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Nichtrostende Stdhle

Gutevorschriften

DIN

17 440

Stainless steels; quality specifications
Aciers inoxydables; prescriptions de qualité

Zusammenhd&nge mit internationalen Normen (ISO-Empfehlungen und Euronormen) siehe ErlGuterungen.

Entsprechend dem Gesetz iber Einheiten im Meflwesen vom 2. Juli 1969 und den Ausfihrungsverordnungen zu diesem
Gesetz vom 26. Juni 1970 wird in dieser Norm N/mm? (Newton durch Quadratmillimeter) fir die Zugfestigkeit, Streck-
grenze oder 0,2-Grenze und 19/,-Dehngrenze, und J (Joule) fir die Kerbschlagzdhigkeit sowie W/m - °C fir die Warme-
leitfahigkeit und J/g-°C fir die spezifische Wé&rme angewendet.

1. Geltungsbereich

1.1. Diese Norm umfafit die Ublichen?) nichirostenden
Stahle, die als warm- oder kaltgewalzte Erzeugnisse einen
weiten Verwendungsbereich haben.

1.2. Sie gilt fiir warm- und kaltgeformte Bleche, Bander,
Stabe, Drahte, nahtlose und geschweifite Rohre sowie fiir
Schmiedestiicke. Fiir die Lieferung in anderen Erzeugnis-
formen, z. B. Halbzeug (wie vorgewalzte Brammen und
Blécke), kdnnen besondere Vereinbarungen bei der Be-
stellung getroffen werden.

1.3. Unter diese Norm fallen nicht

nichtrostende Stéhle fir Federn (siehe Vornorm DIN 17 224),
nichtrostender Stahlguf3 (sieche DIN 17 445),

ausscheidungshéribare nichtrostende Stdhle (hierfir ist
eine Norm in Yorbereitung),

nichtrostende Kaltstauch- und KaltflieBprefistahle (diese
werden in der in Yorbereitung befindlichen Neuausgabe
von DIN 1654 erfafit),

und korrosionsbestdndige Sonderlegierungen.

1.4. Diese Norm gilt nicht fiir die durch Weiterverarbeitung
der in Abschnitt 1.2 genannten Erzeugnisformen her-
gestellten Teile mit fertigungsbedingten abweichenden
Eigenschaften.

2. Begriff

Als nichtrostend gelten Stdhle, die sich durch besondere
Bestandigkeit gegeniiber chemisch angreifenden Stoffen
auszeichnen; sie haben im allgemeinen einen Chrom-
gehalt von mindestens 12 Gew.-%[;. Die niedriglegierten
sogenannten witterungsbestdndigen Stéhle mit lediglich
erhShter Besténdigkeit gegen natirliche Atmosphdre
gelten nicht in diesem Sinn als nichtrostend.

3. MaBe und zuldssige MaBabweichungen

3.1. Fiir Bander, Bleche, Drdhte, Schmiedestiicke und Stdbe
kdnnen bis zum Vorliegen besonderer Maflnormen fir
derartige Erzeugnisse aus nichtrostenden Stéhlen die am
Schluf} dieser Norm fiir diese Erzeugnisse aufgefiihrien
Mafinormen zugrunde gelegt werden. Jedoch sind wegen
der Besonderheiten nichtrostender Stdhle nicht alle in
diesen Normen aufgefiihrten Mafe lieferbar und nicht alle
zul@ssigen Abweichungen einhaltbar. Gegebenenfalls hat
der Hersteller bei der Auftragsannahme hierauf hinzu-
weilsen.

3.2. Fir Rohre gelten die betreffenden am Schluf} dieser
Norm aufgefilhrten Maf3normen.

') Weitere nichtrostende Stdhle siehe Stahl-Eisen-Werk-
stoffblatt 400 — Nichtrostende Walz- und Schmiede-
stahle —, Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf.

Fachnormenausschuf} fiir Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschuf3 (DNA) Documents

4. Gewichtserrechnungen
und zuldssige Gewichtsabweichungen

4.1. Das Nenngewicht ist mit den in Tabelle 5
fir die Dichte angegebenen Werten zu errechnen.

4.2. Die zulassigen Gewichtsabweichungen kénnen bei
der Bestellung vereinbart werden, falls in den am Schluf3
aufgefilhrten Mafinormen oder bei den in Vorbereitung
befindlichen Mafinormen fiir Erzeugnisse aus nicht-
rostenden Stdhlen nichts anderes festgelegt ist.

5. Bezeichnungen

5.1. Die Kurznamen sind entsprechend Abschnitt 2.1.2.2 der
Erluterungen zum Normenheft 3, die Werkstoffnummern
nach DIN 17 007 gebildet worden.

5.2. Zur volisténdigen Bezeichnung eines Stahles dieser
Norm gehéren dessen Kurzname oder Werkstoffnummer
(sieche Tabelle 1a) sowie dessen Ausfihrungsart (siehe
Tabelle 6) mit, wenn erforderlich, genauveren Angaben
Uber den Wairmebehandlungszustand (siehe Tabelle 2
und 3) bzw. Uber die Verfestigungsstufe (siehe Tabelle 4 a
oder 4b).

Bezeichnungsbeispiele

Anmerkung: Bei den Kurzzeichen fiir die Ausfiihrungs-
art handelt es sich um vorliufige Kurzzeichen (siehe FuB-
note 1 in Tabelle 6). Voraussichtlich werden jedoch bis zur
Festlegung derartiger endgiiltiger Kurzzeichen auch mit Riick-
sicht auf deren internationale Vercinheitlichung noch meh-
rere Jahre vergehen. Die Frage, ob fiir die Zwischenzeit die
Verwendung dieser vorliufigen Kurzzeichen nach Tabelle 6,
wie in den folgenden Bezeichnungsbeispielen mit angegeben,
sinnvoll ist, kann bei diesem Sachverhalt nur von Fall zu Fall
entschieden werden.

