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Technische Lieferbedingungen

Aerospace; sheet, plate and strip of steel, nickel alloys and cobalt alloys, Ersatz fur
technical specification LN 65 021/10.70

Aéronautique et espace; toles, plaques et bandes en acier et en alliages de
nickel et de cobalt, spécification technique

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist fiir die Herstellung, Lieferung und
Priifung von Blechen, Platten und Bandern, nach-
stehend auch Halbzeug genannt, aus Stahl, sowie
Nickel- und Kobaltlegierungen anzuwenden, sowie fiir
Normen die Bezug auf diese Norm nehmen.

2 Begriffe
2.1 Schmelze

Eine Schmelze umfaBt die Gesamtmenge des in einem
SchmelzgefaB (Ofen oder Tiegel) erschmolzenen Werk-
stoffes. Bei kontinuierlichen GieSverfahren fallen
alle unter einer Schmelzennummer hergestellten
Halbzeuge unter den Begriff "eine Schmelze".

2.2 Umschmelze

Mit Umschmelze wird die Gesamtmenge des in einem
Schmelzgefal und meistens unter besonderen Bedin-
gungen (z. B. im Vakuum oder unter Schlacke) umge-
schmolzenen Werkstoffes bezeichnet.

2.3 Los

Ein Los im Sinne dieser Norm besteht aus maB- und
werkstoffgleichem Halbzeug, das aus einer Schmeize
bzw. Umschmelze unter gleichen Bedingungen herge-
stelit und warmebehandelt sowie gemeinsam zur
Priufung vorgestellt wird.

Falls die Fertigung iber Coils erfolgt, ist jedes
Coil als ein Los zu betrachten.

2.4 Coil

Ein Coil dist ein zu einer Rolle aufgewickeltes
Band, das bei der Fertigung eine gleichartige
Verformung und Warmebehandlung erfahren hat.

3 Anforderungen
3.1 Allgemeine Anforderungen
3.1.1 Abnahmepriifzeugnis

Zum Nachweis der geforderten Eigenschaften ist vom
Hersteller ein Abnahmepriif zeugnis 3.1 B nach
DIN 50 049 auszustellen.

3.1.2 Fertigungstechnik

Der Fertigungsablauf ist vom Hersteller in einem
Fertigungsplan festzulegen und auf Verlangen des
Bestellers diesem vorzulegen. Die Angaben des
Fertigungsplanes sind vom Besteller vertraulich zu
behandeln. Anderungen des Fertigungsablaufes,
welche die Qualitdtsmerkmale beeinflussen konnen,
bediirfen der Zustimmung des Bestellers. Bei Erst-
lieferung nach gedndertem Fertigungsplan ist ein
Hinweis im Abnahmepriifzeugnis erforderlich.

3.2 Technische Anforderungen
3.2.0 Aligemeines

Es diirfen nur Werkstoffe nach dem Werkstoff-Hand-
buch der Deutschen Luftfahrt, Teil I, Metallische
Werkstoffe, 1. Band, verwendet werden.

Wird in Ausnahmefdllen ein Werkstoff und/oder Werk-
stoffzustand fiir Halbzeug bestellt, der nicht im
Werkstoff-Handbuch der Deutschen Luftfahrt enthal-
ten ist, so ist die Anwendung dieses Werkstoffes
und/oder Werkstoffzustandes zwischen Hersteller und
Besteller zu vereinbaren.

3.2.1 Chemische Zusammensetzung

Die in den Halbzeugnormen aufgefiihrten Werkstoffe
missen in ihrer chemischen Zusammensetzung den
zugehorigen Werkstoff-Leistungsbldttern entspre-
chen.

3.2.2 Vormaterial aus Umschmelzen

Vormaterial, das mit selbstverzehrender Elektrode
umgeschmolzen wurde, muB die Anforderungen der Ab-
schnitte 3.2.2.1 bis 3.2.2.3 erfiillen:

3.2.2.1 Feinseigerungen

Die zwischen Hersteller und Besteller vereinbarten
zuldssigen Feinseigerungsstufen dirfen nicht Uber-
schritten werden.

3.2.2.2 Nichtmetallische Einschliisse

Der Werkstoff darf den im zutreffenden Werkstoff-
Leistungsblatt angegebenen hochstzulédssigen Gehalt
an nichtmetallischen Einschlissen nicht iiber-
schreiten.

3.2.2.3 Innenfehler

Die zwischen Hersteller und Besteller vereinbarten
hochstzuladssigen Innenfehler durfen nicht uber-
schritten werden.

3.2.3 Oberfldchenbeschaffenheit
3.2.3.1 Bleche und Bander, kaltgewalzt

Das Halbzeug muB eine glatte, rost- und zunderfreie
Oberfliache aufweisen und frei wvon Fehlern, wie
z. B. Rissen, Walzfalten, Einprdgungen, Einschliis-
sen und Kratzern sein.

