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Januar 1987

Schmiedestiicke und gewalzter oder geschmiedeter
Stabstahl aus warmfesten schweigeeigneten Stahlen
Technische Lieferbedingungen

DIN

17 24

Forgings and hot rolled or forged bars of weldable steels for elevated

temperatures; technical delivery conditions

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen

Norm 1SO 2604/1-1975 siehe Erlauterungen.

Die mit einem Punkt @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben liber Vereinbarungen, die bei der Bestellung zu
treffen sind. Die mit zwei Punkten @ ® gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iber Vereinbarungen, die bei der

Bestellung zusatzlich getroffen werden kdnnen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiirdie in Tabelle 1aufgefihrten warm-
festen schweiBgeeigneten Stéhle, sofern diese in Formvon
Schmiedestiicken oder gewalztem oder geschmiedetem
Stabstahl zu liefern sind.

Anmerkung: In Ubereinstimmung mit EURONORM 79 sind
iiber den Begriff ,Schmiedestiicke* auch Warm-
preBteile (z.B. Sammler oder Behdlterschiisse mit
angepreBten Boden), ferner auf Ringwalzwerken
hergestellte Teile (z.B. nahtlos gewalzte Ringe)
erfaBt.

Die Erzeugnisse nach dieser Norm werden vorwiegend in

Dampfkesselanlagen, Rohrleitungen, Druckbehéltern und

ahnlichen Komponenten verwendet.

Bei Verwendung der Erzeugnisse fiir iberwachungsbediirf-

tige Anlagen sind zusétzlich die entsprechenden Regel-

werke (z.B. TRD, TRG und TRB) zu beachten. Gleiches gilt
fiir andere Anwendungsbereiche, fir die zuséatzliche Regel-
werke bestehen.

1.2 @@ Diese Norm gilt auch fiir geschmiedetes oder
gewalztes Halbzeug, das zur Herstellung derin Abschnitt 1.1
genannten Schmiede- oder Walzwerksfertigerzeugnisse
bestimmt ist. Hinsichtlich des Lieferzustandes und der Pri-
fung miissen jedoch bei der Bestellung derartigen Halb-
zeugs besondere Vereinbarungen getroffen werden.

1.3 Anden Anwendungsbereich dieser Norm grenzen fol-
gende Normen an:

— DIN 17155

— DIN 17175

DIN 17177

DIN 17 240,

!

2 Begriff

Als warmfest im Sinne dieser Norm gelten Stéhle, fiir die bei
hoheren Temperaturen, zum Teil bis zu 600 °C, Eigenschaf-
ten bei langzeitiger Beanspruchung ausgewiesen werden.

3 MaBe und zuldssige MaBabweichungen

@ Bei der Bestellung sind die NennmaBe madglichst unter
Bezugnahme auf die dafiir geltende MaBnorm zu vereinba-
ren (siehe Anhang C).

@@ Soweit in der betreffenden MaBnorm hierzu nichts
festgelegt ist,kdnnen die zuldssigen MaBabweichungen bei
der Bestellung ebenfalls vereinbart werden.

4 ee Gewichte und zuldssige
Gewichtsabweichungen

Soweit in den einschldgigen MaBnormen nichts festgelegt
ist, kénnen die Gewichte und die zuldssigen Gewichtsab-
weichungen bei der Bestellung vereinbart werden. Bei der
Errechnung des Gewichtes aus den NennmaBen ist beim
Stahl X 20 CrMoV 121 von einer Dichte von 7,7 kg/dm?, bei
den anderen Stéhlen von einer Dichte von 7,85 kg/dm3 aus-
zugehen.

5 Sorteneinteilung

Diese Norm umfaBt Erzeugnisse nach Abschnitt 1.1 aus den
in Tabelle 1 angegebenen Stahlsorten. Sie sind nach der
chemischen Zusammensetzung eingeteilt.

Die Wahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des Bestellers.

6 Bezeichnung und Bestellung
6.1 Bezeichnung der Stahisorten

6.1.1 Die Kurznamen und Werkstoffnummern der Stahl-
sorten sind Tabelle 1 zu entnehmen.

6.1.2 Die Normbezeichnung einer Stahlsorte nach dieser
Norm setzt sich entsprechend folgendem Beispiel zusam-
men aus dem Begriff ,Stahl*, der Nummer dieser Norm und
entweder dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer der
Stahlsorte.

