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Juli 1976

Warmfeste und hochwarmfeste Werkstoffe
fur Schrauben und Muttern

Giitevorschriften

DIN
17 240

Creep resisting materials for bolts and screws for service at elevated

and at high temperatures; quality specifications

Ersatz fiir DIN 17 240 Teil 1 und Teil 2

Matériaux résistant au fluage pour boulons et écrous employés a

températures élevées et supérieures; prescriptions de qualité

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

lung zu treffen sind oder getroffen werden kénnen.

1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir Stibe und Draht bis zu den in
Tabelle 4 angegebenen Abmessungen aus den Werkstof-
fen nach Tabelle 1. Die Werkstoffe werden in der Regel
fir Schrauben und Muttern nach DIN 267 Teil 13
— Schrauben, Muttern und dhnliche Gewinde- und Form-
teile; Technische Lieferbedingungen; Schrauben und
Muttern vorwiegend aus kaltzihen oder warmfesten
Stahlen — bei Temperaturen iiber etwa 300 °C bis zu den
in Tabelle 4 fiir den Dauerbetrieb als Anhalt angegebenen
hochsten Betriebstemperaturen verwendet. Diese Tempe-
raturen konnen iiberschritten werden, sofern die Werk-
stoffeigenschaften fiir die Betriebsbeanspruchung aus-
reichen. MaBgebend ist die Gesamtbeanspruchung des
Werkstoffes durch Temperatur, mechanische Belastung
und umgebende Medien wihrend der vorgesehenen
Betriebszeit.

1.2 Fiir Schrauben und Muttern, die bei Temperaturen

unter 300 °C verwendet werden, wird auf die Stihle nach

DIN 1651 Automatenstdhle, Technische Lieferbedin-
gungen

DIN 1654 Gezogene Stdhle fiir kalt zu formende
Schrauben; Giitebedingungen (Neuausgabe
in Vorbereitung)

DIN 17 100 Aligemeine Baustiihle, Giitevorschriften

DIN 17 111 Kohlenstoffarme unlegierte Stihle fiir
Schrauben, Muttern und Niete, Giitevor-
schriften

DIN 17 200 Vergiitungsstiihle, Giitevorschriften

DIN 17 210 Einsatzstihle, Giitevorschriften

DIN 17 440 Nichtrostende Stéhle, Giitevorschriften

Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 550
Stahle fiir grofere Schmiedestiicke

verwiesen.

2 Begriffe

2.1 Im Sinne dieser Norm gelten als warmfest solche
Werkstoffe, die gute mechanische Eigenschaften unter
langzeitiger Beanspruchung, unter anderem hohe Zeit-
dehngrenzen und Zeitstandfestigkeiten sowie einen guten
Relaxationswiderstand (siehe Abschnitt 2.2) bis zu Tem-
peraturen von =~ 540 °C aufweisen, als hochwarmfest
solche Stihle und Legierungen, fiir die das gleiche bis
~ 800 °C zutrifft.

2.2 Als Relaxation wird die Verringerung der Vorspan-
nung von Schrauben infolge des Kriechens des Werk-
stoffes bezeichnet. Zur Kennzeichnung des Relaxations:
widerstandes der Werkstoffe wird in dieser Norm die
Restspannung angegeben, auf die die zu einer Anfangs-
dehnung e5 gesamt fuhrende Anfangsspannung o nach
einer bestimmten Beanspruchungsdauer, z.B. 1000,
10 000 oder 30 000 Stunden abgefallen ist (siehe Ta-
belle 10).

2.3 Fachbegriffe und -ausdriicke der Wirmebehandlung
von Eisenwerkstoffen siehe DIN 17 014 Teil 1.

3 MaRe und zulissige Maabweichungen

3.1 Fiir die Erzeugnisse aus den Werkstoffen nach dieser
Norm kommen die am SchluB dieser Norm aufgefiihrten
MaBnormen in Betracht, jedoch sind bei den Werkstoffen
X 22 CrMoV 12 1 bis NiCr20TiAl (siehe Tabelle 1) nicht
alle in den erwihnten MaBnormen aufgefiihrten Mafe
lieferbar und nicht alle zuléssigen Abweichungen einhalt-
bar. Gegebenenfalls hat der Hersteller bei der Auftrags-
annahme hierauf hinzuweisen.

