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Werkzeugstahle

Technische Lieferbedingungen

DIN
17 350

Tool steels; technical terms of delivery
Aciers a outils; conditions techniques de livraison

Zusammenhang mit internationalen Normen siehe Erliuterungen.
@ Die mit einem Punkt gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber mégliche Sondervereinbarungen.

1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir

a) unlegierte Kaltarbeitsstihle (siehe Tabelle 2),

b) legierte Kaltarbeitsstihle (siehe Tabetle 3),

c) Warmarbeitsstéhle (siehe Tabelle 4),

d) Schnellarbeitsstihle (siehe Tabelle 5)

sowie fiir die in Tabelle 7 aufgefiihrten Stahisorten, die
iberwiegend nur fiir einen Verwendungszweck eingesetzt

werden, in den Erzeugnisformen und Lieferzustinden
nach den Abschnitten 6.3 und 8.2,

1.2 Zusitzlich zu dieser Norm gelten die Festlegungen
in DIN 17 010 (z. Z. noch Entwurf).

1.3 Angaben iiber die Verwendung der Werkzeugstihle

enthalten auBer den Tabellen 7 und 8 die folgenden

Stahleinsatzlisten 1) des Vereins Deutscher Eisenhiitten-

leute:

170 — 73 Stédhle fir Werkzeuge der Schrauben-, Form-
teile-, Bolzen-, Nieten- und Mutternfertigung

171 — 72 Stéhle fir Werkzeuge der Kunststoffverarbei-
tung

185 — 58 Stadhle fiir Werkzeuge der Gesenkschmiede

190 — 58 Stdhle fiir Gesenke und Gesenkeinsitze zum
Warmpressen von Nichteisenmetallen

195 — 72 Stihle fiir Werkzeuge von Rohr- und Strang-
pressen

198 — 75 Stdhle fiir DruckgieBformen und hochbean-
spruchte Teile von DruckgieBmaschinen

1.4 @ Auch die nicht in den Tabellen2, 3, 4, 5 oder 7
genannten Werkzeugstdhle konnen nach dieser Norm
bestellt und geliefert werden. In diesem Falle sind fiir
den betreffenden Stahl die Werte fiir die in den Tabel-
len2, 3, 4 bzw. 5 aufgefiihrten Giitemerkmale, falls
erforderlich, bei der Bestellung zu vereinbaren.

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

DIN 17 010 (z. Z. noch Entwurf) Allgemeine
technische Lieferbedingungen fiir
Stahl und Stahlerzeugnisse

DIN 50 049 Bescheinigungen iiber Werkstoffprii-
fungen

DIN 50 103 Teil 1 Prifung metallischer Werkstoffe;

Hartepriifung nach Rockwell, Ver-
fahrenC, A, B, F

Normenausschul® Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.
Normenausschull Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN

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

DIN 50 192 Ermittlung der Entkohlungstiefe
DIN 50 351 Prifung metallischer Werkstoffe;
Hartepriifung nach Brinell

Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium

Bd. 2: Untersuchung der metalli-
schen Stoffe, Verlag Stahleisen mbH,
Diisseldorf, 1966

Bd. 5 (Ergdnzungsband): A 4.1 —
Aufstellung empfohlener Schieds-
verfahren, B-Probenahmeverfahren,
C-Analysenverfahren 1), jeweils letzte
Auflage

Stahl-Eisen-Priifblatt 1520 1)
Mikroskopische Priifung der Carbid-
ausbildung in Stahlen mit Bildreihen
Stahl-Eisen-Priifblatt 1584 1)
Blaubruchversuch zur Priifung von
Stdhlen auf makroskopische nicht-
metallische Einschliisse
Stahl-Eisen-Priifblatt 1615 1)
Mikroskopische und makroskopi-
sche Prifung von Schnellarbeits-
stahlen auf ihre Carbidverteilung
mit Bildreihen
Stahl-Eisen-Priifblatt 1665 1)
Priifung der Hartbarkeit von Edel-
stdhlen mit Hartebruchproben

3 Begriffe

3.1 Werkzeugstdhle sind Edelstihle, die zum Be- und
Verarbeiten von Werkstoffen sowie Handhaben und Mes-
sen von Werkstiicken gesignet sind. Sie weisen eine dem
Verwendungszweck angepaBte hohe Hérte, hohen Ver-
schleiBwiderstand und Zahigkeit auf.

