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1 Anwendungsbereich

11 Diese Technischen Lieferbedingungen gelten fiir
Gesenk- und Freiformschmiedestiicke aus Titan und
Titanlegierungen, im folgenden Text ,Titan-Werkstoffe"
genannt.

Sie gelten fur die Herstellung, Prifung und Lieferung von
Schmiedeteilen nach dieser Norm.

Die Festigkeitseigenschaften, MaB- und Formtoleranzen
gelten fiir die in den Tabellen angegebenen MaBe bzw.
Querschnitte.

1.2 Gesenk- und Freiformschmiedestiicke aus Titan
und niedriglegierten Titan-Werkstoffen werden vorzugs-
weise fir Anwendungszwecke eingesetzt, bei denen
besondere Anforderungen an die Korrosionsbestandig-
keit gestellt werden, z.B. Armaturen in der chemischen
Industrie, Papier-, Zellstoff-, Textil- und Lebensmittelin-
dustrie, bei der Energiegewinnung und MeBtechnik, sowie
in der Medizintechnik.

1.3 Gesenk- und Freiformschmiedestiicke aus hochle-
gierten Titan-Werkstoffen werden vorzugsweise dort ein-
gesetzt, wo gewichtssparende Konstruktionen hoher
Beanspruchung oder unmagnetisches Verhalten benétigt
werden, z.B. Hochleistungsmaschinenbau, Feinmechanik,
Hochleistungsmotorenbau, MeB- und Regeltechnik,
Optikindustrie sowie in der Meerestechnik.

14 Bei Anwendung von Gesenk- und Freiformschmie-
destlicken aus Titan-Werkstoffen in der Luft- und Raum-
fahrt gelten die Technischen Lieferbedingungen nach
DIN 65 040.

1.5 Die Anwendungsgrenzen und sonstigen Festlegun-
gen dieser Norm gelten allgemein, sofern nicht durch
Technische Regeln fiir besondere Anwendungsbereiche,
2.B. Technische Regeln Druckbehélter (TRB), Merkblatter
der Arbeitsgemeinschaft Druckbehdélter (AD-Merkbléatter),
Werkstoff-Leistungsblatter der Luftfahrt, andere Festle-
gungen bestehen.
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2 Bezeichnung und Bestellangaben

Bei der Bestellung ist zwischen erforderlichen Bestellan-
gaben (siehe Abschnitt 2.2) und zusétzlichen Bestellan-
gaben (siehe Abschnitt 2.3) zu unterscheiden.

21 Normbezeichnung
Die Normbezeichnung ist in folgender Reihenfolge anzu-
geben:
— Benennung (Gesenk- oder Freiformschmiedeteil)
— DIN-Nummer: DIN 17 864

— Mase:
flir Gesenkschmiedeteile: — nach Zeichnung
fiir Freiformschmiedeteile: — nach Zeichnung

— Breite x Dicke
x Lange in mm
— @ xLénge
inmm
— Werkstoff-Kurzzeichen oder Werkstoff-Nummer
— Wairmebehandlungszustand

BEISPIEL:

Bezeichnung eines Freiformschmiedeteiles mit einer
Breite von 150 mm, einer Dicke von 100 mm und einer
Lange von 1500 mm aus einem Werkstoff mit dem Werk-
stoff-Kurzzeichen TiAl6V4 gegliht und der Werkstoff-
Nummer 3.7165.1:

Freiform
DIN 17864 — 150 x 100 x 1500
— TiAl6V4 gegliht
oder
Freiform

DIN 17864 — 150 x 100 x 1500 — 3.71651

2.2 Erforderliche Bestellangaben
Folgende Angaben missen bei Bestellung gemacht wer-

den; diese Abschnitte sind im Text mit einem Punkt ®
gekennzeichnet:

2.21 e Menge (Stiickzahl)

222 e Benennung: Gesenk- oder Freiformschmiede-
stiicke

2.2.3 e DIN-Nummer:DIN 17 864

224 e MaBe
— der Gesenkschmiedeteile: Zeichnung oder Bestel-
lung mit MaBangaben

225 e Kurzzeichen fiir Werkstoff und Warmebehand-
lungszustand oder Werkstoff-Nummer, siehe Tabelle 1.