3.2 @ Wenn fiir die Erzeugnisse keine MaBnormen be-
stehen, so sind die zuldssigen MaBabweichungen, wenn
erforderlich, bei der Bestellung zu vereinbaren.

Fortsetzung Seite 2 bis 22
Erlduterungen Seite 23 und 24

Fachnormenausschu$ fiir Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Norm
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4 Gewichtserrechnung

und zuliissige Gewichtsabweichungen
4.1 Bei der Errechnung des Nenngewichtes von Erzeug-
nissen sind die in Tabelle 7 angegebenen Dichten zugrun-
dezulegen,

4.2 @® Wenn die zuldssigen Gewichtsabweichungen
nicht genormt sind, so sind sie, wenn erforderlich, bei
-der Bestellung zu vereinbaren.

5 Sorteneinteilung
5.1 Werkstoffe

Diese Norm umfat die in Tabelle 1 angegebenen Stihle
und Legierungen.

5.1.1 Die Auswahl der Werkstoffsorte ist Angelegenheit
des Bestellers. Es empfiehlt sich, den Hersteller zur Bera-
tung hinzuzuziehen.

5.2 Lieferzustand

5.2.1 @ Der Behandlungszustand, in dem der Werk-
stoff geliefert werden soll, ist vom Besteller jeweils
anzugeben. In Tabelle 3 sind die bei der Lieferung der
Werkstoffe iiblicherweise in Betracht kommenden Be-
handlungszustiinde aufgefiihrt. Diese sind nicht in allen
Féllen mit den iiblichen Wirmebehandlungszustinden
der fertigen Schrauben und Muttern (siehe Tabelle 4)
identisch.

5.2.2 Die Werkstoffe sind nach Schmelzen und gegebe-
nenfalls nach Wiarmebehandlungslosen und Abmessungs-
bereichen getrennt zu liefern.

6 Bezeichnung

6.1 Die Kurznamen fiir die Stdhle sind entsprechend
Abschnitt 2.1.2.2 der Erlduterungen zum Normenheft 3
(Ausgabe 1970), die Werkstoffnummern fiir die Stiihle
nach DIN 17 007 Teil 2 und die Werkstoffnummer fiir
die Legierung NiCr20TiAl nach DIN 17 007 Teil 4 gebil-
det worden. An den Kurznamen ist gegebenenfalls der
Kennbuchstabe, an die Werkstoffnummer ist gegebenen-
falls die Anhiingezahl fiir den Behandlungszustand nach
Tabelle 3 anzuhiéngen.

Beispiel fiir Stahl 24 CrMo 5, Werkstoffnummer 1.7258,
im vergiiteten Zustand (V bzw. .05): 24 CrMo 6 V oder
1.7258.05.

Behandlungszustiinde, fiir die gegenwirtig noch keine
Kennbuchstaben und Anhiingezahlen festgelegt sind,
sind in der Bestellung in ausgeschriebenem Wortlaut an-
zugeben 1),

6.2 Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fiir die
Werkstoffsorte und der Kennbuchstabe oder die An-
hingezahl fiir den Behandlungszustand sind an die Kurz-
zeichen fiir das Erzeugnis anzuhiingen, wie in den Be-
zeichnungsbeispielen der Manormen angegeben.

Beispiel:
Bezeichnung eines warmgewalzten Rundstahles mit

65 mm Durchmesser aus der Stahlsorte 24 CrMo 5 im
vergiiteten Zustand (siehe Beispiel in Abschnitt 6.1):

Rund 65 DIN 1013 —24 CrMo 5 V
oder Rund 65 DIN 1013 — 1.7258.05
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7 Anforderungen
7.1 @ Erschmelzungsverfahren

Das Erschmelzungsverfahren bleibt dem Hersteller iiber-
lassen, sofern es bei der Bestellung nicht vereinbart
wurde. Es muB jedoch dem Besteller auf Wunsch bekannt-
gegeben werden.