3.2 Man unterscheidet zwischen folgenden Werkzeug-

stahigruppen:

a) Kaltarbeitsstdhle, das sind unlegierte oder legierte
Stahle fiir Verwendungszwecke, bei denen die Ober-
flachentemperatur im Einsatz im allgemeinen unter
etwa 200 °C liegt.

1) Verlag Stahleisen mbH, 4000 Diisseldorf 1

Fortsetzung Seite 2 bis 23
Erlauterungen Seite 23 bis 27
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b) Warmarbeitsstdhle, das sind legierte Stahle fiir Ver-
wendungszwecke, bei denen die Oberflachentempera-
tur im Einsatz im aligemeinen iiber 200 °C liegt,

c) Schnellarbeitsstdhle, das sind Stihle, die auf
Grund ihrer chemischen Zusammensetzungdie hochste
Warmhiérte und AnlaBbesténdigkeit haben und deshalb
bis zu Temperaturen von rund 600 °C hauptsichlich
zum Zerspanen und auch zum Umformen einsetzbar
sind,

4 @ MaRe und zuldssige MaRabweichungen

Fiir Bander, Bleche, Drihte, Schmiedestiicke und Stibe
kénnen bis zum Vorliegen besonderer MaRnormen fiir
derartige Erzeugnisse aus Werkzeugstdhlen (z. Z. in Vor-
bereitung) die in Anhang A zu dieser Norm aufgefiihrten
MaBnormen zugrundegelegt werden. Jedoch sind wegen
der Besonderheiten der Werkzeugstéhle nicht alle in die-
sen Normen aufgefiilhrten MaBe lieferbar und nicht alle
zulassigen Abweichungen einhaltbar. Gegebenenfalls hat
der Hersteller bei der Auftragsannahme hierauf hinzu-
weisen,

Unterldngen diirfen mitgeliefert werden. Uber den zu-

lassigen Anteil sind gegebenenfalls bei der Bestellung Ver-
einbarungen zu treffen.

5 Gewichtserrechnung

und zuldssige Gewichtsabweichung
5.1 Fir die Errechnung des Nenngewichtes der Er-
zeugnisse sind folgende Werte fiir die Dichte zugrunde-
zulegen:

fur Stahle mitrund 18% W . ., ... ... 8,7 kg/dm3,
fur Stahle mitrund 12%W ... ...... 8,4 kg/dm3,
fir Stahle mitrund 6% W ......... 8,2 kg/dm3,

fiir Stahle mitrund 3% W
(einschlieBlich Stahl 60 WCrV 7,1.2550) . 8,0 kg/dm3,

fir Stahle mitrund 12%Cr ... ...... 7,6 kg/dm3,
fiir alle ibrigen Stahle . ............ 7,85 kg/dm3.

5.2 ® Die zuldssigen Gewichtsabweichungen
konnen bei der Bestellung vereinbart werden.

6 Sorteneinteilung, Stahlauswahl
und Erzeugnisformen

6.1 Sorteneinteilung

Die Werkzeugstdhle werden in die im Abschnitt 1.1 ge-
nannten Gruppen eingeteilt.

6.2 Stahlauswahl

Die Auswahl der Stahle (siehe Tabellen2, 3, 4, 5und 7),
der Erzeugnisform (siehe Abschnitt 6.3) und des Liefer-
zustandes (siehe Abschnitt 8.2) ist Angelegenheit des
Bestellers.

6.3 Erzeugnisformen

Die Stahle nach dieser Norm werden in Form von Draht,
Stabstahl (Rund-, Vierkant-, Flachstahl und andere Quer-
schnittsformen), Scheiben und anderen Formstiicken
sowie Blech und Band geliefert.