226 o Art der Bescheinigung nach EN 10 204, siehe
Abschnitt 41;

227 e Bei werksfremder Abnahmeprifung ist die in
Frage kommende Abnahmeprifgesellschaft sowie — falls
erforderlich — auch die Technische Regel anzugeben.

228 Beispiel fur erforderliche Bestellangaben
Bestellung von 5 Freiformschmiedeteilen mit einer Breite
von 150 mm, einer Dicke von 100 mm und einer Lange
von 1500 mm aus einem Werkstoff mit dem Werkstoff-
Kurzzeichen TiAl6V4 gegilht und der Werkstoff-Nummer
371651 und einem Abnahmepriifzeugnis B nach
EN 10 204:
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5 Freiform ' -
DIN 17 864 — 150 X100 X 1500 — TiAl6V4 geglilht
—31B —EN 10204
oder
5 Freiform
DIN 17 864 — 150 X100 X1500 — 3.71651 — 3.1.B
— EN 10 204

2.3 Zusétzliche Bestellangaben

Bei der Bestellung kénnen eine oder mehrere Anforde-
rungen und Priifungen zusatzlich vereinbart werden;
diese Abschnitte sind im Text mit zwei Punkten ee
gekennzeichnet:

231 ee Herstellverfahren der Gesenk- oder Freiform-
schmiedeteile, siehe Abschnitt 3.1.2.

23.2 ee Stiickanalyse, sieche Abschnitt 3.2.2.

2.3.3 ee Priifumfang anders als nach den Abschnitten
421 und 4.22.

2.3.4 ee Bestimmung der 1%-Dehngrenze anstelle der -
0,2%-Dehngrenze bei Raumtemperatur, siehe Tabelle 1.

2.35 ee Zugversuch bei erhdhter Temperatur, siehe
Abschnitt 3.3.

2.3.6 ee Kerbschlagzahigkeit, siehe Abschnitt 3.34.
237 ee Harteprifung, siehe Abschnitt 3.3.6.

2.3.8 ee Geflge, siche Abschnitt 3.3.7.

239 .00 Faserverlauf, sieche Abschnitt 3.3.8.

2.310 ee Schmiedeteile, welche nachfolgend wérme-
behandelt werden, siehe Abschnitt 3.3.5.

2311 ee Andere Anforderungen an die Oberflachen-
beschaffenheit, siehe Abschnitt 3.10.2.

2.312 ee Uliraschallpriifung, siehe Abschnitt 3.5.

2.313 Beispiel fur zusétzliche Bestellangaben
Bestellung von 200 Gesenkschmiedeteilen mit einer
Breite von 150 mm, einer Dicke von 100 mm und einer
Lange von 1500 mm aus einem Werkstoff mit dem Werk-
stoff-Kurzzeichen Ti2 gegllht und der Werkstoff-Nummer
370351 mit dem Nachweis der 1%-Dehngrenze bei
Raumtemperatur, Stiickanalyse und einem Abnahmeprif-
zeugnis B nach EN 10 204:

200 Gesenk, Zeichnungs-Nr. ..
DIN 17 864 — 150 X100 xX1500 — Ti2 gegliiht
— 1%Dehngrenze RT — Stiickanalyse — 3.1.B
— EN 10 204

oder

200 Gesenk, Zeichnungs-Nr. ..

DIN 17 864 — 150 X100 X1500 — 3.7035.1

— 1%Dehngrenze RT — Stickanalyse — 31.B
— EN 10204

3 Anforderungen
3.1 Herstellverfahren

311 Schmiedestiicke werden aus im Lichtbogen-Vaku-
umofen erschmolzenem Vormaterial durch Schmieden
hergestelit. -

Das Herstellverfahren der Schmiedestiicke bleibt dem
Hersteller Gberlassen. DOCU ments
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3.1.2 ee Das Herstellverfahren der Gesenk- oder Frei-
formschmiedestiicke ist auf Vereinbarung dem Besteller
bekanntzugeben.