7.2 Chemische Zusammensetzung

7.2.1 Fiir die bei der Schmelzenanalyse ermittelte che-
mische Zusammensetzung gilt Tabelle 1.

7.2.2 Geringe Abweichungen von den Zusammenset-
zungsgrenzen konnen vom Besteller zugelassen werden,
wenn die Gebrauchseigenschaften nicht mehr als uner-
heblich beeintriichtigt werden.

7.23 @ Dem Besteller ist die chemische Zusammen-
setzung der Schmelze auf Wunsch bekanntzugeben.

7.2.4 @ Bei der Bestellung kann der Nachweis verein-
bart werden, dal die Stiickanalyse mit den in Tabelle 2
angefiihrten zulissigen Abweichungen gegeniiber den in
Tabelle 1 angefiihrten Grenzwerten fiir die Schmelzen-
analyse eingehalten worden ist.

7.3 Mechanische Eigenschaften

7.8.1 Die in den Tabellen 4 und 5 aufgefithrien Werte
der mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur
bzw. hoherer Temperatur werden fiir Léingsproben (siche
Bild 1) aus Stdben und Drihten gew#hrleistet, die in dem
in den Tabellen 4 und 5 aufgefiihrten Wirmebehandlungs-
zustand geliefert wurden (siehe auch Bild 2). In Fillen,
in denen der Lieferzustand (siche Tabelle 3) nicht dem
in Tabelle 4 bzw. 5 angegebenen Wiarmebehandlungszu-
stand entspricht, gelten die Werte dieser Tabellen fiir
Lingsproben, die den Probenabschnitten nach deren
Wirmebehandlung entsprechend den Angaben in Ta-
belle 4 bzw. 5 und Tabelle 8 entnommen wurden.

@® Anmerkung: Werden 2. B. zwecks Werkstoff-
einsparung Querproben fiir die Priifung verwendet, so
kénnen im allgemeinen fiir die Streckgrenze und die Zug-
festigkeit die Werte der Tabelle 4 bzw. 5 der Abnahme
zu Grunde gelegt werden. Fiir die Bruchdehnung, die
Brucheinschniirung und die Kerbschlagarbeit sind in
diesem Fall die einzuhaltenden Werte besonders zu ver-
einbaren (beachte auch Abschnitt 8.3.2). In Zweifelsfal-
len sollten jedoch — auch fiir die Streckgrenze und Zug-
festigkeit — die an Langsproben ermittelten Werte fiir die
Abnahme maBgebend sein.

7.3.2 Anhaltsangaben iiber die Langzeit-Warmfestigkeits-
eigenschaften und die Relaxationseigenschaften der
Werkstoffe sind in Tabelle 9 und 10 bzw. in den Bildern
4 bis 7 enthalten. Die angegebenen Werte sind Mittel-
werte der bisher erfaBten Streubereiche, und zwar bei
den Langzeit-Warmfestigkeitseigenschaften Mittelwerte
fiir glatte und gekerbte Proben. Es kann angenommen
werden, dafl die untere Grenze des Streubereiches der
Zeitstandfestigkeit von glatten und gekerbten Proben um
rund 20 % niedriger liegt als die angegebenen Werte. Die
Werte werden nach Vorliegen weiterer Versuchsergebnisse
von Zeit zu Zeit iiberpriift und unter Umstinden be-
richtigt.

7.3.3 Anhaltsangaben iiber den statischen Elastizitiits-
modul der Werkstoffe in Abhiingigkeit von der Tempera-
tur sind in Tabelle 6 bzw. Bild 3 aufgefiihrt.