Leichtere Oberflachenfehler mit einer Tiefe von
max. 0,02 mal Blechdicke, wie z. B. geringfigige
Kratzer, leichte Schrammen, einzeine Riefen und
Scheuerstellen sind, sofern sie einen Mindest-
abstand untereinander von 500 mm haben, zuldssig.
Sie durfen mit geeigneten Mitteln beseitigt werden.
Langliche Fehler, die in Walzrichtung orientiert
sind, sind nicht zulédssig.

Dariiber hinaus muB Halbzeug aus nichtrostenden
Stahlen die im zutreffenden Werkstoff-Leistungs-
blatt festgelegte Ausfilhrungsart und Oberfléchenbe-
beschaffenheit aufweisen.
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3.2.3.2 Bleche und Platten, warmgewalzt

Das Halbzeug muB eine seiner Herstellungsart ent-
sprechende glatte, rost- und zunderfreie Oberfléche
haben und frei von Fehlern wie z. B. Rissen, Walz-
falten, Einprdgungen und Einschliissen sein.

Leichtere Oberfilachenfehler, wie z. B. geringfigige
Kratzer, leichte Schrammen, einzelne Riefen und
Scheuerstellen sind zuldssig. Sie diirfen mit geeig-
neten Mitteln beseitigt werden, sofern die MaBtole-
ranzen eingehalten werden.

Dariber hinaus muB Halbzeug aus nichtrostenden
Stdhlen die im zutreffenden Werkstoff-Leistungs-
blatt festgelegte Ausfiihrungsart und Oberflachenbe-
schaffenheit aufweisen.

3.2.4 MaBe

MaBe, Rechtwinkligkeit, Geradheit der Schnittkanten
und Ebenheit miissen den Anforderungen der zugeho-
rigen Halbzeugnorm entsprechen.

3.2,5 Kennzeichnung

Jedes Halbzeug ist kontinuierlich mit Rollstempel
in Walzrichtung gut Tlesbar zu kennzeichnen. Die
Farbe muB dem Werkstoff gegeniiber chemisch neutral,
gut haftend, nicht verwischbar und bestédndig gegen
Schutzdle sein.

Einseitig geschliffene oder polierte Bleche und
Bander sind auf der nicht geschliffenen oder nicht
polierten Seite zu kennzeichnen.

Die Kennzeichnung muB umfassen:

a) Werkstoff-Nummer

b) Herstellerkennzeichen

c) Los-Nummer oder Schmelzennummer

d) Dicke des Halbzeuges in mm

e) Norm-Nummer der MaBnorm

Die Schrifthohe jeder Zeile darf nicht kleiner als
10 mm sein und der Zeilenabstand nicht mehr als

200 mm betragen. Die allgemeinen Bestimmungen nach
LN 9051 sind zu beachten.

3.2.6 Mechanische Eigenschaften

Die Anforderungen des zutreffenden Werkstoff-Lei-
stungsblattes miissen, wenn nicht anders angegeben,
bei Raumtemperatur erfiillt werden.

3.2.7 Gefiige
3.2.7.1 KorngroBe

Der Werkstoff muB die im zutreffenden Werkstoff-
Leistungsblatt angegebene KorngroBe aufweisen.

3.2.7.2 Randentkohliung

Halbzeug aus Stahlen, die zur Randentkohlung
neigen, muB unter entsprechenden VorsichtsmaBnahmen
hergesteli1t werden. Eine Randauskohlung ist nicht
2zulassig. Die Randzone des Halbzeuges darf die im
zutreffenden Werkstoff-Leistungsblatt als zulédssig
festgelegte Abkohlungstiefe nicht iiberschreiten.
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Sind im Werkstoff-Leistungsblatt hieriiber keine An-
gaben festgelegt, so sind die in Tabelle 1 festge-
legten Abkohlungstiefen einzuhalten.

Tabelle 1. Zuléssige Abkohlungstiefen

Maximale
Dicke Abkohlungstiefe
fir jede Seite
mm mm
bis 2,3 0,050
iber 2,3 bis 3,2 0,075
iber 3,2 bis 6,3 0,130
iiber 6,3 bis 9,5 0,250
ilber 9,5 bis 12,7 0,390

3.2.8 Interkristalline Korrosion

Die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion
ist fir korrosionsbesténdige Stdhle, Nickel- und
Kobaltlegierungen nachzuweisen.

3.2.9 Innenfehler

Das Halbzeug muB frei von Doppelungen und Werk-
stofftrennungen sein.

3.2.10 Beschaffenheit der Kanten

Alle Kanten miissen sauber geschnitten und besdumt
sein und dirfen keine Risse aufweisen.