3.2 Chemische Zusammensetzung

3.2.1 Schmelzenanalyse
Fur die chemische Zusammensetzung gelten folgende
Normen:

— DIN 17 850 far Titan

— DIN 17 851 fur Titanlegierungen

3.2.2 Stiickanalyse

ee FEine Stiickanalyse kann bei Bestellung vereinbart
werden.

Fur die Grenzabweichungen der Stlckanalyse von den
Grenzwerten der Schmelzenanalyse gelten die Festle-
gungen in DIN 17 850 und DIN 17 851.

3.2.3 Abweichungen von der Schmelzen- und
Stiickanalyse

Geringe Abweichungen von den Grenzwerten fur die
chemische Zusammenseizung nach der Schmelzen-
und/oder Stiickanalyse sind im Einvernehmen mit dem
Besteller oder dessen Beaufiragten zuldssig, wenn die
mechanisch-technologischen Eigenschaften der Schmie-
destiicke nicht beeintrachtigt werden.

3.3 Mechanisch-technologische Eigenschaften

3.3.1 Fur die mechanisch-technologischen Eigenschaf-
ten von Schmiedestiicken bei Raumtemperatur gelten die
in Tabelle 1 genannten Werte fiir 0,2%-Dehngrenze,
1%-Dehngrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Bruchein-
schniirung und Kerbschlagarbeit.

Die Priifbedingungen fir den Zugversuch nach Ab-
schnitt 4.4.2 sind hierbei einzuhalten.

3.3.2 ee Uberschreitet der Wert der Zugfestigkeit den
oberen Grenzwert des zuldssigen Bereiches nach
Tabelle 1, gelten die Anforderungen als erfiillt, wenn die
Mindestwerte der Bruchdehnung und der Brucheinschni-
rung eingehalten werden.

3.3.3 ee Mindestwerte fiir den Zugversuch bei erhéhter
Temperatur sind bei Bestellung zu vereinbaren.

3.3.4 ee Die Werte fur die Kerbschlagarbeit nach
Tabelle 1 sind nachzuweisen, wenn dies bei Bestellung
vereinbart wurde.

Der Mindestwert der Kerbschlagarbeit wird als Mittelwert aus
drei Proben angegeben. Der Mindestwert darf nur von einem
Einzelwert um hochstens 30 % unterschritten werden.

3.35 e Schmiedestlicke kénnen im Zustand ,.4 l6sungs-
gegliiht geliefert werden. Der Nachweis der mechanischen
Eigenschaften nach Tabelle 1 an getrennt warmebehandel-
ten Proben kann bei Bestellung vereinbart werden.

Tabelle 2: Mindestwerte fiir die 1%-Dehngrenze bei erhdhter Temperatur
— unlegiertes und niedriglegiertes Titan —

Full document details: DIN 17864:1993-02

1%-Dehngrenze (R, 1) bei einer Temperatur in °C von
Werkstoff- 75 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300
N/mm?
Kurzzeichen Nummer min.
1:1 Pd 2;2221 195 180 150 110 90 —
Ede 2;2221 255 235 195 145 115 105
Ti3 3.7055.1
Ti3Pd 3.72551 300 275 220 165 130 115
TiNi0,8M00,3 3.7105.1
Die zulassigen Kennwerte fiir die Berechnung sind im VdTUV-Werkstoffblatt 230/3 angegeben.
Tabelle 3: Mindestwerte fiir die 0,2%-Dehngrenze bei erhéhter Temperatur
— hochlegiertes Titan —
0,2%-Dehngrenze (R, o) bei einer Temperatur in °C von
Werkstofi- 20 | 200 | 300 | 400 | 500
N/mm?
Kurzzeichen Nummer min.
TiAl6SN2Zr4Mo2Si 3.7145.7 860 675 610 570 480
TIAlBV6SNn2 3.717541 930 745 675 650 -
TiAl6V4 3.7165.1 830 570 545 490 390
TiAl5Sn2,5 3.71151 760 535 455 380 355
TiAl4M04Sn2 3.71857 870 635 570 535 —_
Documents
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3.3.6 ee Dic Werte der Brinellhdrte nach Tabelle 1 sind
Ungeféhrwerte. lhre Bestimmung kann — wenn kein Zug-
versuch durchgefiihrt werden kann — in der Bestellung
vereinbart werden.