Beispiel:
Stahl DIN 17243 — X20 CrMoV 121

oder
Stahl DIN 17243 — 1.4922

6.2 Bestellbezeichnung

6.2.1 In der Bestellbezeichnung sind die Menge, die
Erzeugnisform, die MaBnorm und die MaBe sowie die Be-
zeichnung der Stahlsorte anzugeben.

6.2.2 Falls die mit zwei Punkten @ ® gekennzeichneten
Anforderungen giiltig sein sollen, ist dies in der Bestellung,
im allgemeinen ankniipfend an die Bestellbezeichnung, in
geeigneter Weise zum Ausdruck zu bringen.

6.2.3 @ Bei Erzeugnissen mit unterschiedlichem Quer-
schnitt ist der maBgebliche Warmebehandlungsdurchmes-
ser (siehe Tabelle 4) in der Bestellung anzugeben.

Fortsetzung Seite 2 bis 18
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7 Anforderungen
7.1 Herstellverfahren

7.1.1 Im Rahmen der Angaben der Abschnitte 7.1.2 und
7.1.3 bleibt das Herstellverfahren dem Herstellerwerk iber-
lassen.

7.1.2 Die Stahle werden entweder nach dem Sauerstoff-
blasverfahren oder im Elektroofen erschmolzen. Nach Ver-
einbarung mit dem Bestelier kann auch ein anderes gleich-
wertiges Verfahren angewendet werden.

Die Stahle miussen beruhigt vergossen werden.

71.3 Die Warmformgebung der Stiicke erfolgt durch
Schmieden, Pressen oder Walzen.

7.2 Llieferzustand

7.2.1 Die Stiicke sind sachgemaB warmebehandelt zu lie-
fern. Als Warmebehandlung kommen je nach Stahlsorte
und MaB Normalgliihen oder Vergiiten (Vergiiten mit Har-
ten durch Abkihlen an Luft oder in Flissigkeit) in Betracht.

@@ Wird die Lieferung in einem hiervon abweichenden
wirmebehandlungszustand gewiinscht, so ist er bei der
Bestellung festzulegen.

7.2.2 Beigewalztem Stabstahl aus den Stahlsorten C 22.8,
17 Mn 4 und 20 Mn 5 kann das Normalglihen durch ein nor-
malisierendes Umformen ersetzt werden.?)

7.3 Chemische Zusammensetzung

7.3.1 Die chemische Zusammensetzung der Stahle nach
der Schmelzenanalyse muB Tabelle 1 entsprechen. Geringe
Abweichungen von diesen Werten sind im Einvernehmen
mit dem Besteller oder dessen Beauftragten zuldssig,wenn
die Gebrauchseigenschaften einschlieBlich der SchweiB-
eignung nicht beeintrachtigt sind.

Die chemische Zusammensetzung der Schmelze ist dem
Besteller bekanntzugeben.

7.3.2 Bei einer Nachprifung der chemischen Zusammen-
setzung am Stick nach den in den Abschnitten 9.3.1 und
9.4 .1 fiir die Probenahme und das Analysenverfahren ent-
haltenen Angaben diirfen die Ergebnisse um die in Tabelle 2
angegebenen Betrdage von den Grenzwerten fir die che-
mische Zusammensetzung nach Abschnitt 7.3.1 abweichen.

7.4 Mechanische Eigenschaften

7.4.1 Falls entsprechend Tabelle 7, Spalte 5 und Spalte 6,
zwecks Uberpriifung der GleichmaBigkeit der Erzeugnisse
einer Priifeinheit Harteprifungen durchzufiihren sind, darf
der Hirteunterschied zwischen dem hartesten und weich-
sten gepriften Stiick der Prifeinheit nicht groBer als 30 HB
sein

7.4.2 Diein den Tabellen 3 und 5 angegebenen Werte der
mechanischen Eigenschaften gelten fiir den Ublichen War-
mebehandlungszustand (siehe Abschnitt 7.2.1, erster Ab-
satz), fur die bei der Warmebehandlung vorhandenen MaBe,
d. h. fir den maBgeblichen Warmebehandiungsdurchmes-
ser bzw. die entsprechende Dicke (siehe Tabelle 4), und fir
die Prifbedingungen nach Abschnitt 9.

