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September 1980

Walzlagerstahle
Technische Lieferbedingungen 17 230

DIN

Ball and roller bearing steels; Technical terms of delivery

Aciers pour paliers a rouleaux; Conditions techniques de livraison

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm ISO 683/XVIl-1976 und der von der Europédischen Gemeinschaft fiir Kohle und Stahl herausgegebenen EURO-

NORM 94 -73 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

Diese Norm umfaBt die fiir Teile von Walzlagern (Kugeln,
Rollen, Nadeln, Ringe und Scheiben) lblicherweise ver-
wendeten Stdhle. Sie gilt fiir die in Tabelle 1 angegebenen
Stahisorten sowie die in Tabelle 2 aufgefiihrten Erzeug-
nisformen und Wai&rmebehandlungs- und Oberflachen-
zustande.

2 Mitgeltende Normen und Unteriagen

DIN 1605 Teil1 Werkstoffprifung; Mechanische Pri-
fung der Metalle; Allgemeines und

Abnahme

DIN 5401 Wailzlagerteile; Kugeln

DIN 50 049 Bescheinigungen liber Werkstoff-
prufungen

DIN 60 115 Prifung metallischer Werkstoffe;

Kerbschlagbiegeversuch

DIN 50 133 Teil 1 Priifung metallischer Werkstoffe;
Harteprifung nach Vickers; Prufkraft-
bereich 49 bis 980 N (5 bis 100 kp)

DIN 50 145 Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch

DIN 50 191 Prifung von Eisenwerkstoffen; Stirn-
abschreckversuch, Probenlange
100 mm, Probendurchmesser 25 mm

DIN 50 192 Ermittlung der Entkohiungstiefe

DIN 50 351 Prifung metallischer Werkstoffe;
Hartepriifung nach Brinell

Euronorm 79 Benennung und Einteilung von Stahl-
erzeugnissen nach Formen und Ab-
messungen

Euronorm 103-71 Mikroskopische Ermittlung der Ferrit-
oder AustenitkorngréBe von Stadhlen

Stahl-Eisen-Priifblatt 1520 ') Mikroskopische Prifung
der Carbidausbildung in Stahien mit
Bildreihen

Stahl-Eisen-Priifblatt 1570 ') Mikroskopische Priifung
von Edelstdhlen auf nichtmetallische
Einschliisse mit Bildreihen

Stahl-Eisen-Priifblatt 1570 Beibiatt 1 ') Mikroskopische
Priifung von Edelstéhlen auf schmale
langgestreckte nichtmetallische Ein-
schliisse

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

Arbeitsausschu8 Wélzlager (AWL) im DIN _m-umgnm

Handbuch fiir das Eisenhitteniaboratorium '): Bd. 2: Die
Untersuchung der metallischen Stoffe;
Disseldorf, 1966; Bd. 5 (Erganzungs-
band): A4.1 ~ Aufstellung empfohlener
Schiedsverfahren, B - Probenahme-
verfahren, C - Analysenverfahren,
jeweils letzte Auflage

Siehe auBerdem die MaBnormen in Anhang A.

3 Begriffe
3.1 Wailzlagerstihle

Wailzlagerstahle sind Stahle fiir Teile von Waizlagern, die
im Betrieb vor allem hohen ortlichen Wechselbeanspru-
chungen und VerschieiBwirkungen unterliegen. Sie weisen
im Gebrauchszustand - zumindest in der Randzone - ein
Hartungsgefuge auf.

3.2 Erzeugnisform

Fir die Erzeugnisformen gelten die Begriffsbestimmungen
in Euronorm 79.

3.3 Warmebehandlung

Fir die in dieser Norm erwdhnten Arten der Warme-
behandlung gelten die Begriffsbestimmungen und Fach-
ausdriicke in DIN 17 014 Teil 1.

4 MaBe und zuldssige MaBabweichungen

4.1 Fiur die NennmaBe und die zulassigen MaBabwei-
chungen kommen die in Anhang A angegebenen Normen
in Betracht.

4.2 @ In den Fillen, bei denen in Anhang A keine Norm
fir das betreffende Erzeugnis aufgefiihrt ist, sind die
zulassigen MaBabweichungen bei der Bestellung zu ver-
einbaren.

