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Drahte und Seile fiir Leitungen DIN
E-AlMgSi-Stahl-Seile 48 203

Technische Lieferbedingungen s

Wires and stranded conductors for lines; E-AlMgSi-stranded conductors, Ersatz fiir Ausgabe 03.84
steel-reinforced, technical terms of delivery

Zusammenhang mit der von der International Electrotechnical Commission (IEC) herausgegebenen Internationalen Norm
IEC 210 -1966, siehe Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich Die Zugproben miissen an den Bruchstellen eine Einschnu-

Die nachstehendenTechnischenLieferbedingungen gelten g Eomart

fir E-AIMgSi-Stahl-Seile nach DIN 48 206.
2.6 Wickelversuch

Bl . = DerDraht muB sich um einen Dorn mit einem Durchmesser
2 Anforderungen an die E AIMQSI-Drahte gleich dem Drahtdurchmesser auf-, ab- und wieder auf-
2.1 Werkstoff wickeln lassen. Der Wickelversuch wird nach DIN 51 215

FlirdieDrahteistdie Aluminium-Legierung E-AIMgSi (Werk-  durchgefiihrt. Von 8 dicht nebeneinanderliegenden Win-
stoff-Nr 3.2305) nach DIN 1725 Teil 1 zu verwenden, welche ~ dungen werden 6 ab- und wieder aufgewickelt. Der Draht
als hartgezogene Drahte vor und nach dem Verseilen den  darf keine ohne optische Hilfsmittel erkennbaren Einrisse
Festlegungen in den Abschnitten 2.5 bis 2.7 entsprechen  aufweisen.
muB. Die chemische Zusammensetzung ist durch die lie-
fernde Hitte zu bescheinigen.
2.7 Spezifischer elektrischer Gleichstrom-

2.2 Oberflachenbeschaffenheit des Widerstand

Ausgangsmaterials Der spezifische elektrische Gleichstrom-Widerstand der
Die Oberfldche des zu Drihten zu verarbeitenden Aus- Drahte bei 20 °C darf den Wertvon 0,0328 Q- mm?/m nicht
gangsmaterials muB glatt sein und darf keine scharfen GuB- uberschreiten (entspricht einer elektrischen Leitfahigkeit

nahte oder Kanten aufweisen. von mindestens 30,5 m/Q - mm?).
Derbeitin°C gemessene Widerstand R, istnachderFormel
2.3 Drahtoberflache R.= Ry [1 + 0,0036 ( - 20)]

Die fiir Seile zu verwendenden Drahte missen glatt und frei  auf 20 °C umzurechnen.
von allen Fehlern sein, die bei der sachgemaBen Herstel-
lungsweise zu vermeiden sind. Sie missen frei sein von
Fremdmetallflittern, insbesondere Kupferflittern.

Die MeBtemperatur soll nicht niedriger als 10 °C und nicht
hoher als 30 °C sein.

2.4 SchweiBstellen

SchweiBungen an fertiggezogenen Drahten missen mit g Anforderungen an die verzinkten
groBter Sorgfalt ausgefiihrt sein. Solche SchweiBungen sol- Stahldrihte

len durch WiderstandsschweiBen oder andere geeignete

Verfahren hergestellt werden. Nach dem Widerstands- 3.1 MaBe und Zugfestigkeit

schweiBen sollen die SchweiBstellen mindestens 200 mm  pije MaBe und die Zugfestigkeit der Dridhte miissen

nach jeder Seite hin ausgegliiht werden und brauchen die  DIN 48 200 Teil 3 entsprechen. Die Zugspannungin N/mm?,

Eigenschaften fir ungeschweite Drahte nicht zu erflillen.  pejderdie Drihte eine Gesamtdehnung von 1%aufweisen,
darf die in DIN 48 200 Teil 3 angegebenen Werte nicht
unterschreiten. Die Messung der 1%-Dehnung darf nur an

2.5 MaBe und Zugfestigkeit unverformten Drahten oder am Kerndraht (Herzdraht)
Die MaBe und die Zugfestigkeit der Drahte miissen durchgefihrt werden. Beim Bruch miissen die Zugproben
DIN 48 200 Teil 6 entsprechen. eine Einschnirung zeigen. Die Prifung ist entsprechend

hnitt 2.5d fu .
Die ZugfestigkeitderProben sollaufeineramtlich gepriften Abschnitt2.5 durchzufihren

