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Kaltzahe Stahle

Technische Lieferbedingungen fiir Blech, Band, Breitflachstahl,
Formstahl, Stabstahl und Schmiedestiicke

DIN
17 280

Steels for use at low temperatures; technical delivery conditions for plate, strip, universal plate, sections, merchant bars and

forgings

Aciers pour 'emploi & temperatures basses; conditions techniques de livraison pour téle, bande, large plat, profilés et laminés

marchands et piéces forqgées

Zusammenhang mit internationalen Normen sowie mit dem Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 680 (- 70) siehe Erlduterungen.

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 iiber Vereinbarungen, die bei der Bestellung

zusatzlich getroffen werden kdnnen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir Blech und Band, Breitflachstahl,
Formstahl, Stabstahl, Freiform- und Gesenkschmiedestiicke
aus den legierten kaltzdhen Stéhlen nach Tabelle 1 fiir die Ver-
wendung bei tiefen Temperaturen. Sie werden insbesondere
im Apparate-, Behalter- und Leitungsbau sowie im allge-
meinen Maschinen- und Gerdatebau eingesetzt.
Anmerkung: AuBerdem kommen flr die Verwendung bei
tiefen Temperaturen noch andere Stdhle, z.B. Fein-
kornbaustdhle nach DIN 17 102 und nichtrostende
austenitische Stahle nach DIN 17 440 und DIN 17 441,
in Betracht.

1.2 Werden die Erzeugnisse aus Stahlen nach dieser Norm
fiir Uberwachungsbediirftige Anlagen hergestellt oder ver-
wendet, sind die entsprechenden Regeiwerke, z.B. Tech-
nische Regeln Druckbehalter (TRB), Merkblatter der Arbeits-
gemeinschaft Druckbehiélter (AD-Merkblétter), Technische
Regeln fiir brennbare Fliissigkeiten (TRbF), Technische
Regeln Druckgase (TRG), zu beachten. Gleiches gilt fiir
andere Anwendungsbereiche, flur die zusétzliche Fest-
legungen bestehen.

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

2 Begriff

2.1 Als kaltzah im Sinne dieser Norm gelten Stéhle, fiir die
ein Mindestwert der Kerbschlagarbeit von 27 J an ISO-Spitz-
kerbproben in Quer- bzw. Tangentialrichtung bei einer Tempe-
ratur von - 60 °C oder tiefer im Lieferzustand angegeben
wird.

2.2 Fiirdie Erzeugnisformen gelten die Begriffsbestimmun-
gen in EURONORM 79.

3 e MaBe, zuldssige MaB-, Form- und
Gewichtsabweichungen

Die NennmaBe und die zuldssigen MaB- sowie gegebenenfalls

Form- und Gewichtsabweichungen der Erzeugnisse sind,

moglichst unter Bezugnahme auf die dafir geltenden MaB-
normen (siche Anhang B), bei der Bestellung zu vereinbaren.

4 Gewichte

Fiir die Gewichtserrechnung ist bei allen Stahlen nach dieser
Norm eine Dichte von 7,85 kg/dm® zugrundezulegen.

5 Sorteneinteilung

5.1 Diese Norm umfaBt die in Tabelle 1 aufgefiihrten Stahl-
sorten.

5.2 @ Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des
Bestellers.

5.2.1 Bei der Auswahl der Stahlsorte ist nicht allein die
Betriebstemperatur, sondern die Gesamtbeanspruchung -
z.B. auch durch Gestaltung und Herstellung bedingte Span-
nungszustdnde - zu beriicksichtigen.

6 Bezeichnung und Bestellung
6.1 Die Normbezeichnungfiir einen Stahl nach dieser Norm
setzt sich entsprechend nachfolgendem Beispiel zusammen
aus
der Benennung ,Stahl”,
- der DIN-Nummer dieser Norm,
- dem Kurznamen oder der Werkstoffnummer fir die Stahl-
sorte (siehe Tabelle 1)),
~ der Bezeichnung des Behandlungszustandes (siehe
Abschnitt 7.2.1 sowie Tabellen 3 bis 5 und 7)
Beispiel:
Stahl DIN 17 280-11 MnNi 5 3N

oder

Stahl DIN 17 280 -1.6212 N

6.2 Fiir die Normbezeichnung der Erzeugnisse gelten die
Angaben der betreffenden MaBnorm.

6.3 Die Bestellung muB alle notwendigen Angaben zur ein-
deutigen 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 6.1 und 6.2 nicht ausreichen, sind an diese die
erforderlichen zuséatzlichen Angaben anzufligen.

