Juli 1969

Rundstangen DIN
aus Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen p—

gezogen Mafle ] 75 6

Round rod of wrought copper and copper alloys; drawn, dimensions Zugleich Ersatz
Barres rondes de cuivre et des alliages de cuivre orroyés; étirées & froid, dimensions fur DIN 1767

Mafle in mm
1. Geltungsbereich
Diese Norm gilt fir gezogene Rundstangen von 0,5 bis 80 mm Durchmesser aus den in Abschniit 4 aufgefilhrien Werk-
stoffen der Werkstoffgruppen 1, II und III.

2. Bezeichnung

e
Bezeichnung einer gezogenen Rundstange von Durchmesser d = 22 mm aus dem Woerkstoff mit dem Kurzzelichen
CuZn37 F30 (bisher Msé3 F30) oder der Werkstoffnummer 2.0321.10:
Rund 22 DIN 1756-CuZn37 F30
oder Rund 22 DIN 1756-2.0321.10
bisher Rund 22 DIN 1756 — Msé3 F30

Anstelle der ausgeschriebenen Benennung ,Rund” darf auch die abgekiirzte Schreibweise ,Rd" nach DIN 1353 gewdhlit
werden.

3. MaBe und zuléssige Abweichungen
3.1. Durchmesser (sishe Tabelle 1)

3.2. Zuldssige Unrundheit
Die Unrundheit darf die Halfte der angegebenen zulissigen Abweichung des Durchmessers nicht Oberschreiten.

3.3. Zullssige Abweichung von der Geraden
Fiir Stangen von Durchmesser d ab 10 mm in Herstell-, Ungefdhr- und Festlingen (ausgenommen Stangen im Zustand
weich) gelten folgende zulassige Abweichungen von der Geraden (siehe Bild):

fir die Werkstoffgruppe 1:
Zul&ssige Abweichung #; = 1 mm je Meter, linear zunehmend bei MeBidngen {; iiborlwmm, z.B. by = 3 mm bei {;=3m.
Auf jeden Lingenabsdhnitt L, = 400 mm darf die Abweichung h, h8chstens 0,4 mm

fir die Werkstofigruppe II:
das 2fache der fir Gruppe I angegebenen Werte.

fir die Werkstoffgruppe III:
das 3fache der fir Gruppe I angegebenen Werte.
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Tabelle1. Durchmesser

Durchmesser d
Zulassige Abweichungen Querschnitt Gewicht
Vorzugs- Maf3- bei Werkstoffgruppe 4
mafle’) bereiche?) I I I
(h10)3) (h11)3) (h12)3) mm? kg/m _
0,5 0,196 0,00175
0,6 0,283 0,00252
08 0,503 0,00447
1 0,785 0,00699
1,2 1,131 0,0101
14 05 i:g:;ﬂeﬂ 1,539 00137
16 bis “an 0% handels- 2011 00179
1.8 3 Ublich 2,545 0,0226
2 3,142 0,0279
2,2 3,801 0,0338
2,5 4,909 0,0437
28 6,158 0,0548
3 7,069 0,0629
35 9621 0,0856
4 Gber 12,57 0,112
0 T e | e | o [
55 2376 0.211
6 28,27 0,252
6,5 33,18 0,295
7 ﬁt:ser 38,48 0,342
8 bis -0,06 -0,09 =015 50,27 0,447
9 10 63,62 0,566
10 78,54 0499
11 95,03 0846
12 Uoee 1131 1,01
14 bis -0,07 -011 -0,18 1539 137
16 18 201,1 179
18 2545 2,26
20 Ther 3142 279
22 18 -0,08 -0,13 02 380,1 3,38
25 L 4909 437
28 6158 548
32 804,2 7,16
36 e 1018 9,06
40 bis =010 -0,16 -0,25 1257 2
45 50 159 4y
5 % e
56 2463 21,9
60 Uber 287 2?:‘2
63 50 012 ~0,19 ™ 3117 77
70 o 3848 42
75 4418 ¥3
80 5027 447

') Vorzugsweise nach Reihe R, 20 DIN 323
%) Innerhalb der MaBibereiche sollen Zwischenmafle nach Reihe R 40 DIN 323 bevorzugt werden.

%) Die fir h10, h11 und h12 angegebenen zulassigen Abweichungen wurden auf 2 Dezimalen nach DIN-]333 gerundet.
%) Errechnet mit einer Dichte von 8,9 kg/dm3. Fir Werkstoffe mit einer anderen Dichte sind die Cawi Q‘?me
Umrechnungsfaktoren der Tabellen 2 bis 4 zu errechnen (siehe auch Abschnitt 6). Document Sharing Hub
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