3.3.7 ee Anforderungen an bestimmte KorngréBen sind
bei Bestellung zu vereinbaren.

3.3.8 ee Die Angabe der Faserrichtung kann vereinbart
werden und ist dann in der Bestellung oder Zeichnung
anzugeben.

3.4 Zusitzliche Angaben
Zusétzliche Angaben (lber Titan-Werkstoffe sind in
DIN 17 869 zusammengefaft, z. B.

— Zugfestigkeit bei erhdhter Temperatur

— Physikalische Eigenschaften

— Korrosionsverhalten

— Warmebehandlung

— Spanendes und spanloses Formen

— SchweiBen und andere Fligeverfahren.

3.5 Innere Beschaffenheit

Die Verwendbarkeit der Schmiedestlicke darf durch
innere Fehler nicht beeintrachtigt werden.

3.6 Zeichnungen

Sofern eine Rohteilzeichnung erforderlich ist, ist diese in
Zusammenarbeit zwischen Besteller und Hersteller anzu-
fertigen. Die Rohteilzeichnung muB in ihrer endgultigen
Fassung vom Besteller genehmigt werden.

Wird die Rohteilzeichnung vom Hersteller angefertigt, ist
vom Besteller eine Fertigteilzeichnung zur Verfliigung zu
stellen.

3.7 Bemusterung
Fir Gesenkschmiedestiicke werden Ausfallmuster ange-
fertigt.

e®e® Fir Freiformschmiedestiicke ist die Anfertigung von
Ausfallmustern in der Bestellung zu vereinbaren.

3.71 Anfertigung der Ausfallmuster

Nach Genehmigung der Rohteilzeichnung kann der Her-
steller mit dem Anfertigen der Ausfallmuster beginnen.

Full document details: DIN 17864:1993-02
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3.72 Lieferung der Ausfalimuster
Der Hersteller liefert in der Regel drei als einwandfrei
befundene Ausfallmuster an den Besteller.
Fir die Ausfallmuster ist anzufertigen:
— Ausfallmuster-Prifbericht, 3fach, mit dem Ergebnis
der Materialprufung
— MaBbericht

3.73 Neu-Bemusterung
Eine Wiederholung der Ausfallmusterpriifung ist durchzu-
fuhren bei:

— Werkzeugénderungen

— Weitergabe des Werkzeuges an einen anderen
Hersteller

— Anderung des Werkstoffes bzw. Warmebehand-
lungszustandes

— Anderung der Fertigungstechnik mit einem
wesentlichen EinfluB auf die Eigenschaften des Teiles

— Neuanfertigung von maBgleichen Gesenken (nur
MaBprotokoll mit Hinweis auf neues Werkzeug).

3.8 Maf- und Formtoleranzen

3.81 Gesenkschmiedeteile

Fur Gesenkschmiedeteile gelten die nachstehend aufge-
fuhrten MaB- und Formtoleranzen. Wenn in den Rohteil-
zeichnungen keine zuldssigen Abweichungen eingetra-
gen sind, ist in der Zeichnung ein Hinweis auf diese Norm
aufzunehmen.

3.811 Nicht formgebundene MaBe (Schlagrichtungs-
mahe)

Die Grenzabmage fir nicht formgebundene MaBe sind in
Tabelle 4 angegeben, siehe hierzu auch Bild 1.

3.81.2 Formgebundene MaBe, Versatz, Gratliberstand,
Ebenheitstoleranz

Die GrenzabmaBe der formgebundenen MaBe sind in
Tabelle 5 angegeben, siehe hierzu auch Bild 2.

3.81.3 Kehlradien, Kantenrundungen, Profilradien und
Konstruktionsradien

Die GrenzabmaBe hierzu sind in Tabelle 6 angegeben,
siehe hierzu auch Bild 3.

3.81.4 Bearbeitungszugaben

Die erforderlichen Bearbeitungszugaben sind in Tabelle 7
angegeben, siehe hierzu auch Bild 4.
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