4.3 In Zweifelsféllen ist bei geschiltem und geschliffe-
nem Rundmaterial zur Aufdeckung von von der Rundheit
abweichenden ungeradzahligen vieleckigen Querschnit-
ten (,Gleichdicke") die in DIN 5401 beschriebene Drei-
punktmessung anzuwenden,

1) Verlag Stahleisen mbH, Postfach 8229,
4000 Diisseldorf 1

Fortsetzung Seite 2 bis 15
Eriduterungen Seite 16 und 17
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5 Gewichtserrechnung
und zuléssige Gewichtsabweichungen
8.1 Bei einer Errechnung des Nenngewichtes von

Erzeugnissen werden folgende Werte der Dichte zugrunde-
gelegt:

- durchhirtende Stahle 7.85 kg/dm®
- Einsatzstahie 7.85 kg/dm?
- Vergitungsstahle 7,85 kg/dm?
- nichtrostende Stihie 7.7 kg/dm®
- warmharte Stahle
80 MoCrV 42 16, X 82 WMoCrV 6 5 4 8,1 kg/dm?
X 75WCrv 184 1 8,7 kg/dm®

5.2 @ Die zuldssigen Abweichungen im Gewicht der
Bestellmenge konnen bei der Bestellung vereinbart
werden.

6 Sorteneinteilung
6.1 Stahisorten

6.1.1 Bei den in dieser Norm aufgefiihrten Stahlsorten
handelt es sich um Edelstihle.

Die Stahle sind in folgende Gruppen unterteilt (siehe
Tabelle 1):

a) Stahle mit =1%C und etwa 0,5 bis 2% Cr - diese
werden im folgenden als durchhartende Stidhie be-
zeichnet,

b) Einsatzstahle,

c) Vergitungsstahle (die vorwiegend zum Randschicht-
harten verwendet werden),

d) nichtrostende Stahle,

e) warmharte Stahle.

6.1.2 Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des
Bestellers.

6.2 Erzeugnisformen und Behandlungszustande

Die fir die Stahle nach dieser Norm hauptséachlich in
Betracht kommenden Erzeugnisformen und Behandlungs-
zustinde bei der Lieferung sind Tabelle 2 zu entnehmen.

7 Bezeichnungen

7.1 Bezeichnung der Stahisorten
und der Behandlungszustande

Die Kurznamen sind nach den Erlauterungen zum DIN-
Normenheft 3, Ausgabe 1976, Abschnitt 2.1.2.1 und
2.1.2.2, die Werkstoffnummern nach DIN 17 007 Teil 2
gebildet worden. An den Kurznamen bzw. die Werkstoff-
nummer ist gegebenenfalls der Kennbuchstabe fiir den
Behandlungszustand nach Tabelle 2 anzuhédngen.

Beispiel 1:

Stahl 100 Cr 6, Werkstoffnummer 1.3505, im Zustand
.gegliiht auf kugelige Carbide* (GKZ):

100 Cr6 GKZ
oder

1.3505 GKZ

7.2 Bestellbezeichnung

In der Bestellung sind in nachstehender Reihenfolge die
Menge, die Erzeugnisform, die MaBnorm, der Kurzname
oder die Werkstoffnummer der gewiinschten Stahisorte,
der Behandlungszustand bei der Lieferung und die MaBe
anzugeben.
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Beispiel 2:

20t Rundwalzdraht nach DIN §9 115, aus einem Stahl
mit dem Kurznamen 100 Cr 6 bzw. der Werkstoffnummer
1.3505, im Zustand ,gegliiht auf kugelige Carbide“
(GKZ) vom Durchmesser d = 10 mm und der MaBgenau-
igkeit B:

20t Draht DIN 59 115-100Cr6 GKZ-10B
oder
20t Draht DIN 59 115-1.3505 GKZ-108B

Falls eine andere Oberflaichenausfilhrung als ,warm-
geformt" gewiinscht wird, ist dies ebenfalls in der Bestel-
lung anzugeben.

8 Anforderungen

8.1 @ Erschmelzungs-
und Formgebungsverfahren

Wenn bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wird,
bleiben die Erschmelzungsart des Stahles und das Form-
gebungsverfahren des Erzeugnisses dem Hersteller uber-
lassen. Die Erschmelzungsart des Stahles muB jedoch
dem Besteller auf Wunsch bekanntgegeben werden. Der
Stahl 80 MoCrV 42 16 ist nach dem Vakuum-Umschmelz-
oder dem Elektro-Schlacke-Umschmelzverfahren oder
einem gleichwertigen Verfahren zu erschmelzen.

