Juli 1969

Vierkantstangen IN
aus Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen —
gezogen, mit scharfen Kanten MaBe ] 6]

Square rod of wrought copper and copper alloys; drawn, with sharp corners, dimensions

Barres carrées de cuivre et des alliages de cuivre corroyés; étirées a froid, a angles vifs, dimensions

Mafe in mm

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir gezogene Vierkantstangen mit scharfen Kanten von 2 bis 60 mm Seitenlénge aus den in
Abschnitt 4 aufgefilhrien Werkstoffen der Werkstoffgruppen I, II und III.

[ —

Bezeichnung einer gezogenen Vierkanistange mit scharfen Kanten von Seitenlénge @ =22 mm aus dem Werkstoff mit
dem Kurzzeichen CuZn37 F30 (bisher Ms63 F30) oder der Werkstoffnummer 2.0321.10:

Vierkant 22 DIN 1761—-CuZn37 F30

oder Vierkant 22 DIN 1761-2.0321.10
bisher Vierkant 22 DIN 1761 — Msé3 F30

Anstelle der ausgeschriebenen Benennung ,Vierkant” darf auch die abgekirzte Schreibweise ,4kt" nach DIN 1353 ge-
wahlt werden.

3. MaBe und zulassige Abweichungen 3.4. Zuldssige Verwindung

3.1. Seitenld . I p Fiir Stangen mit Seitenlangen iGber 30 mm darf die Verwin-
etten| Seigaie geha Tobslie T dof Sele.q dung die in Tabelle 3 auf Seite 2 angegebenen Werte nicht

3.92. Kanten Uberschreiten (siehe Bild 2).

Die Kanten diirfen leicht gerundet sein. Zulassige Kanten-
rundung siehe Tabelle 2, auf Seite 2.

3.3. Zuldssige Abweichung von der Geraden

Fiir Stangen von Seitenléngen @ ab 10 mm in Herstell-, Un-
gef&hr- und Festldngen (ausgenommen Stangen im Zustand
weich) gelten folgende zul&@ssige Abweichungen von der
Geraden (siehe Bild1):

fir die Werkstoffgruppe 1:

Zul@ssige Abweichung #; = 1,5 mm je m, linear zunehmend
bei MeBléngen {; iber 400 mm, z. B. hy =45mm bei
l,=3m. Auf jeden Langenabschnitt =400 mm darf die
Abweichung h, hdchstens 0,6 mm betragen.

fir die Werkstoffgruppe 1I:

das 1,5fache der fir Gruppe I angegebenen Werte.

fir die Werkstoffgruppe III:
das 2fache der fiir Gruppe I angegebenen Werte.
I =400 Bild 2
3 3.5. Messen der Seitenléinge
Beim Messen der Seitenldnge a von Stangen mit Seiten-
s ldngen @ ab 10mm muB ein Rand von 0,1 :amm Breite
[ f ’ ] unberidksichtigt bleiben.

l; >400—— = Meliplatte 36, Zulassige Winkelabweichung
Bild 1 Die Winkelabweichung darf 0,005 - a nicht iiberschreiten.
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Tabelle 1. Seitenléingen

Seitenléinge a
Zulassige Abweichu i i
Yorzugs- MaB- bei V?:rkﬂoﬁgrupp.m Querschnit G.:;'dﬂ
mafe’) bereiche?) ; - -
_ (h11)3) (h12)3) (n13)3) mm? kg/m
2 4 0,0356
22 von 4,84 0,0431
2,5 o 006 010 625 00556
28 3 7584 0,0698
3 o 9 0,0801
35 handels- 12,25 0,109
4 ber Gblich 16 0,142
45 3 o o2 2025 0,180
5 bg' 25 0223
55 3025 0,269
6 % 0320
: e S W o
é n
9 bis e o8 bandels: 8l 0721
10 10 100 0,890
11 _ 121 1,08
12 dber 144 1,28
13 10 -0 -08 0.7 169 150
14 bis 196 174
16 " 256 228
17 289 2,57
19 361 32
21 iiber 441 39
22 18 -013 -0 -03 484 431
24 gg 576 513
27 729 649
30 900 801
32 1024 9.11
36 t"g;' 1296 115
4 bis -0,16 -0,25 -0,39 1681 15,0
46 50 2116 188
50 2500 23
:: Ubb"; ?g 0,19 -0,30 0,46 ﬁ %,:
1) bis ) sishe Seite 4
Tabelle2. Zuldssige Kantenrundung Tabelle 3. Zul&ssige Verwindung
Seitenldinge Zuldssige . Zylassige Yerwindung v
a Kantenrundung Seitenldnge auf gesamie je lfd. Meter
MaBbereiche Stangenlinge
a bei bei
ab 2bis3 0.2 Werkstoffgruppe | Werkstoffgruppe
Ober 3bisé 03 MaBbereiche I oI |m I o | m
iber ébis10 04 Uber 30
Gber 10 bis 18 05 bis 60 Sl Ml B M Ml
Ober 18 bis 30 046
Uber 30 bis 50 07 Documents
Ober 50 bis 60 08 Document Sharing Hub

Full document details: DIN 1761:1969-07


http://www.avadocuments.com/doc/din-1761-1969-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-1761-1969-07