1) Siehe hierzu DIN 17 007 Teil 4 (Ausgabe Juli 1963)
— Werkstoffnummern, Hauptgruppen 2 und 3, Nicht-

eisenmetalle — Siehe dort besdiigre WiIteRts

— Anhiingezahlen —und "'ah il 3.
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7.4 Physikalische Eigenschaften
7.4.1 Anhaltsangaben iiber die Dichte, die Wirmeaus-

dehnung, die Wirmeleitfihigkeit und die spezifische
Wirme der Werkstoffe befinden sich in Tabelle 7.

7.5 @ Chemische Eigenschaften

Uber das Verhalten der in dieser Norm behandelten
Stiéihle bei Einwirkung chemisch aktiver Stoffe (Korro-
sion) und insbesondere iiber den Einflufl der Temperatur
auf das chemische Verhalten lassen sich nur von Fall zu
Fall zweckdienliche Angaben machen. Es empfiehit sich
daher gegebenenfalls Riicksprache mit dem Hersteller
unter moglichst genauer Darlegung der jeweiligen Be-
triebsbedingungen.

7.6 Oberflichenbeschaffenheit

7.6.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten
Formgebungsverfahren entsprechende glatte Oberfliiche
aufweisen.

7.6.1.1 Bei Erzeugnissen, die fiir spanende Formgebung
bestimmt sind, diirfen Oberflichenfehler, z, B. Schalen,
Riefen, Uberwalzunfen, Risse und Randentkohlung 2),
innerhalb der Bearbeitungszugabe vorkommen;sie diirfen
mit geeigneten Mitteln beseitigt werden, sofern die Ver-
wendung nicht beeintriichtigt wird.

7.6.1.2 @ Werden bei Erzeugnissen, die fiir spanlose
Formgebung (z. B. Gesenkschmieden oder Stangenziehen)
bestimmt sind, besondere Anspriiche an die Oberfliichen-
beschaffenheit gestellt, so ist dies in der Bestellung aus-
driicklich zu vermerken. In diesem Falle miissen Oberfla-
chenfehler, die bei der Formgebung aufplatzen wiirden,
mit geeigneten Mitteln ausgeebnet werden. Die nach den
MaBnormen zuliissige kleinste Dicke ist jedoch einzuhal-
ten, sie darf nur mit Einverstindnis des Bestellers gering-
fiigig unterschritten werden.

7.6.2 Ausbessern von Oberflichenfehlern durch Schwei-
Ben ist nicht zulissig.

8 Priifung
8.1 @ Ablieferungspriifungen

Der Besteller kann fiir alle Werkstoffe dieser Norm Ablie-
ferungspriifungen vereinbaren, die im allgemeinen durch
Sachverstiindige des Lieferwerkes, auf besondere Verein-
barung bei der Bestellung aber auch durch werksfremde
Beauftragte des Bestellers ausgefiihrt werden. Bei der
Lieferung von Draht in Ringen kommen jedoch iiblicher-
weise keine Ablieferungspriifungen in Betracht.

8.2 Priifumfang

8.2.1 ® Zur Priifung werden die Werkstoffe nach
Schmelzen, Wiarmebehandlungslosen und Abmessungsbe-
reichen (siehe Abschnitt 8.2.1.1) unterteilt, so daB sich
eine oder u. U. mehrere Priifeinheiten ergeben. Soweit in
den Abschnitten 8.2.2 bis 8.2.6 keine Einzelheiten ange-
geben sind, ist der Priifumfang (d. h. die je Priifeinheit zu
entnehmende Anzahl der Proben) bei der Bestellung zu
vereinbaren.

8.2.1.1 In einer Priifeinheit darf der Durchmesser oder
die Schliisselweite des dicksten Erzeugnisses hochstens
das 1,5fache des entsprechenden MaBes fiir das diinnste
Erzeugnis betragen.

8.2.2 @ Falls die Nachpriifung der chemischen Zusam-
mensetzung am Stiick bei der Bestellung vereinbart wird,
ist dabei auch der Priifumfang festzulegen.
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8.2.83 Bei einer Ablieferungspriifung ist die gleichmiiBige
Festigkeit einer Priifeinheit durch Hiirtepriifung oder
— nach Vereinbarung mit dem Besteller oder seinem
Beauftragten — durch ein gleichwertiges anderes Verfah-
ren nachzuweisen.