1. Beispiel.

Bezeichnung der Sorte X10CrNiNb 189 (Werkstoff-
nummer 1.4550) in der Ausfihrungsart warmgeformt,
wdrmebehandelt, gebeizt (= Ausfilhrungsart ¢2 nach
Tabelle §):

X 10 CrNiNb 18 9 — warmgeformt, warme-
behandelt und gebeizt

oder X10CrNiNb 189 c2

bzw. 1.4550 - warmgeformt, wérmebehandelt
gebeizt

oder 1.4550 c2

Fortsetzung Seite 2 bis 23
Erlauterungen Seite 24 und 25
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2. Beispiel.

Bezeichnung der Sorte X 20 Cr 13 (Werkstoffnummer 1.4021)
in der Ausfihrungsart warmgeformt, warmebehandelt, und
zwar vergiitet auf eine Zugfestigkeit von 650 bis 800 N/mm?
(siehe Tabelle 2) und spangebend vorbearbeitet (= Aus-
fihrungsart e nach Tabelle 6):

X 20 Cr13 — warmgeformt, vergitet auf eine Zug-
festigkeit von 650 bis 800 N/mm?, spangebend
vorbearbeitet

oder

X20Cr13e (vergitet auf eine Zugfestigkeit von
650 bis 800 N/mm?
bzw.

1.4021 — warmgeformt, vergitet auf eine Zug-
festigkeit von 650 bis 800 N/mm?, spangebend
vorbearbeitet

oder

1.4021 e (vergitet auf eine Zugfestigkeit von
650 bis 800 N/mm?)

3. Beispiel.

Bezeichnung der Sorte X 5 CrNi 18 9 (Werkstoffnummer 1.4301)
in der Ausfihrungsart mechanisch oder chemisch entzundert,
kaltgeformt auf eine Zugfestigkeit von 800 bis 1000 N/mm?
(= Verfestigungsstufe K80 nach Tabelle 4 a), anschlieflend
nicht wérmebehandelt (= Ausfihrungsart f nach Tabelle 6):

X5 CrNi 18 9 = entzundert, kaltgeformt (K 80),
nicht warmebehandelt
oder

X5CrNi189 f (K80)

bzw.

1.4301 - entzundert, kaltgeformt (K 80), nicht
warmebehandelt
oder

1.4301 f (K 80)

5.3. Die Sortenbezeichnung fir die Stahlsorte ist an die
Kurzbezeichnung fir das Erzeugnis anzuhéngen, wie in den
Bezeichnungsbeispielen der Mafinorm fir das betreffende
Erzeugnis angegeben.

6. Sorteneinteilung

6.1. Diese Norm umfafit die in Tabelle 1 a angegebenen
Stahlsorten.

6.2. Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegen-
heit des Bestellers. Es wird empfohlen, gegebenenfalls
vorher mit dem Llieferwerk zu besprechen, welche Stahl-
sorte fir den gedachten Verwendungszweck und die
Verwendungsbedingungen in Frage kommt und welche
Ausfihrungsart vorzusehen ist.

7. Anforderungen
7.1. Herstellverfahren

7.1.1. DasErschmelzungsverfahren bleibt dem Lieferer iiber-
lassen, sofern es bei der Bestellung nicht vereinbart wurde.
Es muB jedoch dem Besteller auf Wunsch bekanntgegeben
werden.

7.1.2. Das Formgebungsverfahren der Erzeug-
nisse bleibt dem Lieferer iberlassen, sofern es nicht vom
Besteller durch die Ausfihrungsart festgelegt worden ist.

7.1.3. Die Warmebehandlungszusténde, in
denen die Stdhle iblicherweise geliefert werden, gehen
aus Tabelle 2 hervor. Bei mehreren Md&glichkeiten ist der
gewinschte Wadrmebehandlungszustand in der Bestellung
anzugeben; Abweichungen kénnen vereinbart werden.
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7.2. Mechanische Eigenschaften

7.2.1. Es werden die mechanischen Eigenschaften nach den
Tabellen 2 und 3 fir den dort angegebenen Behand-
lungszustand und, soweit in den Fufinoten dieser
Tabellen nichts anderes angegeben ist, fir folgende
Abmessungsbereiche gewdhrleistet:

Abmessungsbereich in mm bei

Erzeugnis- ferritischen und| austenitischen
form martensitischen
1) Stéhlen

Blech Dicke 0,5bis 5 0,5bis 50
Band Dicke 05bis 5 05bis 7
Rohr Wanddicke bis 5 bis 50
Stabstahl Durchmesser bis 15 bis 160
Draht Durchmesser 1,5bis 15 (1,5 und dariiber

') Fir die obere Abmessungsbegrenzung gelten folgende
Ausnahmen:
bei Stahl X 15 Cr 13 Dicke bis 10 mm, Durchmesser bis
60 mm;
bei Stahl X 40 Cr 13 und X 45 CrMoV 15 Dicke bis
25 mm;

bei Stahl X20 Cr 13 und X 22 CrNi 17 Dicke bis 50 mm,
Durchmesser bis 160 mm.

7.2.2. Die Tabellen 2 und 3 gelten nicht
fir Schmiedestiicke mit Ausnahme von geschmiedeten Stében,

fir Erzeugnisse mit Abmessungen aufierhalb des Giltigkeits-
bereiches von Tabelle 2,

fir Erzeugnisse der Ausfihrungsart a und f nach Tabelle 6
sowie bei Stdben, Dréhten und Rohren aus austenitischen
Stdhlen zusatzlich nicht fir die Ausfihrungsart n; Stdbe und
Drahte dieser Art haben im allgemeinen eine Zugfestigkeit
von hochstens 850 N/mm?, Rohre von hdchstens 900 N/mm2.
Die mechanischen Eigenschaften fir diese Erzeugnisse sind
bei der Bestellung zu vereinbaren, wobei bei den Ausfih-
rungsarten f und n méglichst die Angaben des Ab-
schnittes 7.2.3 zu beachten sind.