7 Bezeichnung
7.1 Stahlsorten

Die Kurznamen fiir Stahlsorten sind nach den Erldute-
rungen zum DIN-Normenheft 3, Ausgabe 1976, Ab-
schnitte 2.1.2.1 und 2.1.2.2, die Werkstoffnummern
nach DIN 17 007 Teil 2 gebildet worden.
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7.2 Bestellbezeichnung

Der Kurzname oder die Werkstoffnummer (siehe Tabel-
len 2, 3, 4, 5 und 7) fir die Stahlsorte und der Kenn-
buchstabe oder die Anhdngezahl| fir den Lieferzustand
(siche Abschnitt 8.2) sind an die Kurzzeichen fiir das
Erzeugnis (siehe auch Abschnitt 6.3) anzuhéangen, wie
in den Bezeichnungsbeispielen der MaBnormen (siehe
auch Abschnitt 4) angegeben.

Beispiel:

Bestellung von 1000 kg freiformgeschmiedeten Rundsta-
ben aus einem Stahlmit dem Kurznamen X 155CrVMo 121
bzw. der Werkstoffnummer 1.2379 im weichgegliihten
Zustand (G oder .02), der Querschnittsform A und nach
SchmiedemaR (S) nach DIN 7527 Teil 6, vom Durchmes-
ser d = 120 mm, in Herstellange:

1000 kg Stibe DIN 7527 — X 1556 CrVMo 121G - AS 120
in Herstelléinge

oder

1000 kg Stibe DIN 7527 — 1.2379.02 — AS 120

in Herstelldnge

8 Anforderungen
8.1 Herstellungsverfahren

8.1.1 @ Das Erschmelzungsverfahren bleibt dem
Hersteller iberlassen; es muB jedoch dem Besteller auf
Wunsch bekanntgegeben werden.

8.1.2 ® Die Wahl des Formgebungsverfahrens
bleibt, sofern es nicht durch die Erzeugnisform festgelegt
ist oder bei der Bestellung vereinbart wurde, dem Her-
steller iiberlassen,

8.2 Lieferzustand
8.2.1 @ Oberflichenzustand und Bearbeitungszugaben

Je nach Erzeugnis konnen Werkzeugstihle nach ver-

schiedenen Bearbeitungszugabeklassen bestellt und ge-

liefert werden, und zwar

a) mit voller Bearbeitungszugabe, das heiBt im allige-
meinen unbearbeitet;

b) mit eingeschrinkter Bearbeitungszugabe, das heit
im allgemeinen allseitig vorbearbeitet;

c¢) ohne Bearbeitungszugabe.

Innerhalb der Bearbeitungszugabe sind Oberflachenfehler
und Randentkohlung zulassig.

Hinweis: Bis zum Vorliegen der in Vorbereitung befind-
lichen Norm fiir Bearbeitungszugabeklassen sind bei der
Bestellung die notwendigen Vereinbarungen zu treffen.

8.2.2 ® Wirmebehandlungszustand

Mit Ausnahme der Stidhle C 45 W (siehe Tabelle 2) und
40 CrMnMoS 8 6 (siehe Tabelle 3) werden die Stihle
dieser Norm, wenn bei der Bestellung nicht anders ver-
einbart, im weichgegliihten Zustand (G bzw. .02) ge-
liefert.

8.3 Chemische Zusammensetzung

8.3.1 Die chemische Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse ist fiir die in dieser Norm behan-
delten Stdhle in den Tabellen 2, 3, 4, 5 bzw. 7 ange-
geben. Geringe Abweichungen sind zulassig, sofern die
Anforderungen nach Abschnitt 8.4 eingehalten werden
und die Gebrauchseigenschaften und die Verarbeitbar-
keit der Stahle nicht nachteilig beeinfluBt werden.

8.3.2 @ Fir Stiickanalysen der Stdhle nach den

Tabellen 2, 3, 4 und 5 gelten bm i j
160 mm Durchmesser odes 2nts mnﬁi

sungen die in Tabelle 6 a/ney2bunem zuldssigensAbwels Hub
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chungen gegeniiber den in den Tabellen2, 3, 4 und 5
festgelegten Grenzwerten fiir die Schmelzenanalyse. Fiir
Erzeugnisse mit groBeren MaBen sind gegebenenfalls die
zuldssigen Abweichungen bei der Bestellung zu verein-
baren.