8.2 Erzeugnisform, Behandlungszustand,
Oberflachenausfiihrung und Schmelzen-
trennung

8.2.1 Die Erzeugnisse miissen den Angaben in der
Bestellung fiir Erzeugnisform, Behandlungszustand bei
der Lieferung und Oberflachenausfiihrung entsprechen.

8.2.2 @ Die Stiahle sind, wenn nicht anders vereinbart,
nach Schmelzen getrennt zu liefern.

8.3 Chemische Zusammensetzung, Hartbarkeit
und mechanische Eigenschaften

8.3.1 Die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse muB Tabelle 1 entsprechen. Wenn
jedoch bei der Bestellung der Nachweis bestimmter
Hartbarkeitskennwerte vereinbart wurde, so sind diese
fur die Abnahme maBgebend. In diesen Fallen darf die
Schmelzenanalyse geringfiigig von den in Tabelle 1 aufge-
flihrten Grenzwerten abweichen.

Der Besteller ist von den Abweichungen der chemischen
Zusammensetzung der Schmelze gegeniiber den Grenz-
werten in Tabelle 1 zu unterrichten.

8.3.2 @ Bei der Bestellung kann der Nachweis verein-
bart werden, daB die Stiickanalyse mit den in Tabelle 3
angefiihrten zuldassigen Abweichungen von den Grenz-
werten fir die Schmelzenanalyse (siehe Tabelle 1) einge-
halten worden ist.

8.3.3 Fiur die verschiedenen Behandlungszustinde bei
der Lieferung gelten die Hartewerte nach Tabelle 5.

8.3.4 Fiir die Grenzwerte der Harte im Stirnabschreck-
versuch geiten die Angaben der Tabelle 4. Fir die Harte-
temperaturen im Stirnabschreckversuch gelten die
Angaben in Spalte 2 von Tabelie 11.

8.3.5 Die in Tabelle 6 aufgefiihrten Werte der mechani-
schen Eigenschaften an vergiiteten Querschnitten gelten
fiir Proben, die bei Rundstaben in Walzrichtung_ent-

nommen sind. ocuments
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@ Fiir andere Querschnittsformen sind der vergleichbare
Durchmesser, die Probenentnahmestelle, die Proben-
richtung und die einzuhaltenden Werte nétigenfalls bei
der Bestellung zu vereinbaren.

8.4 Technologische Eigenschaften

8.4.1 Scherbarkeit

Unter zweckmaBigen Bedingungen (Vermeidung ortlicher
Spannungsspitzen, Vorwarmen, Messer mit angepaBtem
Profil, genaue Fuhrung des Werkstiickes und Anpassen
des Scherspaltes) sind die Stahlsorten nach dieser Norm
in den hierfiir jeweils als geeignet genannten Behand-
lungszustéanden scherbar.

® Bei den Einsatzstahlen und den Vergiitungsstahlen kann
der Zustand ,behandelt auf Scherbarkeit* (C) bei der
Bestellung besonders vereinbart werden (siehe auch
FuBnote 2 in Tabelle 2).

@ Fiir die durchhartenden Stahle sind, falls erforderlich,
die einzuhaltenden Hartewerte und die Anforderungen
an das Gefiige zu vereinbaren.

Bei den nichtrostenden und den warmharten Stahlen ist
Scherbarkeit im aligemeinen nur im Zustand nach Gliihen
auf kugelige Carbide (GKZ) gegeben. Fiir diesen Zustand
vorgegebene Hiartewerte siehe Tabelle &.

8.4.2 Bearbeitbarkeit bei spanender Formgebung

Als Ausgangszustand fir eine spanende Formgebung
kommt der Zustand ,gegliiht auf kugelige Carbide" (GKZ)
und, bei Einsatzstahlen, auch ,warmebehandelt auf
bestimmte Zugfestigkeit® (BF) sowie ,warmebehandeit
auf Ferrit-Perlit-Gefiige" (BG) in Betracht.

8.4.3 Kaltumformbarkeit

Fiir eine Kaltumformung (hauptsachlich Kaltpressen) der
Einsatzstahle und der durchhartenden Stahle kommt vor-
wiegend der Behandlungszustand ,gegliht auf kugelige
Carbide" (GKZ) (siehe Tabelle 5) in Betracht.