Nach einer Warmebehandlung nach dem SchweiBen, ent-
sprechend den Angaben in Abschnitt B.1.2 und Tabelle B.1,
konnen die in den Tabellen 3 und 5 fiir die Streckgrenze und
Zugfestigkeit angegebenen Werte bis zu 10% unterschrit-

) Falls das Normalglithen im Rahmen einer thermomecha-
nischen Behandlung durch ein normalisierendes Umfor-
men ersetzt wird,ist bei Verwendung der Erzeugnisse flr
Uiberwachungsbediirftige Anlagen vom Hersteller ein
erstmaliger Nachweis zu fiihren, daB der dem normal-
gegliihten Zustand gleichwertige Zustand mit ausrei-
chender Sicherheit erreicht wird.
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ten werden. Die Werte der Langzeit-Warmfestigkeit sind
dadurch nicht beeintrachtigt.

74.3 @ Wenn nach einem SchweiBen der Erzeugnisse
von den in Tabelle B.1 angegebenen Bedingungen fiir das
Glihen nach dem SchweiBen abgewichen wird oder wenn
andere oder zusatziiche Behandlungen mit mdéglichen
nachteiligen Auswirkungen auf die mechanischen Eigen-
schaften durchzufiihren sind, so konnen bei der Bestellung
zusatzliche mechanische Prifungen an entsprechend war-
mebehandelten Proben unter Festlegung der Einzelheiten
der Behandlung und der zu erzielenden mechanischen
Eigenschaften und des Prifumfanges vereinbart werden.

7.4.4 Angaben lberdie Werte der1%-Zeitdehngrenze und
der Zeitstandfestigkeit der Stahle sind im Anhang A zu die-
ser Norm enthalten.

7.5 Beschaffenheit an der Oberflache
und im Innern

7.5.1 Die im unbearbeiteten Zustand gelieferten Stiicke
sollen eine verfahrenstechnisch glatte Oberflache haben.

7.5.2 Innerhalb der Bearbeitungszugabe diirfen Oberfla-
chenfehler vorhanden sein und gegebenenfalls beseitigt
werden, sofern die Verwendung des Stiickes nicht beein-
trachtigt wird.

7.5.3 Falls zerstorungsfreie Priifungen durchzufihren sind
(siehe Abschnitte 9.2.2.3 und 9.4.5), miissen die Erzeug-
nisse den zum Beispiel durch Bezugnahme auf bestimmte
Prifblatter festgelegten Anforderungen an die Oberfla-
chenbeschaffenheit und die innere Beschaffenheit ent-
sprechen.

7.5.4 Oberflachenfehler dirfen durch SchweiBen nur mit
Genehmigung des Bestellers und des mit der Abnahmeprii-
fung Beauftragten ausgebessert werden.

8 Physikalische Eigenschaften

Ein besonderes Stahl-Eisen-Werkstoffblatt (Herausgeber:
Verein Deutscher Eisenhiittenleute, Postfach 82 09, 4000
Diisseldorf) mit Anhaltsangaben fiir die physikalischen
Eigenschaften ist in Vorbereitung.

9 Priifung
9.1 Abnahmepriifungen

Lieferungen nach dieser Norm sind einer Abnahmepriifung
zu unterziehen.

9.2 Durchzufiihrende Priifungen und Priifumfang

9.2.1 Fir Lieferungen im normalgeglihten oder vergiite-
ten Zustand sind die in jedem Fall durchzufiihrenden Pri-
fungen und die nur nach Vereinbarung durchzufiihrenden
Priifungen zusammen mit den Angaben iber den Prifum-
fang in Tabelle 6, Spalte 1 bis 5, aufgeflihrt.

9.2.2 Fir Lieferungen im noch nicht normalgeglihten
oder vergiiteten Zustand gelten die Angaben der Tabelle 6
mit folgenden Einschrankungen:

9.2.2.1 Eine GleichmaBigkeitsprifung kommt nicht in
Betracht.

9.2.2.2 @@ Zug- und Kerbschlagbiegeversuche sowie
ein Nachweis der 0,2%-Dehngrenze bei erhohten Tempera-
turen im Lieferzustand kommen nicht in Betracht. Statt des-
sen kann die Durchfiihrung derartiger Prifungen an nor-
malgegliihten oder vergliteten Bezugsproben zusammen
mit dem Priifumfang bei der Bestellung vereinbart werden.