Zugpriifmaschine bestimmt werden.
Die Priifkraft soll stoBfrei und gleichmaBig aufgebracht 3.2 Schweillstellen

werden. Bei Stahldrahten sind SchweiBungen, die nach der letzten
Die Belastungsgeschwindigkeit darf nicht kleiner sein als Warmebehandlung und vor Beginn des Ziehens ausgefiihrt
25 mm je Minute und nicht gréBer als 100 mm je Minute. werden, noch erlaubt.

Fortsetzung Seite 2 bis 6
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3.3 Verwindeversuch

Die Probe wird unter einer Vorkraft von max. 2%der aus der
Mindestzugfestigkeit nach DIN 48 200 Teil 3 errechneten
Bruchkraft des Stahldrahtes bis zum Bruch verdreht. Die
Verwindegeschwindigkeit darf 60 Umdrehungen je Minute
nicht iberschreiten.

Bei der Priifung muB die Verwindezahl betragen:

Fur Stahl [1I vor der Verseilung mindestens 18,
nach der Verseilung mindestens 16.

Fur Stahl IV vor der Verseilung mindestens 12,
nach der Verseilung mindestens 10,

bezogen auf eine Drahtlange von 100 - Drahtdurchmesser.

DerAbstand zwischenden beiden Einspannbacken muB bei
Beginn der Priifung 150 mm oder 100 - Drahtdurchmesser
betragen. Die Verwindung muB gleichmaBig uber die ganze
Einspannlange verlaufen.

DerBruchsolimoglichsteine glatte Oberflache rechtwinklig
zur Drahtachse zeigen.

3.4 Wickelversuch

Der Wickelversuch wird vor oder nach dem Verseilen nach
DIN 51 215 durchgefiihrt. Jede Probe der verzinkten Stahl-
dréahte wird um einen Dorn mit dem Durchmesser des
Drahtes mit 8 dicht nebeneinanderliegenden Windungen
gewickelt. Der Draht darf nicht anbrechen.

3.5 Zinkiiberzug
3.5.1 Aligemeines
FirdieVerzinkungderDrahtedarfnurZinkmitMassenanteil
mindestens 99,9% Zn eingesetzt werden. Die nachfolgen-

denPrifungen gelten firverzinkte Stahldrahte vorund nach
dem Verseilen.

3.5.2 Flachenbezogene Masse des Zinkiiberzuges

Die flaichenbezogene Masse (Flachengewicht) des Zink-
uberzuges der Stahldrahte muB DIN 48 200 Teil 3 entspre-
chen. Zum Ablosen des Zinkuberzuges wird folgendes Ab-
Iosemittel verwendet:

In 1000 cm?® konzentrierter Salzsdure (HCL, Dichte 1,19 g/
cm?) werden entweder 20 g Antimontrioxid (Sb,O3) oder
32 g Antimontrichlorid (SbClz) als Inhibitor aufgeldst.
AnschlieBend werden 5 cm?® dieser Lésung zu je 100 cm®
konzentrierter Salzsaure (Dichte 1,19 gicm3) hinzugefigt.

Der Zinkiiberzug ist in folgender Weise zu bestimmen:

Firdie laufende Uberwachung kanndas GewichtanZink auf
dem Stahidraht mit geeigneten Geraten festgestellt wer-
den, die fiir das volumetrische Verfahren in DIN 51 213 und
firdas gravimetrische Verfahrenin DIN 50 952 beschrieben
sind. Abweichend vonDIN 51 213 bzw.DIN 50 952 wird zum
Ablosen des Zinkiiberzuges jedoch das hier beschriebene
Ablosemittel verwendet.

InZweifelsfallen oder als SchiedsverfahrenistderZinkiiber-
zug durch Wagung in folgender Weise zu bestimmen:

Eine Drahtprobe von = 300 mm L&nge wird zu einer losen
Wendel gebogen, mit Alkohol gewaschen, getrocknet,
genau gewogen und vollstandig in das vorher beschriebene
Ablosemittel eingetaucht.