8.4 Mechanische Eigenschaften

Die Stahle nach den Tabellen 2, 3, 4 und 5 miissen die
in diesen Tabellen angegebenen Werte fiir den weichge-
glihten bzw. geharteten und angelassenen Zustand er-
fillen.

8.5 Oberflichenbeschaffenheit und innere Fehler

8.5.1 Alle Erzeugnisse miissen eine dem Herstellungs-
verfahren entsprechende Oberflache haben (siehe Ab-
schnitt 8.2.1).

8.5.2 ® Der Stahi muR frei von inneren Fehlern
wie Poren, Rissen, Lunkern und makroskopischen nicht-
metallischen Einschliissen sein, die die Verarbeitbarkeit
und Verwendbarkeit mehr als unerheblich beeintrachti-
gen,

Besondere Anforderungen beziiglich der inneren Beschaf-
fenheit sind gegebenenfalls bei der Bestellung zu verein-
baren.

8.6 Gefiigezustand

Fiir den nach den Tabellen 2, 3, 4 und 5 im allgemeinen
iiblichen Warmebehandlungszustand , weichgegliiht’’ (mit
Ausnahme von C45W [1.1730] in Tabelle2 und
40 CrMnMoS 8 6 [1.2312] in Tabelle 3) sind die Gefiige-
zustande nach den Abschnitten 8.6.1 bis 8.6.4 zu er-
warten.

8.6.1 Bei den unlegierten Kaltarbeitsstahlen nach
Tabelle 2 besteht das Gefiige aus Ferrit und Carbiden.

8.6.2 Bei den legierten Kaltarbeitsstdhlen nach
Tabelle 3, mit Ausnahme der Stahle mit = 12 % Cr, be-
steht das Gefiige aus Ferrit und Carbiden. Die Carbide
sollen mdglichst an den Korngrenzen nicht angereichert
sein, Kaltarbeitsstdhle mit = 12 % Cr enthalten auBer-
dem einen groBeren Anteil eutektischer Carbide. Sie sind
entsprechend dem Verformungsgrad zeilig oder netzfor-
mig angeordnet. lhre GroBe ist durch die verwendete
BlockgroRe und den durch die Endabmessung festgelegten
Umformgrad bestimmt.

8.6.3 ® Warmarbeitsstahle (sieche Tabelle 4) haben
ein Gefiige aus Ferrit und Carbiden. Besonders bei groBen
MaBen sind Bereiche mit Seigerungen zugelassen, wenn
die Gebrauchseigenschaften nicht mehr als unerheblich
beeintrachtigt werden. Die Carbide sollen mdglichst an
den Korngrenzen nicht angereichert sein.

Wenn erforderlich, kénnen besondere Anforderungen an
die Gefiigebeschaffenheit bei der Bestellung vereinbart
werden,

8.6.4 @ Das Gefiige der Schnellarbeitsstahle (siehe
Tabelle 5} besteht aus Ferrit, eutektischen Carbiden
und Sekundarcarbiden. Die Carbiddurchmesser werden
durch die verwendete BlockgroRe und die Verarbeitungs-
bedingungen beeinfluBt. Bei dickeren MaBen ist mit
groReren eutektischen Carbiden zu rechnen. Schnellar-
beitsstahle mit hohem Vanadin- und Wolframgehalt
haben groRere Carbide. Die eutektischen Carbide sind
entsprechend dem angewendeten Umformgrad zeilig
oder netzformig angeordnet.

Bei der Beurteilung der Carbidverteilung nach der Richt-
reihe nach Stahl-Eisen-Priifblatt 1615 1) kann die Stufe C
fir den betreffenden MaRbereich innerhalb einer Liefe-
rung vereinzelt vorkommen.
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Wenn in Sonderfillen weitergehende Anforderungen er-
forderlich sind, so sind diese bei der Bestellung zu verein-
baren.

9 Wirmebehandlung

9.1 Anhaltsangaben iiber die Wirmebehandlung der
Werkzeugstihle und iiber die zugehodrigen Hérte-An-
laBtemperatur-Kurven siehe Tabellen 2, 3, 4 und 5
und Bilder 1, 2, 3und 4.