8.2.3.1 Die Hirtepriifung ist durchzufiihren

a) bei Stiben mit einem Durchmesser iiber 120 mm an
jedem Stab der Priifeinheit.

b) bei Stiben mit einem Durchmesser gleich oder kleiner
als 120 mm an 10 % der Stiibe der Priifeinheit, minde-
stens jedoch an 10 Stiiben oder, wenn die Priifeinheit
weniger als 10 Stiibe umfaBt, an jedem Stab.

Entsprechen die so emmittelten Werte der Hirte der
oberen oder unteren Grenze der vorgeschriebenen Zug-
festigkeitsspanne, wird der Priifumfang auf 20 % erhoht.
Ergeben sich bei der 10- oder 20 %igen Hirtepriifung
Werte, die beiden Grenzen der Zugfestigkeitsspanne ent-
sprechen, sind 100 % der Stiibe zu priifen. Bei der Beur-
teilung der gemessenen Hiirtewerte ist die mittlere Mef3-
unsicherheit nach DIN 50 150 zu beriicksichtigen.

Die fiir die Hiirtemessung vorgesehenen Stiibe sollen bei
nicht kontinuierlicher Wiirmebehandlung gleichmiiig
iiber die Priifeinheit verteilt sein. Bei kontinuierlicher
Wiirmebehandlung ist der ersten Lage von Stiiben eine im
Verhiltnis zum Rest der Priifeinheit erhohte Anzahl von
Proben zu entnehmen.

8.23.2 Bei den zu priifenden Stiben ist jeweils an
einem Ende die Hérte zu messen,.und zwar bei der Hilfte
der Stiibe an dem einen, bei der anderen Hiilfte an dem
anderen Ende.

8.2.3.3 Fiir den Zugversuch ist dem nach Abschnitt
8.2.3.1 ermittelten hirtesten und weichsten Stab jeder
Priifeinheit je eine Probe zu entnehmen.

8.2.4 @ Falls die 0,2-Grenze bei héheren Temperaturen
nachgepriift werden soll, ist der Priifumfang bei der
Bestellung zu vereinbaren. Im allgemeinen wird die 0,2-
Grenze nur an einer Probe je Schmelze und nur bei einer
Temperatur oberhalb Raumtemperatur nachgepriift.

8.2.5 Der Kerbschlagbiegeversuch ist an Proben aus
denselben Stiicken (und Probeabschnitten), aus denen
die Zugproben entnommen werden, durchzufiihren
(siche Abschnitt 8.2.3).

8.2.6 Die legierten Werkstoffe sind einer geeigneten
Priifung auf Werkstoffverwechslung zu unterziehen.

8.3 Probenahme

8.3.1 Fiir die Analyse am Stiick sind Spine gleichmé&Big
iiber den ganzen Querschnitt des zu priifenden Erzeug-
nisses zu entnehmen.

8.3.2 @ Fiir den Zugversuch werden aus den nach Ab-
schnitt 8.2.3.3 herausgegriffenen Stiben Lingsproben so
entnommen, dal die Probenachse bei Stiicken mit Ab-
messungen bis 40 mm in der Liingsachse des Stiickes und .
bei Abmessungen iiber 40 mm um ein Sechstel der Stab-
dicke unter der Oberfliche oder so nahe wie moglich an
dieser Stelle liegt (siche Bild 1). Wenn die Priifung von
Querproben vereinbart wurde (siche Anmerkung zu Ab-
schnitt 7.3.1), so ist die Probenlage bei der Bestellung zu
vereinbaren.

8.3.3 Fiir die Emmittlung der 0,2-Grenze bei hoherer
Temperatur sind die Proben wie fiir den Zugversuch nach
Abschnitt 8.3.2 zu entnehmen.

