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Strangpref3profile

aus Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen
Technische Lieferbedingungen

DIN
17674

Blatt 2

Extruded sections of wrought copper and copper alloys; technical terms of delivery

Profilés filés en cuivre et alliages de cuivre corroyés; conditions techniques de livraison

1. Geltungsbereich

Diese Norm enthdlt Technische Lieferbedingungen fir
Strangprefiprofile aus Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen
(siehe Abschnitt 3), und zwar fiir Profile unterschiedlicher
Schwierigkeitsgrade wie Vollprofile, Hohlprofile (ein-
;drl};;ﬂlid'n Formrohre), offene Profile und geschlossene
rofile.

2. Herstellungsverfahren

Man unterscheidet zwischen stranggeprefiten Profilen und
gezogenen Strangprefprofilen.

Unter Strangpressen von Metallen versteht man
ein Verfahren, bei dem Blocke im plastischen Zustand unter
erheblicher Querschnittsverminderung zu Halbzeug ver-
schiedener Querschnittsformen und Léngen warm verpref3t
werden. Bei bestimmten Werkstoffen und besonderen
Profilen kann aus Festigkeits-, Form- und Genauigkeits-
griinden kalt verformt, z. B. gezogen werden, Diese Ent-
scheidung liegt beim Hersteller.

3. Werkstoffeigenschaften
3.1. Zusammensetzung

Kupfer nach DIN 1787
Messing nach DIN 17 660
Sondermessing nach DIN 17 861

3.2. Festigkeitseigenschaften

Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen nach DIN 17 674 Blatt 1
(Vornorm) und DIN 40 500 Blatt 3 (Kupfer fir die Elektro-
technik).

Profile mit erheblichen Dickenunterschieden in der Quer-
schnittsform: Festigkeitseigenschaften nach Vereinbarung.

4. MaBnormen

DIN 17 674 Strangprefiprofile aus Kupfer und Kupfer-
Knetlegierungen
Blatt 4 geprefit, zulassige Abweichungen
Blatt 5 gezogen, zuldssige Abweichungen

5. Bestellangaben
5.1. Werkstoff und Lieferzustand

Die Auswahl des Werkstoffes und Lieferzustandes ist Sache
des Bestellers, Siehe hierzu auch die entsprechenden Hin-
weise in den Abschnitten 6 bis 12.

Da Liefer- und Yerwendungszustand nicht unbedingt iiber-
einstimmen missen, sollte der Besteller den Verwendungs-
zw;dt und die vorgesehene Weiterverarbeitung bekannt-
geben.

Bei der Bezeichnung oder Bestellung von Strangprefi-
profilen aus Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen sind die
Kurzzeichen oder Werkstoffnummern nach DIN 17 674
Blatt 1 oder aus Kupfer fiir die Elekirotechnik nach
DIN 40 500 Blatt 3 zu verwenden. Wegen der unterschied-

lichen zulassigen Abweichungen muf3 bei Bestellung zu-
sdtzlich im Klartext angegeben werden, ob geprefite oder
gezogene Profile gewiinscht werden.

5.2. Zeichnungsunteriagen

Fir die Gestaltung neuer Querschnittsformen ist DIN 17 674
Blatt 3 mafigebend. Bei nicht genormten Querschnittsformen
fertigt der Hersteller nach den eingereichten Unterlagen
Zeichnungen an, die vom Besteller zu priifen sind. Der
Besteller Gibernimmt mit der Bestdtigung der Zeichnung die
Verantwortung fiir deren Richtigkeit. Die Anfertigung von
Ausfallmustern kann vereinbart werden. Mafigebend fir
die Abnahme bleibt die bestétigte Zeichnung.

Wird der Umrifl des Profilquerschnittes durch spanabhe-
bende Bearbeitung gedndert, so ist die endgiltige Form,
jedoch ohne MafBe, durch strichpunktierte Linien ein-
zutragen.

6. Anforderungen

Strangprefprofile miissen hinsichtlich der Zusammensetzung,
der Festigkeitseigenschaften und der Mafie den in den
Abschnitten 3 und 4 aufgefilhrien Normen entsprechen,
Weitere Forderungen sind in den Abschnitten 6.1 bis 6.4
festgelegt.

