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Stangen aus Titan
und Titan-Knetlegierungen

N

62

D
17

Rod of wrought titanium and titanium alloys
Barres en titane et alliages de titane corroyés

Entsprechend dem Gesetz iiber Einheiten im MeRBwesen vom 2. Juli 1969 und der Ausfiihrungsverordnung zu diesem Ge-
setz vom 26. Juni 1970 wird in dieser Norm die Einheit N/mm?2 fiir die Zugfestigkeit und die 0,2-Grenze angewendet.

Werden bei der Priifung ZerreiBmaschinen benutzt, die noch in den friiheren Einheiten kg bzw. kp geeicht sind, so

miissen die MeBe

bnisse mit dem Faktor 9,81 multipliziert und auf ganze N/mm2 gerundet werden.

(1 kp/mm2 = 9,80665 N/mm2, dementsprechend 1 N/mm2 =~ 0,102 kp/mmz2.)

Gleichzgitig wird darauf hingewiesen, da® aufgrund internationaler Vereinbarungen die Normen iiber Hirtepriifung
nach Brinell (DII\_I 50 351, Ausgabe Januar 1973) und nach Vickers (DIN 50 133 Blatt 1 und Blatt 2, Ausgaben De-
zember 1972) keine Einheit mehr fiir die Hirtewerte festlegen, d. h. die bisherige Einheit kp/mm?2 entfillt.
Umrechnungstabellen ,,Kilopond-Newton” und umgekehrt siche DIN 66 034.

Um internationalen Bemiihungen um ein Werkstoffbezeichnungssystem nicht vorzugreifen, sind als {/bergangslosu
die F-Zahlen als 1/10 des Mindestwertes der Zugfestigkeit angegeben. s o .

1. Geltungsbereich

Die Festigkeitseigenschaften von Stangen aus Titan und
Titan-Knetlegierungen gelten fiir die in den Tabellen an-
gegebenen Abmessungen bzw. Querschnitte innerhalb der
in den MaBnormen gezogenen Grenzen.

2. Bestellangaben

Die Auswahl des Werkstoffes und des Lieferzustandes ist
Sache des Bestellers. Empfohlen wird, bei der Bestellung
den Verwendungszweck und das Verarbeitungsverfahren
anzugeben.

Tabelle 1. Titan

Bei der Bezeichnung oder Bestellung von Stangen sind die
Kurzzeichen oder Werkstoffnummern dieser Norm so an-
zuwenden, wie in den Bezeichnungsbeispielen der MaB-
normen angegeben,

3. Werkstoffeigenschaften
3.1. Zusammensetzung

Titan nach DIN 17 850
Titan- Knetlegierungen nach DIN 17 851

3.2. Festigkeitseigenschaften (siehe Tabellen 1 und 2)

Die Forderungen der Tabelle 1 gelten auch dann als erfiillt, wenn Werte der Zugfestigkeit die obere Grenze iiber-

schreiten, sofern die Mindestbruchdehnung erreicht ist.

Durch-

messer Zug- 0.2- |1%Dehn-| Bruch- | Bruchein- | Brinen- | KeIbichlas-
Seiten- festigkeit | Grenze| grenze dehnung schniirung hiirte Ay
Kurz- [Werkstoft-| 7., | Schllssel-| OB %,2 | ds v HB5) | (DVM-Probe)
iz (e o mm N/mm?2 N,‘nru'n2 N/mm?2 % % J
lﬁngs‘queru lings (quer4) lingsé) | querd)
min. min. min. min. = min.
3.7025.10 290 bis 410| 180 200 ] 30| 25 | 35 | 35 | 120 85 60
l 3.7088.10| coctini?) | yper @ | 390 bis 540| 250 270 22 | 20 | 30 | 30 | 150 40 35
) '5.7085.10 | Zunderfreid | bis 100 [460pis 590 320 350 18| 16 | 30 | 30 | 170 35 | 25
3.7065.10 540 bis 740 | 390 410 16 | 15 | 25 | 25 | 200 25 20