3.2.11 Zusatzliche Anforderungen

Zusdtzlich zwischen Hersteller und Besteller ver-
einbarte Anforderungen sind in der Priifanweisung
bzw. Bestellung mit Geltungsdauer anzugeben.

4 Qualitatspriifung
4.1 Qualifikationsprifung

Als Qualifikationspriifung gelten mindestens die Ab-
nahmeprifungen des Abschnittes 4.2. Dariiber hinaus
geltende Qualifikationspriifungen, die dem Teil 100
(bzw. Beiblatt) des zutreffenden Werkstoff-Lei-
stungsblattes entnommen sein konnen (z. B. bruch-
mechanische oder -dynamische Priifungen), sind in
Art und Umfang gesondert zu vereinbaren. Die Ergeb-
nisse aller Priifungen sind die Grundlage fir die
Qualifikation zur Lieferung.

4.2 Priifung der Merkmale
Die Einhaltung der technischen Anforderungen ist

durch die im Abschnitt 4.2 aufgefilhrten Prifungen
nachzuweisen.
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4.2.1 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der Schmelze ist
durch den Hersteller nachzuweisen. Es sind alle
Gehalte der im jeweiligen Werkstoff-Leistungsblatt
angegebenen Elemente durch eine Schmelzenanalyse zu
bestimmen.

Das Analysenverfahren bleibt dem Hersteller iiber-
lassen. Im Zweifelsfalle kann nach Vereinbarung das
Analysenverfahren nach dem Handbuch fiur das Eisen-
hiittenlaboratorium, Band 2 und Ergadnzungsband 2 A,
des ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisen-
hiittenleute, herangezogen werden.

Fir den Einzelwert 1ist die Rundungsregel nach
DIN 1333 Teil 2 anzuwenden. Die gerundete Zahl muR
innerhalb der festgelegten Grenzwerte liegen.

Wird mit kontinuierlichen GieBverfahren gearbeitet,
s0 sind in entsprechenden Zeitabstdnden Analysen zu
ziehen.

Bei Umschmelzen wird dariiber hinaus ein Nachweis
der chemischen Zusammensetzung an dem beim
Umschmelzen erhaltenen Werkstoff durchgefithrt,
diese Priifung beschriankt sich jedoch auf die
Elemente, deren Gehalt sich erfahrungsgemds beim
Umschmelzen andert.

Prifumfang: nach Tabelle A, 2

4.2.2 Vormaterial aus Umschmelizen
4.2.2.1 Feinseigerungen

Die Priifung auf Feinseigerungen und deren Beurtei-
Tung ist nach DIN 29 995 durchzufiihren.

Prifumfang: nach Tabelle 2

4.2.2.2 Nichtmetallische Einschliisse
Der Gehalt an nichtmetallischen Einschliissen ist
durch die Ermittlung des Reinheitsgrades nach
DIN 50 602 (Verfahren K) nachzuweisen.

Prifumfang: nach Tabelle 2

4.2.2.3 Innenfehler

Innenfehler sind durch eine Ultraschallpriifung nach
MIL-STD 2154 zu ermitteln.

Priifumfang: nach Tabelle 2

4.2.3 Oberflachenbeschaffenheit

Das Halbzeug ist einer Sichtpriiffung auf Einhaltung
der im Abschnitt 3.2.3 gestellten Anforderungen zu
unterziehen,

Priifumfang: nach Tabelle A. 2

4.2.4 MaBe

MaBe, Rechtwinkligkeit, Geradheit der Schnittkanten
und Ebenheit sind nach den Festlegungen der zugehd-
rigen Halbzeugnorm zu prifen. Es sind den Toleran-
zen angepaf3te MeSmittel zu verwenden.

Priifumfang: nach Tabelle A. 2

4.2.5 Kennzeichnung

Die ordnungsgemdfe Durchfiihrung der im Abschnitt
3.2.5 vorgeschriebenen Kennzeichnung ist stichpro-
benweise zu priifen.

Tabelle 2. Priifunfang des Vormaterials, das mit selbstverzehrender Elektrode umgeschmolzen wurde

Priifung auf Werkstoff Priifumfang
1.4548 1.4939 | 1.4943 1.4944 1.6359 1.6944 1.7784
Feinseigerungen X X X X X X jede erste
und letzte
Nichtmetallische X Platine
Einschlisse X X X X X je Schmelze
Innenfehler X X X X X X jede Platine
Priifung auf Werkstoff Priifumfang
2.4631 2.4632 2.4650 2.4665 2.4668 2,4964
Feinseigerungen X X X X X jede erste
und Tetzte
Nichtmetallische Platine
Einschliisse - - - - - je Schmelze
Innenfehler X X X X X jede Platine
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