9.2.2.3 @@ Die Durchfiihrung zerstorungsfreier Prifun-

gen im noch nicht endgiiltig wérmebewﬂ AFEIS

bei der Bestellung besonder. zu vereinbaréen:
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9.3 Probenahme und Probenvorbereitung

9.3.1 Bei der Nachpriifung der chemischen Zusammen-
setzung am Stiick sind fiir die spektrometrische Analyse
oder eine naBchemische Analyse Reststiicke von Proben
aus mechanischen Priifungen zu verwenden.

In Zweifelsfallen sind Spane mdglichst gleichméaBig uber
den ganzen Querschnitt des Erzeugnisses zu entnehmen.

9.3.2 BeiHirtepriifungen zwecks Uberpriifung der Gleich-
maBigkeit der Erzeugnisse einer Prifeinheit ist jeweils die
gleiche Stelle der einzelnen Erzeugnisse zu priifen. Die
Stelle soll an der Oberfidche moglichst in einem Bereich lie-
gen,in dem das Erzeugnis die maBgebliche Dicke aufweist.
Gegebenenfalls sind stdrender Zunder sowie entkohlte
Randzonen vor der Priifung zu entfernen.

9.3.3 Die Proben fiir den Zugversuch und fiir die Kerb-

schlagbiegeversuche sind unter Beachtung der Angaben in

Abschnitt 9.3.3.1 mit Ausnahme bei beidseitig geschlosse-

nen Hohlkorpern

a) entweder aus den fertig warmebehandelten Stiicken
oder

b) aus an den Stiicken vorgesehenem zusétzlichem Werk-
stoff

zu entnehmen.

Bei beidseitig geschlossenen Hohlkorpern sind, sofern am

Stiick keine Probenentnahme aus einem Ausschnitt még-

lich ist, Probenstiicke vor dem VerschlieBen zu entnehmen

und nach gemeinsam mit den Hohlkdrpern durchgefiihrter

Wirmebehandlung zu prifen. Bei flissigkeitsvergliteten

Hohikdrpern sind die Probenabschnitte in Form von Hohl-

kdrpern zusammenzufiigen und zu vergiten. An den zur

Priifung vorgesehenen Erzeugnissen ist Probenwerkstoff

fiir Wiederholungspriifungen vorzusehen.

9.3.3.1 Fiir den Abstand der Probenentnahmestelle von

der Oberfliche des Erzeugnisses und fiir die Richtung der

Probenlangsachse zum Faserverlauf (= Probenrichtung)

gelten die Angaben in Tabelle 7, Spalte 12 bzw. 13.

Die fir die Probenrichtung verwendeten Kennbuchstaben

haben folgende Bedeutung:

L: die Probenldangsachse liegt parallel zur Hauptstreck-
richtung eines nicht gekrimmten Faserverlaufs;

T: die Probenlingsachse schneidet einen gekrimmten
Faserverlauf in Art einer Sehne;

Q: die Probenlingsachse schneidet den Faserverlauf
senkrecht;
Proben, deren Langsachse in Richtung einer zusétzli-
chen Stauchung (senkrecht zur Breitung) des Faserver-
laufs liegt (sogenannte Proben ,in Dickenrichtung®), fal-
len nicht unter die mit Q bezeichnete Probenlage (siehe
Abschnitt 9.3.3.1.2).

9.3.3.1.1 @@ In Zweifelsfillen ist die Entnahme von Pro-
ben hinsichtlich ihrer Lage zum Faserverlauf unter Beriick-
sichtigung dieser Festiegungen sowie der Festlegungen in
Tabelle 7, Spalte 13, bei der Bestellung zu vereinbaren. Wer-
den in solchen Fillen keine Vereinbarungen getroffen, so
wird die Probenlage hinsichtlich des Faserverlaufs vom
Hersteller festgelegt.

9.3.3.1.2 @@ Die Entnahme von Proben, deren Langs-
achse einen gebreiteten Faserverlauf senkrecht zur Brei-
tung (,in Dickenrichtung®) durchdringt, dient nur der Ermitt-
lung von Werten der Brucheinschniirung und muB bei der
Bestellung gegebenenfalls besonders vereinbart werden;
dabei sind auch die Anforderungen festzulegen.