8.5 Gefiige

8.5.1 AustenitkorngroBe der Einsatzstihle

und der Vergiitungsstéhle
Die Stahle mussen feinkdrnig sein, d. h., ihr Gefliige muB
grundsétziich aus Koérnern entsprechend den GroBen-
kennzahlen > 5 bestehen. Jedoch sind bei der Nach-
prifung nach EURONORM 103 - 71, Abschnitte 3.5.1 und
3.5.3, vereinzelte Kérner der GroBen 4 und 3 noch zulassig.

Anmerkung: Eine DIN-Norm mit entsprechenden
Angaben ist in Vorbereitung.

8.5.2 Carbidausbildung

Bei Lieferungen in den Behandlungszustanden ,gegluht
auf kugelige Carbide" (GKZ) und ,gegliiht auf kugelige
Carbide + kalt geformt* (GKZ + K) miissen die Carbide
bei den durchhartenden Wilzlagerstahlen kugelig einge-
formt, bei den nichtrostenden und bei den warmharten
Wilzlagerstahlen weitgehend kugelig eingeformt sein.
Die Einsatzstahle diirfen in diesen Zustanden unvollstan-
dig eingeformte Carbide (Perlit) aufweisen.

® Anforderungen hinsichtlich CarbidgroBe, Perlitanteil,
Carbidnetzwerk, Carbideinformung und Carbidzeiligkeit
sind, wenn erforderlich, bei der Bestellung auf Grundlage
des Stahl-Eisen-Priifblattes 1520 ') zu vereinbaren.

8.6 Nichtmetallische Einschiiisse
Die Stahle miissen einen hohen Reinheitsgrad aufweisen.

1) Siehe Seite 1
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Die dafir maBgebenden Summenkennwerte K nach
Stahl-Eisen-Prifblatt 1570 ') sind in Tabelle 7 aufgefiihrt.
Bei den lufterschmolzenen durchhéartenden Walzlager-
stahlen werden Oxide und Sulfide bewertet, bei den
Einsatz- und Vergutungsstahlen nur die Oxide.

® Fiir die nichtrostenden und die warmharten Stahle
sowie fur alle nicht an Luft erschmolzenen Stédhle sind
die diesbeziiglichen Anforderungen nétigenfalls bei der
Bestellung zu vereinbaren.

8.7 Oberflaichenbeschaffenheit

8.7.1 Alie Erzeugnisse miissen eine sachgerechten Her-
stellungsbedingungen geméaBe Oberfliche haben.

8.7.2 Geschilte, geschliffene oder in anderer Weise
spanend bearbeitete Blankstahlerzeugnisse miissen frei
von Oberflachenfehiern und Randentkohlung sein. Die
mitunter bestellte Oberflachenausfiihrung ,walzgeschalt*
zahit nicht als Blankstahl.

® Wenn die naturgemaB auftretenden Oberflachen-
verfestigungen und die Rauheit dem Verwendungszweck
nicht entsprechen, konnen bei der Bestellung Sonder-
vereinbarungen Uber den Lieferzustand getroffen werden.

Von der spanenden Bearbeitung herriihrende, durch das
Verfahren bedingte Unebenheiten der Oberfliche (z. B.
Riefen in Querrichtung der Stabe) sind, soweit sie inner-
halb der zulassigen MaBabweichungen liegen, nicht als
Oberflachenfehler zu werten.

8.7.3 Walzdraht, gewalzter Stabstahl
und Blankstah! gezogen
8.7.3.1 Durchhéartende, nichtrostende
und warmharte Stéahle
Fur die zuldssige Tiefe von Oberflachenrissen und Rand-
entkohlung geiten die Angaben in Tabelie 8 und Bild 1.

8.7.3.2 Einsatzstahle

und Vergitungsstahle
Fur die zuldssige Tiefe von Oberflachenrissen und Rand-
entkohlung gelten die Angaben in Tabelle 9 und Bild 1.

8.7.4 @ Fiir andere Erzeugnisformen, Oberflachenaus-
fuhrungen und MaBe als nach Tabelle 8 und 9, wie zum
Beispiel geschmiedeter Stabstahl, sind die Anforderungen
an die Oberflichenfehlertiefe und/oder Randentkohlung
gegebenenfalls bei der Bestellung zu vereinbaren.

9 Warmebehandlung

Fir die Wiarmebehandlung gelten die Angaben in
Tabelle 11.