7.2.3. Die mechanischen Eigenschaften kaltgeform-
ter nichtrostender Stdhle kdnnen von den Werten in den
Tabellen 2 und 3 stark abweichen. Die Tabellen 4a und 4b
enthalten Anhaltsangaben fiilr die mechanischen Eigen-
schaften der bei Kaltverformung vorzugsweise verwendeten
Stahlsorten in den gebréuchlichsten Verfestigungsstufen.

7.3. Technologische Eigenschaften

7.3.1. Die Stdahle sind fir eine Warmumformung ge-
eignet.

7.3.2. Ebenso sind die Stdhle fiir eine Kaltumformung
nach den Ublichen Verfahren (Ziehen, Driicken, Biegen,
Stauchen) bei nicht zu hohen Beanspruchungen geeignet
(beachte Abschnitt 1.3). Es ist aber zu beachten, daf3 durch
eine Kaltumformung die chemischen, mechanischen und phy-
sikalischen Eigenschaften veréindert werden.

7.3.3. Die Stahle auler den Stahlen X 40 Cr 13 (1.4034) und
X 45 CrMoV 15 (1.4116) sind fir Schmelz- und Pref-
schweiflung geeignet. Jedoch ist Schweiflen bei den
kohlenstoffreicheren Stéhlen X15Cr13 (1.4024) und X20Cr13
(1.4021) nur unter Einhaltung bestimmter Vorsichtsmafinah-
men méglich, bei den schwefelreicheren Automatenstéhlen
X12CrMoS 17 (1.4104) und X12CrNiS188 (1.4305) sowie
bei dem kohlenstoffreicheren Stahl X 22 CrNi17 (1.4057)

nicht Ublich. Aulerdem sind in diese i
Angaben in den letzten Spailer ‘lermnmnm

beachten.
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7.34. Brennschneiden ist unter Anwendung von
Schutzgas oder bei Zusatz besonderer Pulver méglich.

7.3.5. Das Weichlaten ist bei allen Stdhlen moglich.
Hartléten scheidet jedoch fiir die hartbaren (martensitischen)
Stdhle aus. Austenitische St&hle missen wegen der Lot-
bruchgefahr mit Sonderloten (Silberloten) mit niedrigem
Schmelzpunkt gelétet werden.

7.4. Physikalische Eigenschaften

Anhaltsangaben iber die physikalischen Eigen-
schaften sind in Tabelle 5 zusammengestelit.

7.5. Chemische Eigenschaften

7.5.1. Fir die beider Schmelzenanalyse ermittelte
chemische Zusammensetzung gilt Tabelle 1 a. Geringe Ab-
weichungen von den Zusammensetzungsgrenzen konnen
vom Besteller zugelassen werden, wenn die Gebrauchs-
eigenschaften einschlieBBlich der Schweifleignung und be-
sonders der chemischen Bestdndigkeit nicht beeintréchtigt
werden.

7.5.2. Bei der Bestellung kann der Nachweis vereinbart
werden, daf} die Stickanalyse mit den in Tabelle 1b an-
gefihrten zuldssigen Abweichungen gegeniber den in
Tabelle 1 a angefihrten Grenzwerten fir die Schmelzen-
analyse eingehalten worden ist.

7.5.3. Die Bestandigkeit der Stdhle gegen inter-
kristalline Korrosion geht aus Tabelle 2 hervor.
Anmerkung: Obwohl sich die Stihle seit Jahrzehnten
vielfach bewihrt haben, ist es schwierig, iiber thre chemi-
sche Bestindigkeit zahlenmiBige Angaben zu machen.
Im Laboratorium ermittelte Bestindigkeitswerte sind nicht
immer fiir das Verhalten im Gebrauch kennzeichnend, weil
die genau zu iibersehenden und gleichzuhaltenden Angriffs-
bedingungen der Laboratoriumspriifung im Betrieb nur selien
vorhanden sind; Zusitze und Verunreinigungen im Angrif/s-
mittel kinnen den Korrosionsvorgang sehr stark beschleunigen
oder verzigern. Fiir den Fall, daBl beim Besteller noch keine
Erfahrungen vorliegen, wird empfohlen, unter Angabe des ge-
nauen Verwendungszweckes. der Zusammensetzung, der Tem-
peratur und des Druckes des Angriffsmittels von den Erfah-
rungen des Werkstofflieferers durch Riickfrage Gebrauch zu
machen. Hinweise sind in den Dechema-Werkstoff-Tabellen?)
zu finden.

7.6. Oberfldchenbeschaffenheit

7.6.1. Die Erzeugnisse kdnnen je nach Bestellung in der in
Tabelle 6 angegebenen Ausfihrungsart und Ober-
flachenbeschaffenheit geliefert werden. Die Liefermdglich-
keiten und die fir den Einzelfall zweckmdfligen Ausfish-
rungsarten sollten mit dem Lieferwerk besprochen werden.

7.6.2. Bei geschweifiten Rohren soll die Nahtober-
flache gleichm&Big fein- bis mittelschuppig sein; zu starke
Uberhéhung oder Durchgang der Naht und verseizte
Schweiflkanten sind unzuldssig. Auf Vereinbarung werden
die Rohre auch innen gegengeschweifit geliefert.

7.7. Innere Beschaffenheit
77.0.Beigeschweiflten Rohren mufd die Schweif3-
ncht volistdndig durchgeschweifit und ohne Risse, grofiere
Poren, Narben und groflere nichimetallische Einschliisse und
andere unzuldssige Fehler sein. Sie darf an keiner Stelle
diinner als die Nennwanddicke unter Bericksichtigung der
zuléssigen Maflabweichungen sein.