6.1. Oberflichenbeschaffenheit

Prefl- und Ziehriefen, Verfarbungen und &hnliches sind
durch die Herstellungsverfahren bedingt. Auch Kratzer,
Schrammen, Scheuerstellen, Eindriicke und andere mecha-
nische Beschadigungen lassen sich nicht ganz vermeiden.
Fiir die Zuldssigkeit gelten folgende Richtlinien:

Schwere Fehler, die die Festigkeit und die konstruktive
Verwendung beeintrachtigen, z. B. starke Querrisse, schwere
mechanische Beschddigungen, starke Schalenbildung, grofie
Blasen und Fremdeinschlisse sind unzulassig.
Aufrauhungen, die bei der spéteren Yerwendung oder bei
einer nachfolgenden Oberflachenbearbeitung wesentlich
storen, werden im allgemeinen verputzt, wobei die zu-
lassigen Maflabweichungen nicht Uberschritten werden
diirfen,

Sonstige Oberflachenerscheinungen, die bei der spateren
Verwendung nicht stéren oder durch die nachfolgende
Oberflchenbearbeitung beseitigt werden, wie leichte
Prefriefen, leichte Aufrauhungen, Verférbungen, welche
von einer Warmebehandlung herriihren, sind zuldssig.

Flachenbereiche, an die Besondere Anspriiche gestellt
werden, sind in der Zeichnung, z.B. durch Punkte (sieche
Bild), zu kennzeichnen.

Fir Strangprefiprofile aus Kupfer und Kupfer-Knetlegierungen:

Festigkeitseigenschaften siehe DIN 17 674 Blatt 1 (Vornorm)
Gestaltung siehe DIN 17 674 Blatt 3

Geprefit, Zulassige Abweichungen siehe DIN 17 674 Blatt 4
Gezogen, Zulassige Abweichungen siehe DIN 17 674 Blatt 5
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6.2. Schnittkanten

Die Schnittkanten von Profilen werden auch bei Lieferungen
in festen Langen nicht entgratet. Lieferung ohne Grat ist bei
Bestellung besonders zu vereinbaren,

6.3. Verarbeitbarkeit

Fiir die Verarbeitbarkeit der Profile sind die Festigkeitseigen-
schaften nach DIN 17 674 Blatt 1 mafigebend.

Besondere Anspriiche an die Verformbarkeit, Zerspanbar-
keit, Schweilbarkeit oder andere Eigenschaften sind bei der
Bestellung ausdriicklich mitzuteilen.

6.4. Gefiige

Lunker, Risse und Dopplungen sind unzul@ssig.
Handelsiibliche Profile unterliegen keinen Anforderungen an
bestimmte Korngréfien, Je nach Werkstoff und Lieferzustand
kann bei Verformungen Narbigkeit durch Sichtbarwerden
des Kornes auftreten.

7. Warmebehandlung

Wérmebehandlungen von Profilen kénnen zu stdrkerem
Verzug filhren. Profile mit schroffen Querschnittsiiber-
gdngen und solche mit verhdltnism&Big geringen Dicken sind
besonders anféllig gegen Verziehen, Ein Nachrichten ist nur
bedingt und gegebenenfalls mit erheblichem Aufwand
moglich.

Eine Warmebehandlung kann aufierdem eine Verschlech-
terung der Oberfliche bewirken und einen erhdhten Auf-
wand (z. B. Entfetten und Beizen) verursachen.
Eigenspannungen, die die Weiterverarbeitung ungiinstig
beeinflussen kénnen, lassen sich in vielen Féllen durch Ent-
spannen vermindern. Falls ein Entspannen fir erforderlich
gehalten wird, ist dies bei der Bestellung in jedem Falle
besonders zu vereinbaren.

8. Kennzeichnung

Strangprefiprofile werden ohne Kennzeichnung geliefert.
Wird eine Kennzeichnung auf den Profilen oder auf der
Verpackung verlangt, so ist diese bei Bestellung besonders
zu vereinbaren.

9. Verpackung

Die Verpadkung ist durch die Art und die Verwendung der
Profile bedingt und der Wah! des Herstellers Uberlassen
oder bei Bestellung zu vereinbaren.

10. Prifung

10.1. Priifung der Zusammensetzung

Das Analysenverfahren bleibt dem Hersteller Gberlassen.
In Zweifelsfallen entscheidet die Naflanalyse nach der
neuvesten Ausgabe der , Analyse der Metalle” des Chemiker-
ausschusses der Gesellschaft Deutscher Metallhiitten- und
Bergleute e. V. (Berlin — Géttingen — Heidelberg: Springer-
Verlag).