9.3.3.2 @@ Beider Bestellung kann anstelle der Proben-
richtung in bezug zum Faserverlauf eine Probenrichtung in
bezug auf die Geometrie des Stiickes vereinbart werden.
Falls in solchen Féllen die Probenrichtung nicht mit einer
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der nach Abschnitt 9.3.3.1 definierten Richtungen liberein-
stimmt, miissen die einzuhaltenden Werte der mechani-
schen Eigenschaften besonders festgelegt werden. Diese
Moglichkeit kommt besonders bei Gesenkschmiedestiik-
ken in Betracht.

9.4 Anzuwendende Priifverfahren

9.4.1 Die chemische Zusammensetzung ist nach denvom
ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisenhiitten-
leute angegebenen Verfahren 2) zu priifen. Vom Chemiker-
ausschuB nicht festgelegte Verfahren sind besonders zu
vereinbaren.

9.4.2 Die Hirtepriufung ist nach DIN 50103 Teil 1—Hérte-
prifung nach Rockwell — DIN 50133 — Héartepriifung nach
Vickers —oder DIN 50 351 —Harteprifung nach Brinell —vor-
zunehmen,

9.4.3 Der Zugversuch ist nach DIN 50145 durchzufiihren,
und zwar mit dem kurzen Proportionalstab (mit der MeB-
lange Lg=5dg) nach DIN 50125.

Pragt sich die obere Streckgrenze bei Raumtemperatur
(15 bis 35°C) nicht aus, so ist die 0,2%-Dehngrenze zu
ermitteln.

9.4.4 DerKerbschlagbiegeversuch ist nach DIN 50115 bei
Raumtemperatur durchzufiihren, und zwar an 1SO-V-Pro-
ben. Die vorgeschriebenen Mindestwerte gelten fiir das
Mittel aus drei Proben, wobei nur ein Einzelwert den vor-
geschriebenen Mindestwert um héchstens 30% unter-
schreiten darf.

9.4.5 @@ Die Ultraschallprifung von Hohlkdrpern mit

Innendurchmessern iiber 80 mm ist nach Stahl-Eisen-Prif-

blatt 1915 durchzufiihren. In allen anderen Féllen, in denern

entsprechend Tabelle 6, Zeile 11, zerstérungsfreie Priifun-

gen durchzufiihren sind bzw.vereinbart wurden,sind bei der

Bestellung das anzuwendende Prifverfahren, der Beurtei-

lungsmaBstab fiir die Anzeigen und die zuldssigen Anzei-

gengroBen zu vereinbaren.

Der EinfluB des Oberflichenzustandes (siehe Abschnitt 7.5)

auf die Nachweisempfindlichkeit ist dabei zu beriicksichti-

gen.

Den Vereinbarungen kénnen gegebenenfalls zugrunde

gelegt werden

— das Stahl-Eisen-Priifblatt 1921 bei einer Ultraschallprii-
fung,

— DIN 54 152 Teil 1—Eindringverfahren, Durchfiihrung—und

— DIN 54152 Teil 2 — Eindringverfahren, Priifung von Priif-
mitteln —bei einer OberflachenriBpriifung nach dem Ein-
dringverfahren,

— DIN 54130 — Magnetische StreufluB-Verfahren; Allge-
meines — und

— Richtlinie der Deutschen Gesellschaft fiir zerstérungs-
freie Priifung (DGzfP) ,Durchfiihrung der Magnetpulver-
priifungen®, (1980), bei einer OberflachenriBprifung
nach dem Magnetpulververfahren.

9.5 Wiederholungspriifungen
Fir samtliche Erzeugnisse, einschlieBlich der Schmiede-
stiicke, gilt DIN 17010. Bei Schmiedestiicken dirfen die
Wiederholungspriifungen an anderen Stiicken derselben
Priifeinheit vorgenommen werden.

2) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 2: Die
Untersuchung der metallischen Stoffe, Diisseldorf 1966
(Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf); Bd.5 (Erganzungs-
band): A 4.4 — Aufstellung empfohlener Schiedsverfah-
ren, B — Probenahmeverfahren, C — Analysenverfahren,

jeweils letzte Auflage (Verlag Starbiéf&ﬂ%%iiﬁgflé

dorf).
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9.6 Bescheinigungen iiber Materialpriifungen

Fiir Erzeugnisse nach dieser Norm ist eine der Bescheini-
gungen nach DIN 50049, Ausgabe Juli 1982, Abschnitt 3,
auszustellen.