77.2. Naohtlose und geschweifite Rohre
dirfen bei den Prifungen nach den Abschnitten 8.4.7
bis 8.4.10 keine unzulassigen Risse, Schalen, Uberlap-
pungen, Dopplungen oder sonstigen Fehler aufweisen. Die
Proben des Ringaufdorn- und Ringzugversuches miissen ein
der Art des Werkstoffes entsprechendes Formdnderungs-
vermbgen erkennen lassen.

2) Zu beziehen durch Verlag Chemie, 694 Weinheim, Post-
fach 129—149.
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7.8. Gefiige

Eine Ubersicht iber das Gefiige der Stahle nach der Warme-
behandlung gibt Tabelle7.

8. Prifung

8.1. Ablieferungspriiffungen

Der Hersteller hat nach eigenem Ermessen und in eigener
Verantwortung alle erforderlichen Mafinahmen seiner Fer-
tigung und Prifung zu treffen, um das Einhalten der An-
forderungen nach Abschnitt 7 sicherzustellen.

Der Besteller kann bei der Bestellung Ablieferungsprifun-
gen3) fir dafiir in Betracht kommende Anforderungen nach
Abschnitt 7 vereinbaren. Diese Ablieferungsprifungen wer-
den im allgemeinen durch Sachversténdige des lieferwer-
kes, nach besonderer Vereinbarung bei der Bestellung aber
auch durch werksfremde Beauftragte des Bestellers ausge-
fihrt. Sofern nichts anderes vereinbart wurde, gelten fiir die
Ablieferungspriifungen die Festlegungen in den Abschnitten
8.2 bis 8.6. Auch wenn keine Ablieferungsprifungen verein-
bart wurden, muf die Lieferung den Anforderungen des Ab-
schnittes 7 entsprechen.

8.2. Prifumfang

8.2.1. Fir alle Erzeugnisse gelten die Festlegungen
nach den Abschnitten 8.2.1.1 bis 8.2.1.8.

8.2.1.1. Eine Nachprifung der chemischen Zusam-
mensetzung am Stick kann bei der Bestellung verein-
bart werden; dabei ist auch der Prifumfang zu verein-
baren.

8.2.1.2. Alle Erzeugnisse sind durch den Zugversuch
zu prifen. Im allgemeinen wird je Schmelze und Abmes-
sung oder Warmebehandlungslos und bei Rohren je Prif-
einheit (siehe Abschnitt 8.2.2.1) eine Zugprobe geprift.
Handelt es sich bei Blechen, Staben oder Dréhten um
groflere Stickzahlen einer Abmessung, so ist jedes
20. Blech, jeder 25. Stab oder jeder 3. Ring bzw. jede
3. Spule durch eine Zugprobe zu prifen.

8.2.1.3. Der Nachweis der nach Tabelle 2 zu gewdhrlei-
stenden Kerbschlagzahigkeit kann bei der Be-
stellung mit dem Prifumfang vereinbart werden.

8.2.1.4. Ein Nachweis der nach Tabelle 3 zu gewdhrlei-
stenden 02-Grenze oder 19,-Dehngrenze bei
hoheren Temperaturen kann bei der Bestellung
unter Angabe der Priiftemperatur und des Prifumfanges
vereinbart werden.

8.2.1.5. Die Nachprifung der Bestdndigkeit ge-
gen interkristalline Korrosion kann bei der
Bestellung vereinbart werden; dabei ist auch der Prif-
umfang zu verabreden.

8.2.1.6. An allen Erzeugnissen sind die Mafie nachzu-
priifen.

8.2.1.7. An allen Erzeugnissen ist die Oberfldache
zu besichtigen, bei Rohren, soweit méglich, auch innen.

8.2.1.8. Alle Erzeugnisse sind vom Hersteller einer geeig-
neten Prifung auf Werkstoffverwechslung
zu unterziehen.

8.2.2. Fir Ablieferungsprifungen an Rohren gelten, sofern
bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, die zu-
satzlichen Festlegungen nach den Abschnitten 8.22.1 bis
8.225.

3) Bei Erzeugnissen fir den Dampfkessel- und Druckbehdl-
terbau, die den vom Deutschen Dampfkesselausschuf her-
ausgegebenen ,Technischen Regeln fir Dampfkessel”
oder den von der Arbeitsgemeinschaft Druckbehdlter auf-

gestellten Richtlinien (AD-Merkblate)lOqeqiem ),
sind zusdtzlich deren Feslicaurjen zu beachten. Zu be-
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8.2.2.1. Rohre sind schmelzenweise zu priifen. Dazu sind
die Rohre in Herstellungsléngen nach Stahlsorte und Ab-
messungen in Prifeinheiten (Lose) von 100 Rohren einzu-
teilen, wobei Restmengen bis zu 50 Rohren gleichmaBig
auf die einzelnen Priifeinheiten verteilt werden kénnen.
Stickzahlen und Restmengen zwischen 51 und 100 Rohren
gelten als eine geschlossene Priifeinheit. Bei Bestellungen
von weniger als 50 Rohren sind besondere Vereinbarungen
zu treffen.

8.2.2.2. Entsprechend dem jeweiligen Verwendungszweck
kommen fiir Rohre die in Tabelle 8 angegebenen Priifungen
in Betracht.

8.2.2.3. Die Art der technologischen Priifung
richtet sich nach den in Tabelle 9 angegebenen Abmessun-
gen.

8.2.2.4. Alle Rohre sind auf Dichtheit zu prifen.

8.2.2.5. Fir Rohre mit besonderer Beanspruchung kann
eine zerstdérungsfreie Prifung (z. B. Durch-
strahlungsprifung, Ultraschallprifung, Wirbelstrompriifung
oder gleichwertiges VYerfahren) vereinbart werden. Die Prii-
fung wird durch das Herstellerwerk vorgenommen.

