Eisen-Priifblatt 1570 — 71 Beiblatt 1.

9.4.3 Die allgemeinen Bedingungen fiir die Probenahme
und Probenvorbereitung fiir Stahl sind DIN 1605 Teil 1
zu entnehmen.

9.5 Anzuwendende Priifverfahren

95.1 Die chemische Zusammensetzung
ist nach den vom ChemikerausschuBl des Vereins Deut-
scher Eisenhiittenleute angegebenen Verfahren 2) zu er-
mitteln.

952 Der Zugversuch ist nach DIN 50 145
durchzufiihren.

953 Die Harteprifung nach Vickers ist nach
DIN 50 133 Teil 1 und Teil 2 durchzufiihren. (Beachte
Anmerkung zu Bild 1 unter e.)

95.4 Der Faltversuch ist nach DIN 50 111
durchzufiihren.

9.56.5 Die Prifung der Randentkohlung ist
mikroskopisch nach DIN 50 192 an der oberen und
unteren Lingskante der Schlifffliche durchzufiihren (be-
achte Anmerkung zu Bild 1 unter e). Als Entkohlungs-
tiefe ist die Dicke der Schicht zu werten, in der noch
Ferrit, wenn auch nur in einzelnen Kornern, im Gefiige
auftritt.

9.5.6 Die Ermittlung des Gehaltes an nicht-
metallischen Einschliissen erfolgt nach
Stahl-Eisen-Priifblatt 1570 — 71 und Stahl-Eisen-Priif-
blatt 1570 — 71 Beiblatt 1.

9.6 Wiederholungspriifungen

9.6.1 Ist das ungeniigende Ergebnis einer Prifung offen-
sichtlich auf priiftechnische Mangel oder auf fehlerhafte
Herstellung einer Probe, die aber nicht von Mangein des
Stahles selbst herrithren darf, zuriickzufiihren, so ist das
Fehlergebnis bei der Entscheidung iiber die Erfiillung der
Anforderungen aufler Betracht zu lassen und der ent-
sprechende Versuch zu wiederholen.

9.6.2 Ist das ungeniigende Ergebnis einer Priifung auf
eine nicht ordnungsgemale Warmebehandiung zuriickzu-
fiihren, so kann erneut warmebehandelt werden, worauf
die ganze Priifung der Priifeinheit zu wiederholen ist.

9.6.3 Sofern die Ergebnisse einer ordnungsgeméiRen
Priifung den vorgeschriebenen Anforderungen nicht ge-
niigen, kann eine Wiederholungspriifung durchgefiihrt
werden, und zwar fiir jede nicht geniigende Priifung zwei
weitere Priifungen an einem anderen Probestiick derselben
Priifeinheit. Probestiicke mit nicht geniigenden Ergeb-
nissen sind auszuscheiden.

2) Anmerkung: Handbuch fiir das Eisenhiitten-

laboratorium, Band 2: Die Untersuchung der metal-
lischen Stoffe, Diisseldorf 1966;

Band 5 (Erganzungsband): A 4.1 — Aufstellung

empfohlener Schiedsverfahren, mmw
fahren, C — AnalysenverTatian, lage:
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