2) Unter Randentkohlung ist in diesem Zusammenhang

die Summe von Breite der ausgem umié“vs

Breite der abgekohlten Z<1.2 U ve
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8.3.4 Die Proben fiir den Kerbschlagbiegeversuch sind
so zu entnehmen, dafl ihre Lingsachse annihernd so im
Erzeugnis liegt wie die der Zugproben nach Abschnitt
8.3.2. (Beachte Abschnitt 8.5.4.1.)

8.3.5 Die fiir die Versuche zu entnehmenden Proben
und die Stiicke, aus denen die Proben entnommen wur-
den, sind so ausreichend zu kennzeichnen, dal die Zu-
sammengehorigkeit zwischen Probe und Stiick eindeutig
zu erkennen ist.

8.4 Kennzeichnung

Jeder Stab mit einem Durchmesser oder einer Schliissel-
weite iiber 25 mm ist an einem Ende mit der Schmelzen-
nummer, dem Zeichen des Herstellers und dem Kurz-
namen oder der Stoffnummer des Werkstoffes zu ver-
sehen. Bei Stiben mit einem Durchmesser oder einer
Schliisselweite bis 25 mm geniigt die Kennzeichnung
jedes Biindels durch Anhiéngeschild mit den gleichen An-
gaben. Entsprechendes gilt fiir Drahtrollen jeglicher MaGe,

8.5 Anzuwendende Priifverfahren

8.5.1 @ Die chemische Zusammensetzung ist nach den
vom Chemikerausschufl des Vereins Deutscher Eisen-
hiittenleute angegebenen Verfahren 3) zu priifen. Vom
Chemikerausschu8 nicht festgelegte Verfahren sind be-
sonders zu vereinbaren.

8.5.2 Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 durchzufiih-
ren, und zwar mit dem kurzen Proportionalstab von der
MeBlinge Lo = 5 dg nach DIN 50 125.

Die 0,2-Grenze bei Raumtemperatur ist nach DIN 50 145
zu ermitteln.

8.5.3 Die 0,2-Grenze bei hoherer Temperatur ist gege-
benenfalls nach DIN 50 145 zu ermitteln.

8.5.4 Der Kerbschlagbiegeversuch ist entsprechend den
Angaben in Tabelle 4 an ISO-Spitzkerbproben oder an
DVM-Proben nach DIN 50 115 durchzufiihren.

8.5.4.1 @ Im allgemeinen ist die Kerbschlagarbeit als
Mittel aus drei Versuchen an Proben zu bestimmen, die
jeweils im gleichen Abstand von der Oberfliche neben-
einander oder — wenn dies unmoglich ist — unmittelbar
hintereinander im gleichen Probestiick liegen; bei der
Bestellung kann jedoch der Nachweis der Kerbschlag-
arbeit an nur einer oder an zwei Proben vereinbart werden.
In Schiedsfallen mu das Mittel aus drei Proben genom-
men werden.

8.5.4.2 @ Fiir Erzeugnisse mit Abmessungen, aus denen
sich eine Kerbschlagprobe mit normgerechten Mafen
nicht entnehmen ldBt, sind iiber die Durchfiihrung des
Kerbschlagbiegeversuches bei der Bestellung besondere
Vereinbarungen zu treffen.

8.5.5 Die Brinellhirte ist nach DIN 50 351 zu ermitteln.

8.5.6 ® Uber die Verfahren zum Nachpriifen der Rand-
entkohlung sind gegebenenfalls bei der Bestellung Ver-
einbarungen zu treffen.

8.5.7 Eine Priifnorm fiir die Emittlung der Relaxations-
eigenschaften ist in Vorbereitung.

8.6 Wiederholungspriifungen

8.6.1 Ist das ungeniigende Ergebnis einer Priifung offen-
sichtlich auf priiftechnische Mingel oder auf eine unbe-
denkliche ortliche Fehlstelle einer Probe zuriickzufiihren,
so ist das Fehlergebnis bei der Entscheidung iiber die Er-
filllung der Anforderungen aufer Betracht zu lassen und
der entsprechende Versuch zu wiederholen.
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8.6.2 Ist das ungeniigende Ergebnis einer Priifung auf
eine nicht ordnungsgemiBe Wirmebehandlung zuriickzu-
fiihren, so konnen die Stiicke der zugehorigen Priifeinheit
erneut wirmebehandelt werden, worauf die gesamte Prii-
fung zu wiederholen ist.