9.2 Ergianzende Angaben zur Waiarmebehand-
lung einschlieBlich der ZTU-Schaubilder fiir die Stahle
nach den Tabellen 2, 3, 4 und 5 sowie Anhaltsangaben
ilber den EinfluB des Werkstiickdurchmessers auf die
Kernharte und Einhadrtungstiefe legierter Kaltarbeits-
stdhle und (iber die Abhéngigkeit der mechanischen
Eigenschaften von der Priiftemperatur bei Warmarbeits-
stihlen enthélt Beiblatt 1 zu DIN 17 350.

10 Priifung
10.1 @® Abnahmepriifungen

Der Besteller kann bei der Bestellung Abnahmepriifungen
fiir dafir in Betracht kommende Anforderungen nach
Abschnitt 8 vereinbaren. Diese Abnahmepriifungen wer-
den im allgemeinen durch Sachverstindige des Liefer-
werkes, nach besonderer Vereinbarung bei der Bestellung
aber auch durch werksfremde Beauftragte des Bestellers
ausgefiihrt, Sofern nichts anderes vereinbart wurde, gelten
filr die Abnahmepriifungen die Festlegungen in den Ab-
schnitten 10.2 bis 10.6. Auch wenn keine Abnahme-
priifungen vereinbart wurden, muB8 die Lieferung den
Anforderungen des Abschnittes 8 entsprechen,

10.2 Priifumfang

10.2.1 Fiir alle Erzeugnisse gelten die Festlegungen in
den Abschnitten 10.2.1.1 bis 10.2.1.4.

10.2.1.1 @® Chemische Zusammensetzung

Wenn der Nachweis der chemischen Zusammensetzung
am Stiick bei der Bestellung vereinbart und dabei iiber
den Priifumfang nichts gesagt wird, so ist eine Probe je
Schmelze zu entnehmen.

10.2.1.2 Mechanische Eigenschaften

10.2.1.2.1 Zur Priifung auf Einhaltung der vorgeschrie-
benen Hértewerte im weichgegliihten Zustand
ist ein Probestiick je Schmelze, je Warmebehandlungslos
und je Ma zu entnehmen. Bei nur geringen MaBunter-
schieden (Dickenverhiitnis etwa = 1,6) kann eine Tren-
nung der Erzeugnisse nach MaBen unterbleiben.

Wenn eine Warmebehandlung im Durchlaufverfahren aus-
gefiihrt wird, ist ein Probestiick je 10 t, aber mindestens
ein Probestiick je Schmelze und je MaBbereich zu ent-
nehmen.

10.2.1.2.2 Fiir die Priifung der Hartewerte im ange-
lassenen Zustand ist ein Probestiick je 10 t, aber min-
destens ein Probestiick je Schmelze zu entnehmen,

10.2.1.3 @ Oberflichenbeschaffenheit

Wird vom Besteller eine Nachpriifung der Oberfléchen-
beschaffenheit oder der Randentkohlung gewiinscht, so
ist der Priifumfang bei der Bestellung zu vereinbaren.

Documents
1) Siehe Seite 1
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10.2.1.4 Innere Beschaffenheit

10.2.1.4.1 ® Eine makroskopische Priifung der
Erzeugnisse auf nichtmetallische Einschliisse kann,
unter gleichzeitiger Festlegung des Priifumfanges, bei der
Bestellung vereinbart werden,

Eine mikroskopische Priifung auf nichtmetallische Ein-
schliisse wird bei Werkzeugstdhlen nur in Sonderfillen
durchgefiihrt.

10.2.1.4.2 @ Wird vom Besteller die Untersuchung
des Gefiiges der Erzeugnisse gewiinscht, so ist auch der
Priifumfang bei der Bestellung zu vereinbaren,

10.3 Probenahme und Probenvorbereitung

10.3.1 Fiir die Priifung der chemischen Zusammen-
setzung am Stiick sind Spane gleichmaRig iber den
ganzen Querschnitt des zu priifenden Erzeugnisses zu
entnehmen. Wenn dies unzweckmaRig ist, werden die
Spane an geeigneter, den ganzen Querschnitt kennzeich-
nender Stelle entnommen.