1

1y Das DIN-Normenheft 3 enthélt Erlduterungen zur Bildung
der Kurznamen und Werkstoffnummern von Stéhlen.

Fortsetzung Seite 2 bis 17

NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fir Norriing 2.
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7 Anforderungen
7.1 Herstellverfahren

7.1.1 Die Stahle werden entweder nach dem Sauerstoffblas-
Verfahren, dem Siemens-Martin-Verfahren oder im Elektro-
ofen erschmolzen.

Nach Vereinbarung mit dem Besteller kann auch ein anderes
gleichwertiges Verfahren angewandt werden.

7.1.2 DieStdhle 11 MnNi53und 13MnNi 6 3miissen beson-
ders beruhigt sein (siehe Tabelle 1). Die tibrigen Stahle nach
dieser Norm missen vollberuhigt sein.

7.2 Lieferzustand
7.2.1 Warmebehandlungszustand

7.2.1.1 Die Wiarmebehandlungszustdnde, in denen Rollen
aus den Stahlsorten 11 MnNi 5 3und 13 MnNi 6 3 sowie samt-
liche sonstigen Erzeugnisse nach dieser Norm {iblicherweise
geliefert werden, gehen aus den Tabellen 3 und 4 hervor.
(Beachte die Anmerkung zu Abschnitt 7.2.1.2)

Die Wahi des Warmebehandlungszustandes nach den
Tabellen 3 und 4 bleibt dem Hersteller liberlassen.

Normalgliihen kann bei den Stahlsorten 11 MnNi 5 3 und
13 MnNi 6 3 durch eine gleichwertige Temperaturfiihrung
beim und nach dem Warmumformen ersetzt werden. Das
bedeutet, daB auch nach einer entsprechenden nachtrag-
lichen Warmebehandiung (N oder N + A) die Anforderungen
wieder erflillt sein milssen.2)

DIN 17 280 Seite 3

7.2.1.2 @@ BeiderBestellung kanndielLieferungim unbe-
handelten Zustand, in einem der in den Tabellen 3 und 4
bezeichneten Warmebehandiungszustdnde oder in einem
anderen Zustand vereinbart werden.

Anmerkung: Bei Lieferung von Rollen in den Sorten
26CrMo 4, 14 NiMn 6, 10Ni 14, 12Ni19, X 7 NiMo 6 und
X 8 Ni 9 kommt im allgemeinen der unbehandelte
Zustand in Betracht.

7.2.2 0@ Oberflaichenausfiihrung

Eine vom Walz- oder Schmiedezustand, auch nach Warmebe-
handlung, abweichende Oberflachenausfiihrung muB bei der
Bestellung besonders vereinbart werden (z. B. im Falle von
zerstorungsfreien Priifungen).

7.3 Chemische Zusammensetzung

7.3.1 Fir die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse gelten die Angaben der Tabelle 1. Geringe
Abweichungen von diesen Werten sind nach Abstimmung mit

2) Falls das Normaligliihen durch eine gleichwertige Tempe-
raturfihrung beim und nach dem Warmumformen ersetzt
wird, ist bei Verwendung der Erzeugnisse fir liber-
wachungsbedirftige Anlagen vom Hersteller ein erstmali-
ger Nachweis zu fihren, daB der dem normalgegliihten
Zustand gleichwertige Zustand erreicht wird. Der Besteller
kann einmalig einen solchen Nachweis anfordern.

Tabelle 2. Zuldssige Abweichungen der chemischen Zusammensetzung nach der Stiickanalyse von den Grenzwerten nach

der Schmelzenanalyse

(Bei Schmiedestiicken nur giiltig fiir die in den Tabellen 3 und 4 angegebenen MaBe).