1) Kurzzeichen fiir die Titansorten werden erst dann angegeben, wenn die Frage der Kurzzeichen fiir reine Metalle

bei der Uberarbeitung von DIN 1700 grundsédtzlich geklart ist.
2) Bei Temperaturen zwischen 600 und 700 °C wirmebehandelt.
3) Auch mit nicht entzunderter Oberfliche lieferbar.
4) Ab 75 mm Durchmesser konnen Querproben entnommen werden,
5) Fiir die Abnahme nicht bindend.
6) Ab 20 mm Durchmesser kénnen Léngsproben entnommen werden.

Fachnormenausschu3 Nichteisenmetalle im Deutschen NormenausschuB (DNA) Document

.
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Tabelle 2. Titan-Knetlegierungen

o g Bruch- Bruchein-
Querschnitt Zugfestigkeit | 0,2-Grenze dehnung | schniirung
Kurzzeichen Werkstoff- Zustand Og o2 s Y
numiner
— N/mm?2 N/mm?2 % %
min, min. min. min.
TIAIGV4 F89 | 3.7165.10 | SBWhtD) | i 5000 890 820 10 26
zunderfrei
: geglitht 2) ;
TiAl5Sn2 F79 | 3.7115.10 Sundefrei bis 5000 790 760 8 25
1) Wiarmebehandlung: 700 bis 750 °C/Luft- oder Ofenabkiihlung.
2) Wirmebehandlung: 720 bis 850 °C/Luftabkiihlung,

4, MaBnormen

Es gelten die zulissigen MaBabweichungen nach folgenden
Normen:

Geschmiedet:

DIN 7527 Blatt 6 Geschmiedete Stdbe (Gruppe Werkzeug-
stihle)

Gewalzt:

DIN 1013 Warmgewalzter Rundstahl

DIN 1014 Warmgewalzter Vierkantstahl

DIN 1015 Warmgewalzter Sechskantstahl

Gezogen und/oder geschliffen:

DIN 176 Blanker Sechskantstahl

DIN 178 Blanker Vierkantstahl

DIN 668 Blanker Rundstahl, ISA-Toleranzfeld h11

5. Priifung
5.1. Ablieferungspriifungen

Der Besteller kann Ablieferungspriifungen 1) vereinbaren,
die im allgemeinen durch Sachverstindige des Lieferwerkes,
auf besondere Vereinbarung bei der Bestellung aber auch
durch werksfremde Beauftragte des Bestellers ausgefiihrt
werden.

5.2. Priifumfang und Probenahme
Diese sind bei Bestellung zu vereinbaren.

Full document details: DIN 17862:1973-11

5.3. Priifverfahren

Es gelten folgende Normen:

DIN 50 145 Zugversuch

DIN 50 351 Hirtepriifung nach Brinell

DIN 50 133 Hartepriifung nach Vickers

DIN 50 115 Kerbschlagbiegeversuch

Ist der Durchmesser, die Seitenlinge oder Schliisselweite
fiir eine Hirtepriifung nach Brinell zu klein, so wird eine
Hiirtepriifung nach Vickers durchgefiihrt, Es ist dabei zu

beachten, daB die Hirtewerte nach Vickers 15 % hoher
sein konnen als die Hiartewerte nach Brinell.

5.5. Priifbescheinigungen

Bei der Bestellung ist zu vereinbaren, ob eine der Beschei-
nigungen nach DIN 50 049 ausgestellt werden soll.

1) Bei Erzeugnissen fiir den Dampfkessel- und Druckbe-
hilterbau, die den vom Deutschen Dampfkesselaus-
schuB herausgegebenen ,,Technischen Regeln fiir Dampf-
kessel” oder den von der Arbeitsgemeinschaft Druck-
behilter aufgestellten Richtlinien (AD-Merkblitter, zu
beziehen durch Beuth-Vertrieb GmbH) geniigen miis-
sen, sind diese Festlegungen zusitzlich zu beachten.
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