8.6.3 Entspricht das Ergebnis eines Zugversuches an
ordnungsgemil wirmebehandeltem Werkstoff nicht den
vorgeschriebenen Anforderungen, so ist wie folgt zu ver-
fahren.

Sind unter den gepriiften Stiben der gleichen Priifeinheit
weitere Stiibe der gleichen Hirte vorhanden, so sind von
zwei dieser Stibe weitere Proben fiir den Zugversuch und
Kerbschlagbiegeversuch zu entnehmen. Sind unter den
gepriiften Stiiben der gleichen Priifeinheit weitere Stiibe
gleicher Hirte nicht vorhanden, ist der Umfang der Hirte-
priifung zu verdoppeln. Die Wiederholungspriifungen
sind je nach dem Ergebnis des ersten (ungeniigenden)
Zugversuchs an Proben aus den beiden insgesamt ermit-
telten weichsten oder hiirtesten Stiben durchzufiihren.

Entspricht das Ergebnis des Kerbschlagbiegeversuchs an
ordnungsgemiB wirmebehandeltem Werkstoff nicht den
vorgeschriebenen Anforderungen, so sind weitere Proben
von zwei beliebigen weiteren Stiben der Prifeinheit zu
entnehmen, ohne daB der Umfang der Hirtepriifung
erhoht zu werden braucht.

8.6.3.1 OrdnungsgemidB wirmebehandelte Stibe mit
ungeniigenden Priifergebnissen sind jeweils auszuscheiden.
Beide Wiederholungspriifungen miissen den vorgeschrie-
benen Anforderungen geniigen, andernfalls kann die ge-
samte Priifeinheit zuriickgewiesen werden. Gegebenenfalls
konnen die Stiicke dann einzeln gepriift und bei geniigen-
den Ergebnissen als bedingungsgemi8 befunden werden.

8.7 Priifbescheinigungen
Die Ablieferungspriifung wird durch eine der Bescheini-

gungen nach DIN 50 049 bescheinigt. Die Art der Be-
scheinigung muB bei der Bestellung vereinbart werden.

9 Warmumformung und Wirmebehandlung
Tabelle 8 enthilt Angaben fiir die bei der Warmumfor-

mung und Wiarmebehandlung anzuwendenden Tempera-
turen (und Haltezeiten).

10 Beanstandungen *)

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

10.2 Der Besteller muB3 dem Lieferwerk Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung der Beanstandung zu
iiberzeugen, soweit moglich durch Vorlage des beanstan-
deten und von Belegstiicken des angelieferten Werkstoffes.

3) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 2: Die
Untersuchung der metallischen Stoffe; Bd. 4: Schieds-
analysen, Diisseldorf, Verlag Stahleisen mbH, jeweils
neueste Ausgabe.

4) Erlduterungen zu dieser Beanstandungsklausel in Giite-

normen fiir Eisen und Stahl siehm&wmm

(1961) Nr 2, S. 111/12,
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Fiir die Werkstoffe nach dieser Norm in Betracht kommende Manormen

Fiir warmgewalzten Draht
DIN 59 110 Walzdraht aus Stahl; Mafle, zuliissige Abweichungen, Gewichte
DIN 59 115 Walzdraht aus Stahl fiir Schrauben, Muttern und Niete; Ma3e, zuliissige Abweichungen, Gewichte

Fiir warmgewalzte und warmgeschmiedete Stibe

DIN 1013 Stabstahl, warmgewalzter Rundstahl; Male, Gewichte, zuliissige Abweichungen

DIN 59 130 Warmgewalzter Rundstahl fiir Schrauben und Niete; MaRle, Gewichte, zuliissige Abweichungen
DIN 1015 Stabstahl, warmgewalzter Sechskantstahl; Mae, Gewichte, zuliissige Abweichungen