Grenzwerte Zuldssige Abweichungen der Ergebnisse
El t der Schmelzenanalyse der Stlickanalyse von den Grenzwerten
emen nach Tabelle 1 nach der Schmelzenanalyse!)
Massenanteil in % Massenanteil in %
C =029 0,02
Si =0,35 0,038
> 0,35 = 0,50 0,05
Mn =0,80 0,06
> 0,80 =1,65 0,10
P = 0,030 0,005
S = 0,025 0,005
Al = 0,020 0,005
Ni =085 0,05
> 085 =375 0,07
> 375 =530 0,10
> 530 =600 0,12
> 6,00 =10,00 0,15
Cr =1,20 0,10
Mo =0,10 0,01
> 0,10 =035 0,04
I
Nb =0,05 0,01
\% = 0,05 0,01
1y Werden bei einer Schmelze mehrere Stiickanalysen durchgefihrt und werden dabei flir ein einzelnes Element Geha}Ite
auBerhalb des nach der Schmelzenanalyse zuldssigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung ermnﬂttelt, S0 sind
entweder nur Uberschreitungen des zulissigen Héchstwertes oder nur Unterschreitungen des zuldssigen Mindestwertes
gestattet, nicht jedoch bei einer Schmelze beides gleichzeitig. Documenté
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dem Besteller zulédssig, wenn die mechanischen Eigenschaf-
ten den Anforderungen dieser Norm entsprechen und die
SchweiBeignung nicht beeintrachtigt wird.

7.3.2 Fir eine Prifung der chemischen Zusammensetzung
am Stiick gelten die Abweichungen nach Tabelle 2 gegeniiber
den Grenzwerten nach Tabelle 1.

7.3.3 @ Bei Schmiedestiicken, deren MaBe die in den
Tabellen 3 und 4 angegebenen Dicken oder Durchmesser
Uberschreiten, missen die zuldssigen Abweichungen der
chemischen Zusammensetzung am Stiick gegeniiber den
Grenzwerten nach Tabelle 1 bei der Bestellung vereinbart
werden.

7.4 Mechanische Eigenschaften

7.4.1 Fir Proben, die entsprechend den Abschnitten 8.2.3
bis 8.2.5 und den Bildern 1 bis 9 entnommen und vorbereitet
sind, gelten die in den Tabellen 3 und 4 angegebenen Werte
(siehe auch FuBnote 1 zu Tabelle 4). Die Werte gelten fiir den
Lieferzustand nach Abschnitt 7.2.1 sowie fiur den Zustand
nach lblichem Spannungsarmgliihen (siehe Abschnitt 10.2).
@® Bei Abweichungen von den durch die Angaben im vor-
angehenden Absatz bezeichneten Bedingungen miissen die
Werte der mechanischen Eigenschaften bei der Bestellung
vereinbart werden.

7.4.2 Wenn nach Vereinbarung bei der Bestellung die
Erzeugnisse im nicht warmebehandelten Zustand geliefert
werden sollen, gelten die Werte der Tabellen 3 und 4 fir
getrennt wiarmebehandelte Probenabschnitte.

7.4.3 Bei Schmiedestiicken gilt der maBgebliche Warme-
behandlungsdurchmesser (siehe DIN 17 014 Teil 1). Dem
maBgeblichen Warmebehandlungsdurchmesser werden die
Querschnittsformen und -maBe entsprechend den Bildern
A. 1und A. 2a bis A. 2d in Anhang A gleichgesetzt.

7.5 SchweiBeignung und Schweibarkeit

7.5.1 Die Erzeugnisse aus den Stahlsorten dieser Norm sind
bei Beachtung der allgemein anerkannten Regeln der
Technik - der Stahl 26 CrMo 4 nur bedingt -~ schweigeeignet.

7.5.2 Die SchweiBbarkeit ist nicht nur von der Stahlsorte,
sondern auch von den Bedingungen beim Schweifien, von der
Konstruktion und den Betriebsbedingungen des Bauteils
abhangig (siehe DIN 8528 Teil 1).

@®® Firdie Stdhle 12 Ni 19, X 7 NiMo 6 und X 8 Ni 9 kdnnen
bei der Bestellung Vereinbarungen liber eine Begrenzung des
Restmagnetismusses bei der Auslieferung getroffen werden
(siehe DVS-Merkblatt 1501).