Durchfilhrung und Beurteilung der zerstérungsfreien Priiffung
sowie etwaige Anwesenheit eines Beauftragten des Be-
stellers bei der Prifung sind sind bei der Bestellung zu verein-
baren.

8.3. Probenahme

8.3.1. Die Entnahmestellen der Proben sollen so im Werk-
stick liegen, dafl man eine mdglichst eindeutige Kenntnis
der Werkstoffeigenschaften iiber den Querschnitt und Gber
die Lénge erhdlt.

8.3.2. Fir die Prifung der chemischen Zusam-
mensetzung sind im allgemeinen Spdne gleichméfBig
Uber den ganzen Querschnitt des angelieferten Erzeugnis-
ses zu entnehmen.

8.3.3. Fir den Zug- und Kerbschlagbiegeversuch sind dem
Probenstiick die Proben wie folgt zu entnehmen:

8.3.3.1. bei Stabstahl und Draht entsprechend den Anga-
ben in Bild 1 als Langsproben; jedoch kénnen bei Stabstahl
mit Durchmessern iiber 100 mm oder flachengleichem Quer-
schnitt auch Querproben vereinbart werden;

8.3.3.2. bei Blechen und Béndern entsprechend den An-
gaben in Bild 2 als Querproben;

8.3.3.3. bei Rohren mit Aufiendurchmessern bis 200 mm als
Langsproben. Bei Rohren mit Aufiendurchmessern iber
200 mm kdénnen an Stelle der Langsproben auch Querproben
gepriift werden, Rohre von kleineren Durchmessern kdnnen
auch als Ganzes geprift werden.

8.3.34. Bei Schmiedesticken ist die Probenahme
jeweils zu vereinbaren.

8.3.3.5. Bei allen Kerbschlagproben ist der Kerb senkrecht
zur Walzoberflache anzuordnen.

8.3.4. Die Probenahme fiir die Prifung auf Bestdndigkeit
gegeninterkristalline Korrosion nach DIN 50914
ist zu vereinbaren.

8.3.5. Die Probenahme fir die technologische
Prifung an Rohren richtet sich nach den Prifnormen
(siehe Abschnitte 8.4.7 bis 8.4.10).

8.4. Durchfihrung der Prifungen

8.4.1. Die chemische Zusammensetzung ist
nach den vom Chemikerausschuf3 des Vereins Deutscher
Eisenhiittenleute angegebenen Verfahren 4) zu priifen.
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8.4.2. Der Zugversuch bei Raumtemperatur ist wie
folgt durchzufiihren:

8.4.2.1. bei Blechen und Bdndern mit einer Nenndicke
unter 3 mm nach DIN 50 114 an Proben mit einer Mefldnge
von 80 mm und einer Breite von 20 mm;

8.4.2.2. bei Draht nach DIN 51210, und zwar bei Nenn-
durchmessern d;= 6 mm an kurzen unbearbeiteten Propor-

tionalstaben nach DIN 50 125 (Zugprobe F) mit einer Mef3-
lange Ly=5 do;

8.4.2.3. in dllen sonstigen Féllen nach DIN 50 145*), und
zwar an kurzen Proportionistdben nach DIN 50125 mit
einer MeBlénge L, = 54d, (bzw. bei rechteckigen Proben

Ly = 5,65 X |/Querschnm).

8.4.2.4. In allen Féllen ist die 0,2-Grenze nach DIN 50 145*%)
und dile 19/,-Dehngrenze in Anlehnung an diese Norm zu
ermitteln.

8.4.3. Die 02-Grenze bei hdheren Temperaturen
ist nach DIN 50 145*) zu ermitteln, die 19/,-Dehngrenze bei
héheren Temperaturen in Anlehnung an diese Norm,

8.4.4. Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach
DIN 50 115 mit DVM-Proben durchzufihren. Wird der Nach-
weis der Kerbschlagzdhigkeit fiir Erzeugnisse mit einer
Dicke verlangt, die zur Herstellung von DVM-Proben nach
DIN 50 115 nicht ausreicht, so sind Durchfihrung des Kerb-
schlagversuchs, Probenform und einzuhaltende Werte bei
der Bestellung besonders zu vereinbaren. Grundsétzlich
sollen jedoch Proben verwendet werden, die der DVM-
Probe &hnlich sind, also einen Kerbdurchmesser von 2 mm
und eine Kerbtiefe von 3mm sowie eine Probenhdhe von
10 mm haben, wéhrend die Probenbreite gleich der Erzeug-
nisdicke ist. Je nach Vereinbarung kommt auch die Prifung
des Yorzeugs in Betracht.

8.4.5. Die Bestandigkeit gegen interkristal-
line Korrosion ist nach DIN 50914 zu prifen,

8.4.6. Mafle und Maflabweichungen der Erzeugnisse
sind, soweit vorhanden, nach den Festlegungen in den be-
stehenden Mafinormen zu priifen.

8.4.7. Der Ringfaltversuch ist nach DIN 50134
durchzufilhren. Fir den Festwert ¢ in der Formel zur Er-
rechnung des Plattenabstandes ist bei ferritischen Stdhlen
0,07 und bei austenitischen Stahlen 0,10 einzusetzen.

8.4.8. DerRingaufdornversuch ist nach DIN 50137
durchzufihren. Die Proben sind bis zum Bruch aufzuweiten
und danach zu beurteilen. Wird bei austenitischen Stahlen
eine Aufweitung von 409/, und bei ferritischen Stdhlen von
200/, erreicht, so kann der Versuch abgebrochen werden.