Bei Anwendung des Spektralanalyseverfahrens kann die
Priifung an der Oberflache des Erzeugnisses erfolgen; in
Zweifelsfallen miissen jedoch {iber den Querschnitt ver-
teilt mehrere Analysen gemacht und deren Ergebnisse
gemittelt werden.

10.3.2 Fir die Hartepriifung im Lieferzustand ist
die Oberflache des Probestiickes oder einer aus dem
Probestiick im Lieferzustand entnommenen Probe nach
DIN 50 351 bzw. DIN 50 133 Teil 1 vorzubereiten.

10.3.3 Fiir die Priifung der Hérte im angelassenen
Zustand ist eine Probe nach den in Bild 5 angegebenen
Bedingungen dem Probestiick zu entnehmen. Die Proben
sind unter den in Tabelle 2, 3, 4 und 5 angegebenen
Bedingungen zu harten und anzulassen unter Vorkeh-
rungen, die eine Entkohlung verhindern.

Fir die gesamte Erwadrmdauer (Verweildauer) in einem
Salzbad gelten die Werte der Tabelle 1.

Tabelle 1.
Verweildauer
Proben aus zum Hirten AnlaBdauer
min min
Kalt- oder Warm- 25 %1
arbeitsstihlen (siehe auch 60
(siehe Tabellen 2, Beiblatt 1
3 und 4) zu DIN 17 350)
3
Schnellarbeitsstahl (siehe auch mindestens
(siehe Tabelle 5) Beiblatt 1 2X 60
zu DIN 17 350)

Werden die Proben nicht in einem Salzbad erwarmt, ist
die Erwarmdauer entsprechend zu erhdhen.

Die Schnittflaiche ist nach DIN 50 103 Teil 1 fir die
Harteprifung nach Rockwell-C bzw. bei Schnellarbeits-
stahlen gegebenenfalls nach DIN 50 133 Teil 1 fiir die
Hartepriifung nach Vickers vorzubereiten.

10.3.4 Firdie Prifung auf Randentkohlung richten
sich die Probenahme und -vorbereitung nach DIN 50 192,

10.3.5 Die Probenahme fiir die makroskopische Prii-
fung auf nichtmetallische Einschliisse richtet sich
nach Stahl-Eisen-Priifblatt 1584 1).
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10.3.6 Fir die Untersuchung des Gefiiges von
Schnellarbeitsstahlen richtet sich die Probenahme nach
Stahl-Eisen-Priifblatt 1615 1). Fiir die Untersuchung des
Gefiiges von Kalt- und Warmarbeitsstahlen soll die Probe-
nahme sinngemal erfolgen.

10.4 Durchfiihrung der Priifungen

10.4.1 Die chemische Zusammensetzung ist nach
den vom ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisen-
hiittenleute angegebenen Verfahren 2) zu priifen.

10.4.2 Die Hartepriifungen werden nach DIN 50 103
Teil 1 fiir die Rockwell-C-Harte, nach DIN 50 133 Teil 1
fiir die Harte nach Vickers und nach DIN 50 351 fiir die
Harte nach Brinell durchgefiihrt.

10.4.3 Die Tiefe von Oberflichenfehlern wird
durch Ausschleifen, Anfeilen, durch elektrische und
magnetische Priifverfahren oder metallographisch am
Schliff gemessen.

Falls eine Prifung auf Randentkohlung erforderlich
ist, ist sie nach einem der in DIN 50 192 aufgefiihrten
Verfahren durchzufiihren oder bei Schnellarbeitsstahl
auch nach dem sogenannten Farbringatzverfahren. In
Zweifelsfallen ist an Abdrehproben der Kohlenstoffgehalt
zu bestimmen.

10.4.4 Die makroskopische Prifung auf nicht-
metallische Einschliisse erfolgt an Blaubruchproben
nach Stahl-Eisen-Priifblatt 1584 1),

10.45 Das Gefiige wird mikroskopisch nach Stahl-
Eisen-Priifblatt 1520 1) untersucht. Dabei kénnen die
GroBe und die Verteilung von Austenit- und Ferrit-
kornern sowie von Carbiden ermittelt werden.