7.6 Oberflichenbeschaffenheit

7.6.1 Die Erzeugnisse miissen eine entsprechend dem
angewendeten Formgebungsverfahren glatte Oberflache
haben.

7.6.2 Oberflachenfehler, die {iber das fir Unvollkommen-
heiten zuldssige AusmaB hinausgehen, sind mit geeigneten
Mitteln zu beseitigen. Die hierdurch gebildeten Vertiefungen
miissen ausgeebnet werden.

®@® Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart
wurde, miissen dabei die in den MaBnormen festgelegten
zuldssigen Dickenabweichungen sowie etwa vorgesehene
Bearbeitungszugaben eingehalten werden.

Anmerkung: Siehe auch EURONORM 163.
Oberflachenfehler diirfen durch Schweien nur mit Geneh-
migung des Bestellers und des mit der Abnahmeprifung
Beauftragten ausgebessert werden.
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7.6.3 @@ Fir warmgewalzten Rundstahl kann bei der
Bestellung fiir die zuldssige RiBtiefe die Einhaltung einer der
Oberflaichen-Giteklassen nach den Stahl-Eisen-Lieferbedin-
gungen 055 (z.Z. Entwurf) vereinbart werden.

7.6.4 An Stabstahl und Schmiedestiicken diirfen Ober-
flachenfehler innerhalb von Bearbeitungszugaben vorhanden
sein.

7.7 Innere Beschaffenheit

7.7.1 Die Erzeugnisse miissen frei von inneren Fehlern sein,
die ihre Verwendbarkeit mehr als unerheblich beeintrdch-
tigen.

7.7.2 @@ Bei der Bestellung kann eine Ultraschallpriifung
vereinbart werden (siehe Abschnitt 8.3.5).

8 Priifung
8.1 Abnahmepriifungen

Lieferungen nach dieser Norm sind einer Abnahmepriifung zu
unterziehen (siehe Abschnitt 8.5).

Fiir diese Abnahmepriifungen gelten die Festlegungen in den
Abschnitten 8.2 bis 8.5.

8.2 Priifumfang und Probenahme

8.2.1 Die Erzeugnisse werden nach Schmelzen getrennt
gepruft.
8.2.2 Fir den Nachweis der mechanischen Eigenschaften
bei Blech, Band, Breitflachstahl, Formstahl und Stabstahl
gelten als Prifeinheit (Schmiedestiicke siehe Abschnitt
8.2.4):
~ Bei Blech die Walztafel;
- bei Blech aus Band geschnitten mit Warmebehandlung
des einzelnen Bleches - das einzelne Blech;
- bei Blech aus Band geschnitten, wenn das einzelne Blech
nicht erneut warmebehandelt wurde - die Rolle;
- bei Band als Rolle ~ die Rolle;
- bei Breitflachstahl3):
15t
oder jeweils eine kieinere zur Priifung vorgelegte Teil-
menge,
- bei Form- und Stabstahi3):
15 t
oder jeweils eine kleinere zur Priifung vorgelegte Teil-
menge.

8.2.3 Fiir die Zahl der je Priifeinheit nach Abschnitt 8.2.2 zu
entnehmenden Probenabschnitte zur Durchfiihrung des Zug-
versuches und des Kerbschlagbiegeversuches gelten die
Festlegungen in den Abschnitten 8.2.3.1 bis 8.2.3.4.

8.2.3.1 BeiBlechin gelieferten Erzeugnislangen je Walztafel
=7 mist von einem Ende jeder Walztafel, bei Breitflachstahl,
Form- und Stabstahl von einem Ende eines Erzeugnisses je
Prifeinheit ein Probenabschnitt zu entnehmen.

8.2.3.2 BeiBlechin gelieferten Erzeugnislangen je Walztafel
> 7 m ist von beiden Enden jeder Walztafel je ein Probenab-
schnitt zu entnehmen.

8.2.3.3 Bei aus Band geschnittenen Blechen, die einer
Warmebehandlung unterzogen werden, ist bei Léngen
(Wérmebehandlungslangen) = 7 m von einem Ende und bei
Langen > 7 m von beiden Enden je ein Probenabschnitt zu
entnehmen.

3) Die Priufeinheit wird schmelzenweise aus den Erzeug-

nissen gebildet, deren Nenndickengmgm$
Dickenbereiches fiir die Stiac¢renZ€ nac | iegt
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