10 Priifung
10.1 @ Abnahmepriifungen

Der Hersteller hat nach eigenem Ermessen und in eigener
Verantwortung alle erforderlichen MaBnahmen seiner
Fertigung und Prifung zu treffen, um das Einhalten der
Anforderungen nach Abschnitt 8 sicherzustellen.

Der Besteller kann bei der Bestellung Abnahmepriifungen
fir dafiir in Betracht kommende Anforderungen nach
Abschnitt 8 vereinbaren. Diese Abnahmepriifungen wer-
den im allgemeinen durch Sachverstindige des Liefer-
werkes, nach besonderer Vereinbarung bei der Besteliung
durch werksfremde Beauftragte des Bestellers ausge-
fiihrt. Sofern nichts anderes vereinbart wurde, gelten fir
die Abnahmeprifungen die Festlegungen in den Abschnit-
ten 10.2 bis 10.4. Auch wenn keine Abnahmepriifungen
vereinbart wurden, muB die Lieferung den Anforderungen
nach Abschnitt 8 entsprechan rBOCUﬁ'len!tq'S
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10.2 Priifeinheit, Priifumfang,
Probenahme und Priifverfahren

Hierfur gelten die Angaben in Tabelle 10.

10.3 Wiederholungspriifungen

Hierfur gelten die Festlegungen in DIN 17 010 (z. Z. noch
Entwurf).

10.4 @ Priifbescheinigungen

Prifungen im Zusammenhang mit Lieferungen von
Stiahlen nach dieser Norm werden durch Bescheinigungen
nach DIN 50 049 bescheinigt. Die Art der Bescheinigung
muB bei der Bestellung vereinbart werden.

11 @ Kennzeichnung

Die Erzeugnisse sind mit dem Zeichen des Herstellers,
dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer der Stahl-
sorte, der Schmelzennummer und, falls dies bei der
Bestellung besonders vereinbart wurde, dem Behand-
lungszustand sachgemaB zu kennzeichnen.

12 Beanstandungen?)

12.1 AuBere und innere Fehier diirfen nur dann bean-
standet werden, wenn sie eine der Stahlsorte und Erzeug-
nisform angemessene Verarbeitung und Verwendung
mehr als unerheblich beeintrachtigen.

12.2 Der Besteller muB dem Lieferer Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung der Beanstandung zu
iiberzeugen, soweit moglich durch Vorlage des beanstan-
deten und von Belegstiicken des angelieferten Werk-
stoffes.

Fehlertiefe in mm

.......
xxxxxxxxxxxxxxxxxx

0.1 g
=2 5

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Durchmesser in mm

Bild 1. Kennzeichnung der OberflachenriBtiefen-Kiassen
A, BundC

2) Erlauterungen zu dieser Beanstandungsklausel in
Gitenormen fiir Eisen und Stahi siehe Erlauterungen
zu DIN 17 010.

FuBnoten zur Tabelle 1.

'} Indieser Tabelle nicht aufgefiihrte Elemente durfen dem Stahl auBer zum Fertigbehandeln der Schmelze nicht absichtlich
zugesetzt werden. Es sind alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr soicher Elemente aus dem Schrott
oder anderen bei der Herstellung verwendeten Stoffen zu vermeiden; Gehalte an Begleitelementen sind jedoch zulassig,
sofern die angegebenen Werte der mechanischen Eigenschaften und der Hartbarkeit eingehalten werden und die
Verwendbarkeit des Erzeugnisses nicht beeintrachtigt wird.

2) Bei unter Vakuum erschmolzenem oder umgeschmolizenem Stahi darf die untere Grenze des Mangangehaltes gering-
fugig unterschritten werden.

3) Bei Erschmelzen oder Umschmelzen unter Vakuum oder Umschmelzen nach dem Elektroschiackenverfahren sollen
die Gehalte an Phosphor und Schwefel je < 0,015 % sein.

4) @ Bei der Bestellung kann ein niedrigerer Kohlenstoffgehait vereinbart werden.

5) @ Bei der Bestellung kann auch ein C-Gehalt von 0,95 bis 1,10 % vereinbart werden.

¢) @ Wenn bei der Bestellung nicht anders vereinbart, darf die untere Grenze des Siliciumgehaltes unterschritten werden.
7) @ Nach Absprache zwischen Besteller und Hersteller kann der Stahl mit hoherem Hochstgehalt an Schwefel bestellt

werden.
Documents

8) Diese Sorte wird immer nach Sonderverfahren erschmolzen.
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