8.4.9. Der Ringzugversuch ist nach DIN 50138 bis
zum Bruch durchzufihren.

8.4.10. Der Aufweitversuch ist nach DIN 50135 mit
einem Aufweitdorn mit einem Kegelwinkel von 60° durch-
zufiihren. Der Dorn wird so weit in das Rohrende getrieben,
bis die Aufweitung 209/, betré&gt.

8.4.11. Zur Prifung auf Dichtheit ist der Innendruck-
versuch anzuwenden

*) Z. Z. noch Entwurf.
4) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 2: Unter-
suchung der metallischen Stoffe, Verlag Stahleisen mbH.,

Disseldorf, 1966; Bd.4: Schiedsa Uree riks-
eisen mbH., Disseldorf, 7.5 Eeide Bande sind auch zu
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8.4.11.1. bei nahtlosen Rohren mit Wasser und Ublicher-
weise mit einem Prifdruck von 50 bar bei Rohren, die fir
Driicke bis 25 bar Uberdruck einschlieflich eingesetzt werden
sollen, und mit einem Prifdruck von 80 bar bei Rohren, die
fir Driicke Uber 25 bar Uberdruck eingesetzt werden sollen.

Falls héhere Priifdriicke gewiinscht werden, sind diese unter
Beachtung der Angaben in DIN 2413, Ausgabe Juni 1972,
zu vereinbaren.

8.4.11.2. bei geschweifiten Rohren je nach Vereinbarung

a) mit Wasser und Ublicherweise mit einem Prifdruck von
50 oder 80 bar (nur bei einem &Guferen Durchmesser von
< 133 mm),

b) mit Luft unter Wasser und Ublicherweise mit einem Prijf-
druck von 6 bar oder

c) mit Luft unter Anwendung eines geeigneten schaum-
bildenden Mittels und einem Prifdruck von 0,3+ 0,05 bar.

Ist in Sonderféllen wegen der Rohrabmessungen keines der
drei Verfahren anwendbar, so sind die Prifbedingungen
unter Beachtung der Angaben in DIN 2413, Ausgabe Juni
1972, zu vereinbaren,

8.4.12. Die Besichtigung ist mit unbewaffnetem
Auge, gegebenenfalls unter Anwendung von kinstlichem
Licht, vorzunehmen.

8.5. Wiederholungspriifungen

8.5.1. Fir alle Erzeugnisse gelten die Festlegungen
nach den Abschnitten 8.5.1.1 bis 8.5.1.3.

8.5.1.1. Ist der ungeniigende Ausfall einer Priifung offen-
sichtlich auf priftechnische Einflisse oder auf eine eng be-
grenzte Fehlistelle einer Probe zuriickzufilhren, so ist dieses
Fehlergebnis bei der Entscheidung iiber die Erfillung der
Anforderungen aufier Betracht zu lassen und eine Ersatz-
probe zu prifen.

8.5.1.2. Ist der ungeniigende Ausfall einer Priifung auf eine
ungiinstige Warmebehandlung zuriickzufihren, so kann er-
neut warmebehandelt werden, worauf die gesamte Prifung
zu wiederholen ist.

8.5.1.3. Entsprechen die Priifergebnisse einzelner Proben
aus anderen Griinden als nach Abschnitt 8.5.1.1 und 85.1.2
nicht den vorgeschriebenen Anforderungen, so sind fir jede
nicht geniigende Probe zwei Ersatzproben aus einem an-
deren Probestiick zu priifen. Nur wenn beide Proben die
Anforderungen erfiillen, gilt die zugehérige Priifeinheit als
bedingungsgemaf.

8.5.2. Fir Ro hre gelten zusétzlich die Festlegungen nach
den Abschnitten 8.5.2.1 und 8.5.2.2.

8.5.2.1. Rohre, die bei den Priifungen auf Dichtheit, Durch-
messer und Wanddicke sowie auf Oberflachenbeschaffen-
heit nach Tabelle 8 den gestellten Anforderungen nicht ge-
niigen, sind auszuscheiden,

8.5.2.2. Versagt ein Rohr bei den technologischen Pri-
fungen nach den Abschnitten 8.47 bis 8.4.10 unter Beriick-
sichtigung von Tabelle 9, so ist der entsprechende Versuch
an beiden Enden des Rohres zu wiederholen. Versagt eine
der beiden Proben, so ist das betreffende Rohr auszu-
scheiden. Rein &rtliche Fehler kdnnen dabei unberiicksichtigt
bleiben; werden jedoch gleichartige, ernsthafte Fehler in
gréBerem Umfang gefunden, mit deren Yorhandensein ihrer
Art nach auch bei den Rohren mit gutem Prifergebnis
gerechnet werden muf3, so ist iber die Verwendbarkeit der
Rohre besonders zu entscheiden.

Full document details: DIN 17440:1972-12

DIN 17 440 Seite 5

8.6. Prifbescheinigungen

8.6.1. Bei der Bestellung ist zu vereinbaren, ob eine der
Werkstoff-Priifbescheinigungen nach DIN 50049
ausgestellt werden soll.

8.6.1.1. Fir eine Bestdtigung, daf’ die bestellte Warme-
behandlung, die Dichtheitsprifung und die Prifung auf
Bestdndigkeit gegen interkristalline Korrosion durchgefiihrt
wurde, fir die keine zahlenm&fligen Ergebnisse angefiihrt
werden, geniigt eine Werksbescheinigung.

8.6.1.2. Fir eine Bekanntgabe der Schmelzenanalyse muf}
ein Werkspriifzeugnis vereinbart werden.

8.6.1.3. Fir eine Bekanntgabe des Ergebnisses einer zer-
storungsfreien Prifung nach Abschnitt 8.2.2.5 ist ein Abnahme-
prifzeugnis oder Abnahmepriifprotokoll nach DIN 50 049,
Ausgabe Juli 1972, Abschnitt 3.1 bzw. 3.2 zu vereinbaren.