DIN 7527 Teil 6 Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbeitungszugaben und zuliissige Abweichungen fiir freiformgeschmie-
dete Stibe

Fiir blanke Stiibe und Driihte

DIN 668 Blanker Rundstahl; Mafie, zuliissige Abweichungen nach ISA-Toleranzfeld h11, Gewichte
DIN 670 Blanker Rundstahl; Maf3e, zuléissige Abweichungen nach ISA-Toleranzfeld h8, Gewichte
DIN 671 Blanker Rundstahl; MaBe, zulidssige Abweichungen nach ISA-Toleranzfeld h9, Gewichte
DIN 176 Blanker Sechskantstahl; Ma3e, zuliissige Abweichungen, Gewichte
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Tabelle 2. Zulissige Abweichung der Stiickanalyse von den Grenzwerten der Schmelzenanalyse fiir die Stdhle

der Tabelle 1 1)
Zulassige Hochstgehalte Zulassige Abweichungen der Stiickanalyse
Element in der Schmelzenanalyse von den Grenzwerten der Schmelzenanalyse 2),3)
Gew.-% Gew.-%
c < 0,20 +0,01
=0,20 = 0,44 +0,02
Si = 1,0 + 0,05
Mn =15 +0,04
= 0,045 + 0,005
S = 0,045 + 0,005
= 0,10 +0,01
= 2,00 + 0,06
Cr >10 =15,0 +0,15
>156 =20,0 +0,20
= 0,35 + 0,04
M > 0,35 = 2,00 +0,06
Ni = 1,00 +0,08
=155 =176 +0,15
Nb (+ Ta) = 1,20 + 0,05
v = 0,35 +0,03
1)@ Fiir die Legierung NiCr20TiAl sowie fiir die Borgehalte der Stiihle sind, wenn erforderlich, die zuliéssigen Ab-
weichungen bei der Bestellung zu vereinbaren.
2) @ Giiltig fiir Durchmesser = 160 mm oder fiir flichengleiche Querschnitte. Fiir Schmiedestiicke sind die zulissi-
gen Abweichungen bei der Bestellung zu vereinbaren.
3) Bei einer Schmelze darf die Abweichung eines Elementes in der Stiickanalyse nur unter dem Mindestwert oder
nur iiber dem Hochstwert des fiir die Schmelzenanalyse angegebenen Bereichs liegen, jedoch nicht beides gleich-
zeitig.
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Tabelle 3. Ubliche Lieferzustiinde sowie deren Kennbuchstaben und deren Anhiingezahlen in der Werkstoffnummer

Ubliche Lieferzustinde (X)
3 %
E . 8
Werkstoff - 5 . : b
%E %‘l s |3 53| « ; g §§
2 | £2% g $
Kurzname Weksott: | £ E § %fé‘ § ; |z E!
C35 1.0501 X X X
Ck 35 1.1181 X X X
Cq35 1.1172 X 1) X
24 CtMo 5 1.7258 X X X
21 CrtMoV 5 7 1.7709 X X X
40 CrMoV 47 1.7711 X X
X22CrMoV 121 1.4923 X X
X 19 CrMoVNbN 111 1.4913 X X
X 8 CrNiMoBNb 16 16 1.4986 X
NiCr20TiAl 2.4952 X X X
Kennbuchstabe 2), 3) U N G (GKZ) v (L) (AH) |[(WK + AL)
Anhiingezahlen in der Werkstoffnummer 2) 00 01 02 4) 05 4) 4) 4)
1) Dieser Lieferzustand ist nur bei Lieferungen an Betriebe mit eigener Gliiherei iiblich.
2) Fiir den oben aufgefiihrten Lieferzustand.
3) Die eingeklammerten Kennbuchstaben sind bisher nicht genormt. Sie werden hier nur behelfsweise zur abgekiirz-
ten Kennzeichnung der Lieferzustiinde in den Tabellen verwendet.
4) In DIN 17 007 Teil 2 noch nicht festgelegt.
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