Nach Beendigung der Wasserstoffentwicklung wird die
Drahtprobe aus derFliissigkeit herausgenommen, mit Was-
ser abgespilt, mit einem Tuch abgewischt, in Alkohol
getaucht, getrocknet und wieder gewogen.

Die flichenbezogene Masse des Zinkiiberzuges in g/m?
ergibt sich aus der Formel
my—m
ma= 1950+ d ———=
3
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Hierin bedeuten:
m, Flachenbezogene Masse des Zinkiiberzuges in g/m?

d Drahtdurchmesserin mm nach dem Ablosen des Zink-
iberzuges

my GewichtderDrahtprobeingvordem AblosendesZink-
uberzuges

m, Gewicht der Drahtprobe in g nach dem AblGsen des
Zinkiiberzuges.

Dieflachenbezogene Masse des Zinkiiberzuges istaufvolle
g/m? zu runden.

3.5.3 Priifung der Gleichformigkeit des Zinkiiberzuges
3.5.3.1 Herstellung der Kupfersulfatiésung

36 Massenanteile chemisch reines kristallisiertes Kupfer-
sulfat wird in 100 Massenanteilen destillierten Wassers
aufgelost. Die Losung wird mit einem Zusatz von pulverisier-
tem Kupferhydroxid versetzt und neutralisiert. Sie wird nach
24 Stunden gefiltert und soll eine Dichte von 1,186 g/cm®
bei 18 °C haben.

3.5.3.2 Durchfithrung der Prifung

EineDrahtprobe von = 500 mm Lange wird moglichst senk-
recht = 20 cm tief in die Kupfersulfatiosung eingetaucht.
Wahrend derEintauchdauerdarfdieDrahtprobeinderFlus-
sigkeit nicht bewegt werden. Nach 1 Minute wird die Probe
herausgenommen, schnell und gut mit frischem Wasser
abgespiilt sowie mit sauberer Watte oder einem weichen
Tuch abgewischt. Dieser Vorgang wird eine Tauchung
genannt.

DieDrahtprobenmiissendieinDIN 48 200Teil 3angegebe-
nen Tauchzahlen aushaiten, chne daB sich ein zusammen-
hangender Belag von hellrotem metallischem Kupfer zeigt,
dersich durch Abspilen oder Abwischen nicht mehr entfer-
nen laBt. Ein Kupferbelag bis 30 mm Lange von einer
Schnittstelle bleibt dabei unbericksichtigt.

Beim Zahlen der Tauchungen, die die Verzinkung auszuhal-
ten hat, wird die letzte Tauchung nicht gezahit.

Das verwendete GefaB soll einen Durchmesser von min-
destens 100 mm haben. Nicht mehr als 7 Drahtproben
diirfen gleichzeitig getaucht werden. Nach jeder Reihe von
Tauchungen muB die LOsung erneuert werden. Die Tempe-
ratur der Losung muB bei (18 £ 2) °C gehalten werden.

3.5.4 Priifung der Haftfestigkeit des Zinkiiberzuges
EinStickdeszuprifendenverzinkten Stahldrahtes wird mit
einer Geschwindigkeit, die nicht mehrals 15 Umdrehungen
je Minute entspricht, mit 8 dicht nebeneinanderliegenden
Windungen um einen zylindrischen Dorn gewickelt. Der
Durchmesser des Wickeldornes betragt bei Drahten bis
3,5mm das 4fache des Drahtdurchmessers, bei Drahten
iber 3,5 mm das 5fache des Drahtdurchmessers.

Der Zinkiiberzug muB fest haften. Weder Einrisse noch
Abblédtterungen dirfen so auftreten, daB man sie mit dem
Finger entfernen kann.

4 Anforderungen an die Seile
4.1 Aufbau
Hierfiir gilt DIN 48 206.

4.2 Fettung

Die ein- oder mehrdrahtigen verzinkten Stahlseelen der
Seile sind beim Verseilen moglichst gleichmaBig mit einem
wetterbestandigen und chemisch neutralen Schutzfett
zusatzlich zu fetten.

Dieses Korrosionsschutzmittel mufipoistnentse!

sein und im Anlieferunaszius and die nachstehenden
Eigenschaften aufweisen: Document Sharing Hub
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