9. Kennzeichnung

Die Erzeugnisse sind mit dem Zeichen des Herstellers, der
Stahlsorte, gegebenenfalls dem Kurzzeichen fir die Ober-
flachenausfihrung und, falls dies bei der Bestellung be-
sonders vereinbart wurde, mit der Schmelzennummer sach-
gemafl zu kennzeichnen. Bei Abnahmepriifungen sind die
Erzeugnisse zusdtzlich mit einem Kennzeichen iiber die durch-
gefihrte Abnahme zu versehen.

10. Richtlinien fiir die Warmebehandlung
und Weiterverarbeitung

10.1. Wegen der Weiterverarbeitung der Stdhle wird die
Verstandigung mit dem Hersteller empfohlen.

10.2. Einen Anhalt fir die Warmformgebung und
Wérmebehandlung gibt Tabelle 7.

10.3. Die fir das Lichtbogenschweiflen geeig-
neten Zusatzwerkstoffe sind aus Tabelle 10 ersichtlich. In
Zweifelsfallen wird empfohlen, mit dem Lieferer das fir die
betreffenden Stahlsorten am besten geeignete Schweif3-
verfahren und die Wahl des Schwei3zusatzwerkstoffes ab-
zustimmen.

10.4. Randzonen, die durch das Brennschneiden
nachteilig verdndert werden, sind abzuarbeiten.

10.5. Da die Korrosionsbesténdigkeit der nichtrostenden
Stdhle nur bei metallisch sauberer Oberfldche ge-
sichert ist, missen Zunderschichten und Anlauffarben, die
bei der Warmformgebung, Wéarmebehandlung oder
Schweiflung entstanden sind, soweit wie méglich vor dem
Gebrauch entfernt werden. Fertigteile aus Stdhlen mit
13 Gew.%, Cr verlangen zur Erzielung ihrer héchsten Rost-
bestdndigkeit zusdtzlich besten Oberfldchenzustand (fein-
geschliffen oder poliert).

11. Beanstandungen

11.1. Auflere und innere Fehler dirfen nur dann bean-
standet werden, wenn sie eine der Stahlsorte und Erzeug-
nisform angemessene Yerarbeitung und Verwendung mehr
als unerheblich beeintrachtigen.

11.2. Der Besteller mu3 dem Lieferwerk Gelegenheit geben,
sich von der Berechtigung von Beanstandungen zu iber-
zeugen, soweit mdglich durch Vorlage des beanstandeten
und von Belegstiicken des angelieferten Werkstoffes.
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Fir die Erzeugnisse aus nichtrostenden Stéihlen nach dieser Norm in Betracht kommende MaBnormen
(Siehe Abschnitte 3 und 4.2)

DIN 174 Blanker Flachstahl; Mafle, zulassige Abweichungen, Gewichte

DIN 175 Polierter Rundstahl; Mafle, zulassige Abweichungen nach ISA-Toleranzfeld h 9, Gewichte
DIN 176 Blanker Sechskantstahl; Mafle, zul@ssige Abweichungen, Gewichte

DIN 177 Stahldraht, kaltgezogen; Mafle, zulassige Abweichungen, Gewichte

DIN 178 Blanker Vierkantstahl; Mafle, zulassige Abweichungen, Gewichte

DIN 668 Blanker Rundstahl; Mafle, zuldssige Abweichungen nach ISA-Toleranzfeld h 11, Gewichte
DIN 669 Blanke Stahlwellen; Mafle, zul@ssige Abweichungen, Gewichte

DIN 670 Blanker Rundstahl; Mafle, zuldssige Abweichungen nach ISA-Toleranzfeld h 8, Gewichte
DIN 671 Blanker Rundstahl; Mafle, zul@ssige Abweichungen nach ISA-Toleranzfeld h 9, Gewichte
DIN 1013 Stabstahl, warmgewalzter Rundstahl; Mafle, Gewichte, zulGssige Abweichungen

DIN 1014 Stabstahl, warmgewalzter Vierkantstahl; Mafle, Gewichte, zuldssige Abweichungen

DIN 1015 Stabstahl, warmgewalzter Sechskantstahl; Mafle, Gewichte, zulassige Abweichungen

DIN 1016 Warmgewalztes Flachzeug aus Stahl; Mafle, zulassige MaB-, Form- und Gewichtsabweichungen
(Nevausgabe, z. Z. noch Entwurf)

DIN 1017 Blat 1 Stabstahl, warmgewalzter Flachstahl fir aligemeine Verwendung; Mafle, Gewichte,
zulassige Abweichungen
Blatt 2 Stabstahl, warmgewalzter Flachstahl fir besondere Verwendung (in Stabziehereien, Schrauben-
werken usw.); Mafle, Gewichte, zulé@ssige Abweichungen

DIN 1541 Blatt 1 Stahlblech unter 3 mm (Feinblech), Schwarzblech, Emaillier- und Verzinkungsblech, Ziehblech, Bleche
mit vorgeschriebener Festigkeit, Dicken, Gréfien, Maf3- und Gewichtsabweichungen
(Neufassung in Vorbereitung)
Blatt 2 Stahlblech unter 3 mm (Feinblech), Tiefziehblech, Sondertiefziehblech, Bekleidungsblech, Karosserie-
blech, Dicken, Gréfien, Maf}- und Gewichtsabweichungen (Neufassung in Vorbereitung)

DIN 1543 Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an; zul@ssige Maf3-, Form- und Gewichtsabweichungen
(Neuausgabe, z. Z. noch Entwurf)

DIN 1544 Kaltbander aus Stahl, Mafle

DIN 2462 Blatt 1 Nahtlose Rohre aus nichtrostenden Stahlen; Mafie, Gewichte
Blatt 2 (Vornorm) Nahtlose Rohre aus nichtrostenden Stihlen, Angaben fiir Bestellung und Lieferung