10.2. Priifung der Festigkeitseigenschaften

nach folgenden Normen:

DIN 50144 Ermittlung der 0,2-Grenze

DIN 50145 Zugversuch

DIN 50146 Zugversuch ohne Feindehnungsmessung
DIN 50125 Zugproben

DIN 50351 Harteprifung nach Brinell

Andere Prifverfahren, z. B. Harteprifung nach Vidkers (nach
DIN 50133), sind zu vereinbaren.

Die Lage der Probenentnahmestelle ist zu vereinbaren.

10.3. Prifung der Oberflichenbeschaffenheit

Durch Sichtpriifung ohne optische Hilfsmitiel. Beurteilung
nach Abschniit 6.1.

10.4. Prifung auf Wasserstoffbesténdigkeit

Aus Strangprefiprofllen sind Proben bis zu einer Dicke von
8 mm herzustellen. Diese werden 30 Minuten lang bei 800
bis 850 °C in einer reduzierenden Atmosphare (Wasserstoff
oder Heizgas) gegliht und abgekiihlt.

Diese Proben werden um 180° gefaltet, Die Falistelle darf
weder Querrisse zeigen noch brechen.

10.5. Prifung der elektrischen Eigenschaften
Geltungsbereich: E-Cu und SE-Cu

Fir die Beurteilung ist die elekirische Leitfahigkeit bzw. der
spezifische elekirische Widerstand nach DIN 40 500 Blatt 3
Kupfer fiir die Elekirotechnik, Stangen, Profile, Technische
Lieferbedingungen, mafigebend.

10.6. Wiederholungen von Prifungen

Wenn die vorgeschriebenen Werte nicht erreicht werden,
sind Wiederholungspriifungen an zwei neu entnommenen
Proben durchzufihren, Wenn davon wiederum eine Probe
den Vorschriften nicht entspricht, darf die zugehdrige Liefe-
rung zuriickgewiesen werden.

1. Prifumfang und Loseinteilung ')
11.1. Handelsibliche Qualitdt

Bei handelsiblicher Qualitét wird vom Hersteller eine Pri-
fung im Rahmen der innerbetrieblichen Gitesicherung durch-
gefihrt.

11.2. Erh&hter Prifumfang

Bei Profilen fir besonders hohe Beanspruchung kdnnen
erhohter Prisfumfang bzw. zusdtzliche Prifungen vereinbart
werden.

11.3. Anzahl der Proben

Anzahl der Proben fir Zugversuch
I.Iefer:ewld':t oder fir H&rfepn'ifunggﬁr
8 Strangprefiprofile mit einem Gewicht
iber bis bis 1 kg/m iber 1 kg/m
200 500 1 1
500 1000 2 1
1000 2000 3 2
2000 3000 4 3
e weitere 1000 1 mehr 1 mehr

Bei Lieferungen unter 200 kg kdnnen keine Proben verlangt
werden.

11.4. Abnahme

Unter Abnahme wird eine Priiffung verstanden, die unter
Aufsicht eines beauftragten Sachverstandigen des Bestellers
oder eines Sachverstdndigen des Herstellerwerkes, der von
den beteiligten Fertigungsbetrieben unabhdngig ist, durch-
gefihrt wird.

Die Bedingungen unterliegen besonderer Vereinbarung. Bei
der Priifung ist die Lieferung nach Losen getrennt vorzulegen.
Zu einem Los gehdren Profile einheitlicher Herstellungsart,
gleichen Werkstoffs, gleichen Zustands und gleicher Ab-
messung. Es ist nicht erforderlich, daf} ein Los nur aus einer
Schmelze oder nur aus einer Warmebehandlung stammt.

12. Nachweis der gelieferten Qualitat

12.1. Profile handelsiiblicher Qualitat nach Abschnitt 11.1
werden ohne Bescheinigung geliefert.

12.2. Bei besonderer Vereinbarung, z.B. erhShtem Prif-
umfang nach Abschnitt 11.2, und bei Abnahme nach Ab-
schnitt 11.4 kann zum Nachweis durchgefihrter Prifungen
Werksbescheinigung, Werkszeugnis oder Abnahmezeugnis
nach DIN 50 049 verlangt werden.

1) Die Priifungen kénnen auch zwischen Hersteller und Ver-
braucher nach bestimmten Priifplénen (statistische Quali-

Geltungsbereich: Sauerstofffreie Kupfersorten tatskontrolle) vereinbart werden. Documents
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