Die Ermittlung der Verteilung der eutektischen Carbide
in Schnellarbeitsstahlen wird nach Stahl-Eisen-Prif-
blatt 1615 1) durchgefiihrt.

10.5 Wiederholungspriifungen

10.5.1 Fiir alle Erzeugnisse gelten die Festlegungen nach
den Abschnitten 10.5.1.1 bis 10.5.1.3.

10.5.1.1 st das unbefriedigende Ergebnis einer Priifung
auf eine eng begrenzte Fehistelle zuriickzufiihren, so ist
dieses Fehlergebnis bei der Entscheidung iiber die Erfiil-
lung der Anforderungen auRer Betracht zu lassen und eine
Ersatzprobe zu priifen.

10.5.1.2 Ist das unbefriedigende Ergebnis einer Priifung
auf eine unsachgeméfRe Warmebehandlung zuriickzufiih-
ren, so kann erneut warmebehandelt werden, worauf die
gesamte Priifung zu wiederholen ist.

10.5.1.3 EntsprechendiePriifergebnisse einzelner Proben
aus anderen Griinden als nach den Abschnitten 10.5.1.1
und 10.5.1.2 nicht den vorgeschriebenen Anforderungen,
so sind fiir jede nicht geniigende Probe zwei Ersatzproben
aus einem anderen Probestick zu priifen. Nur wenn
beide Proben die Anforderungen erfiillen, gilt die zuge-
horige Prifeinheit als bedingungsgemaR.

10.6 Priifbescheinigungen

10.6.1 @ Der Besteller kann bei der Bestellung eine der
Bescheinigungen nach DIN 50 049 mit dem Hersteller
vereinbaren.

1) Siehe Seite 1
2) Handbuch fiir das Eisarhi‘ttenlﬂﬂﬁuments

und Band 5 (Erganzui.gsiend), wm&mmﬂmb
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10.6.1.1 @ Fiir eine Bestdtigung, daR die bestelite
Warmebehandlung durchgefiihrt wurde, geniigt eine
Werksbescheinigung.

10.6.1.2 @ Firr eine Bekanntgabe der Schmelzenanalyse
muB ein Werkszeugnis vereinbart werden.

10.6.1.3 @ Fiir eine Bekanntgabe des Ergebnisses einer
Haértepriifung ist ein Abnahmepriifzeugnis oder ein Ab-
nahmepriifprotokoll zu vereinbaren.

10.6.1.4 @ Bescheinigungen iiber zusétzliche Prifungen
konnen bei der Bestellung vereinbart werden.

11 Kennzeichnung, Verpackung und Versand

11.1 @ Ringe aus Draht bis 30 mm Drahtdurchmesser
oder flachengleiche Querschnitte aus Bandern, Blechen
und Formstiicken sowie Stibe werden gebiindelt und mit
Etiketten versehen. Die Kennzeichnung enthalt Angaben
iiber Lieferwerk, Auftragsnummer, Schmelzennummer,
Stahlsorte, MaBe und Bundgewicht. GroBere MaRe und
Einzelstiicke werden entweder mit Farbe beschriftet oder
gestempelt. Der Umfang der Kennzeichnung ist bei der
Bestellung zu vereinbaren (siehe auch DIN 1599).
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11.2 Stabstahl mit geschliffener oder polierter Ober-
flache wird zum Schutz der Oberflache leicht eingefettet.
Dieser Oberflachenschutz verhindert jedoch nicht, daR
die Oberflache nach langerer Lagerdauer oder bei ungiin-
stigen Lagerbedingungen zu rosten beginnt.

11.3 Die Verpackung muB so beschaffen sein, daR sich
die Stabe beim Transport nicht verbiegen.

12 Beanstandungen 3)

12.1 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 beeintrachtigen.

12.2 Der Besteller muB dem Lieferwerk Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung von Beanstandungen
zu liberzeugen, soweit mdglich durch Vorlage des bean-
standeten und von Belegstiicken des angelieferten Werk-
stoffes.

3) Erlauterungen zu dieser Beanstandungsklausel in Giite-

normen fiir Eisen und Stahl siehe DIN-Mitt.40(1961),
H.2,S8. 111-112.
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