® Bei der Bestellung sind die Art der Bescheinigung und,
falls die Prifungen nicht vom Werkssachverstandigen
durchgefuhrt werden sollen, der Abnahmebeauftragte zu
benennen.

9.6.1 In die Bescheinigung aufzunehmende Angaben

Die Bescheinigung muB folgende Angaben enthalten:

a) Die der Lieferung zugrundeliegenden technischen Lie-
ferbedingungen und technischen Regeln sowie alle
Kenndaten, -zahlen und -buchstaben, die erforderlich
sind, um die Zugehorigkeit der Priifergebnisse zu den
verschiedenen Priifeinheiten sowie Lieferungen und
gegebenenfalls den unterschiedlichen Probenahme-
und Prifbedingungen erkennen zu kdnnen sowie das
Zeichen des Sachversténdigen.

b) Das Erschmelzungsverfahren.

¢) Die Ergebnisse der Schmelzenanalyse fiir die in Tabelle 1
mit Zahlenwerten belegten Elemente.

d) Lieferzustand nach Abschnitt 7.2 (bei vergiiteten oder
angelassenen Erzeugnissen unter Angabe der Warme-
behandlungstemperaturen).

e) Die Ergebnisse der nach Abschnitt 9.2 durchzufiihren-
den Prifungen.
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10 Kennzeichnung

10.1 Im Regelfall werden die Erzeugnisse mit

— dem Zeichen des Herstellers,

— dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer des Stahies,
— der Schmelzennummer,

der Prifnummer, gegebenenfalls Probennummer,

— dem Zeichen des Sachverstandigen und

— gegebenenfalls dem Stempel fiir die Ultraschallpriifung
gekennzeichnet.

@@ Fallsweitere Kennzeichnungen vorgenommen werden
sollen, sind diese bei der Bestellung zu vereinbaren.

10.2 Die Kennzeichnung erfolgt im aligemeinen durch
Einpréagen. Bei Erzeugnissen mit kleineren Durchmessern
oder Dicken ist auch eine andere Art der Kennzeichnung
maoglich (z.B. durch Etikettierung der Bunde).

11 Beanstandungen

11.1 Nach geltendem Recht bestehen Méngelanspriiche
nur, wenn das Erzeugnis mit Fehlern behaftet ist, die seine
Verarbeitung und Verwendung mehr als unerheblich beein-
trachtigen. Dies gilt, sofern bei der Bestellung keine ande-
ren Vereinbarungen getroffen wurden.

11.2 Es ist iiblich und zweckdienlich, daB der Besteller
dem Lieferer Gelegenheit gibt, sich von der Berechtigung
der Beanstandung zu Uberzeugen, soweit moglich, durch
Vorlage des beanstandeten Erzeugnisses und von Beleg-
stiicken der gelieferten Erzeugnisse.
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Seite 6 DIN 17243

Tabelle 2. Zuldssige Abweichungen der chemischen Zusammensetzung nach der Stiick-
analyse von den nach der Schmelzenanalyse giiltigen Grenzwerten
(siehe Tabelle 1)

Zuldssige Abweichungen der
Grenzwerte nach der Ergebnisse der Stiickanalyse
Schmelzenanalyse von den oberen bzw. unteren
Element nach Tabelle 1 Grenzwerten fir die
Schmelzenanalyse 1)
Massenanteil in % Massenanteil in %
C <0,23 0,03
Si < 0,60 0,05
Mn < 1,50 0,10
p
S < 0,035 0,005
cr <250 0,10
> 10,00 bis < 12,50 0,15
Mo <0,35 0,04
> 0,35 bis< 1,20 0,05
Ni <0,80 0,03
\ <0,35 0,03

1) Werden bei einer Schmelze mehrere Stiickanalysen durchgefiihrt und werden dabei
fiir ein einzelnes Element Gehalte auBerhalb des nach der Schmelzenanalyse zulés-
sigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung ermittelt, so sind entweder nur
Uberschreitungen des zuldssigen Hochstwertes oder nur Unterschreitungen des
zuldssigen Mindestwertes gestattet, nicht jedoch bei einer Schmelze beides gleich-

zeitig.
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