DIN 2443 Blatt 1 Geschweifite Rohre aus austenitischen nichtrostenden Stahlen; Mafle, Gewichte
Blatt 2 (Vornorm) Geschweifite Rohre aus austenitischen nichirostenden Stdhlen; Angaben fiir Bestellung
und Lieferung
DIN 2464 Blatt 1 Nahtlose Prazisionsrohre aus nichtrostenden Stéhlen; Mafle, Gewichte
Blatt 2 (Vornorm) Nahtlose Prézisionsrohre aus nichtrostenden Stéhlen; Angaben fiir Bestellung
und Lieferung
DIN 2465 Blatt 1 Geschweifite PrGzisionsrohre aus austenitischen nichtrostenden Stdhlen; Mafle, Gewichte
Blatt 2 (Vornorm) Geschweif3te Prazisionsrohre aus austenitischen nichtrostenden Stihlen;
Angaben fir Bestellung und Lieferung
DIN 6880 Blanker Keilstahl; Mafle, zulassige Abweichungen, Gewichte

DIN 7525 Blatt 1 Schmiedestiicke aus Stahl, Technische Richtlinien fiir Lieferung, Gestaltung und Herstellung;
Gesenkgeschmiedete, schmiedemaschinengestauchte und gewalzte Ringe

DIN 7526 Schmiedestiicke aus Stahl; Toleranzen und zulassige Abweichungen filr Gesenkschmiedestiicke

DIN 7527 Blatt 1 Schmiedestiicke aus Stahl, Bearbeitungszugaben und zul@ssige Abweichungen fiir freiform-
geschmiedete Scheiben

Blatt 2 Schmiedestiicke aus Stahl, Bearbeitungszugaben und zul&ssige Abweichungen fiir freiform-
geschmiedete Lochscheiben

Blatt 3 Schmiedestiicke aus Stahl, Bearbeitungszugaben und zul@ssige Abweichungen fiir nahtlos freiform-
geschmiedete Ringe

Blatt 4 Schmiedesticke aus Stahl, Bearbeitungszugaben und zuldssige Abweichungen fir nahtlos freiform-
geschmiedete Buchsen

Blatt 5 Schmiedestiicke aus Stahl, Bearbeitungszugaben und zulassige Abweichungen fiir freiform-
geschmiedete, gerollte und geschweifdte Ringe

Blatt 6 Schmiedestiicke aus Stahl, Technische Richtlinien fir Lieferung, Gestaltung und Herstellung,
geschmiedete Stabe

DIN 11850 Getrénkeindustrie- und milchwirtschaftliche Maschinen; Rohre aus nichtrostendem St eglt S
auch-

DIN 11854 Getranke- und Milchwirtschaftsarmaturen; Schlauchverschraubungen aus nicti o ndem Q&Hmi
Gewindestutzen, Schlauch-Kegelstutzen Document Sharing Hub
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DIN 11862 Getrénke- und Milchwirtschaftsarmaturen; Durchgangshéhne aus nichtrostendem Stahl
DIN 11863 Getranke- und Milchwirtschaftsarmaturen; Dreiwegh&hne aus nichtrostendem Stahl
DIN 19210 Wirkdruckleitungen fir DurchfluBmefieinrichtungen

DIN 28011 Gewdlbte Béden; Kidpperform mit niedrigem zylindrischem Bord

DIN 28012 Gewdlbte Béden; Klépperform mit hohem zylindrischem Bord

DIN 28013 Gewdlbte Béden; Korbbogenform mit niedrigem zylindrischem Bord

DIN 28014 Gewdlbte Bdden; Korbbogenform mit hohem zylindrischem Bord

DIN 28124 Blatt 1 Mannlochstutzen und -deckel fiir drucklose Behdlter und Apparate aus unlegierten und nicht-
rostenden St&hlen

Blatt 3 Mannlochstutzen und -deckel fiisr Druckbehdlter aus nichtrostenden Stéhlen
DIN 28180 Rohrbiindel — Wadrmeaustauscher; Mafle fiir Innenrohre

DIN 28182 Rohrbindel — Warmeaustauscher; Rohrteilungen und Rohrverbindungen fiir eingewalzte oder
eingeschweifite Stahlrohre; Konstruktionsrichtlinien

DIN 59110 Woalzdraht aus Stahl; Mafle, zulassige Abweichungen, Gewichte

DIN 59413 Blatt 1 Kaltprofile aus Stahl; Mafle, Gewichte, zulassige Abweichungen, statische Werte,
allgemeine Festlegungen

Blatt 2 Kaltprofile aus Stahl; Mafle, Gewichte, zulassige Abweichungen, statische Werte, U-Profile
Blatt 3 Kaltprofile aus Stahl; Mafle, Gewichte, zuldssige Abweichungen, statische Werte, C-Profile

DIN 72786 Blatt 3 Scheibenwischeranlagen fiir Kraftfahrzeuge, Wischstangen-Band

In Vorbereitung sind Normen iber
Kaltband aus nichtrostendem Stahl in Walzbreiten bis 650 mm; zuldssige Maf3- und Formabweichungen

Kaltgewalztes Breitband und Blech aus nichtrostendem Stahl; zul&ssige Maf}-, Form- und Gewichts-
abweichungen
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Mafle in mm

*) Probestab ist das Stiick nach Verkleinern des Querschnitts
auf die fir die Wérmebehandlung mafigebliche Grdfie.

Runde Querschnitte Quadratische und rechteckige Querschnitte
bis 25 - N
4 bis 25 mm d Sber 25 mm a bis 25 mm a Uber 25 mm a Uber 25 mm
b iUber 10 bis 25mm b Uber 25 mm
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Bild 1. Probenlage bei Stabstahl und Draht
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