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1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist fiir Herstellung, Lieferung und Prii-
fung von Drahten aus Stahl, Nickel- und Kobaltle-
gierungen anzuwenden.

2 Begriffe
2.1 Schmelze

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

2.2 Umschmeize

Mit Umschmelze wird die Gesamtmenge des in einem
SchmelzgefdB und meistens unter besonderen Bedin-
gungen (z. B. im Vakuum oder unter Elektro-Schlacke
nach dem ESU-Verfahren) umgeschmolzenen Werkstoffes
bezeichnet.

2.3 Los

Ein Los besteht aus maB- und werkstoffgleichen
Drdhten, die aus einer Schmelze bzw. Umschmelze
unter gleichen Bedingungen hergestellt und warme-
behandelt sowie gemeinsam zur Priifung vorgestellt
werden.

2.4 Draht

Draht 4st zu Ringen oder auf Spulen gewickeltes
Halbzeug, das durch Walzen oder Strangpressen und
gegebenenfalls anschlieBendes Ziehen, Schalen,
Schieifen und/oder Poiieren hergestellt wird, mit
iiber die gesamte Lénge gleichbleibendem runden
Querschnitt.

3 Anforderungen
3.1 Allgemeine Forderungen
3.1.1 Abnahmepriifzeugnis

Zum Nachweis aller geforderten Merkmale ist wvom
Hersteller ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 B nach
DIN 50 049 auszustellen.

Das Abnahmepriifzeugnis ist gleichzeitig mit den
Drahten an den Besteller zu liefern.

3.1.2 Fertigungstechnik

Der Fertigungsablauf ist wvom 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
Qualitatsmerkmale beeinflussen konnen, bediirfen der
Zustimmung der Bestellers.

Bei der ersten Lieferung nach geéandertem Ferti-
gungsplan ist ein Hinweis im Abnahmeprifzeugnis er-
forderlich.

1 Field of application

This Standard applies to the manufacture, delivery
and testing of steel, nickel- and cobalt-alloy
wire.

2 Definitions
2.1 Heat

A heat comprises all of the material melted in a
melting unit (furnace of crucible). Where a con-
tinuous melting process is employed, all semi-
finished products produced under one heat number
are defined as "one heat".

2.2 Remelt heat

Remelt heat is defined as all of the material
remelted in a melting unit, and in most cases under
special conditions (e.g. in vacuum or under elec-
troslag according to the ESR process).

2.3 Lot

A ot consists of wire of the same dimensions and
material, produced in the same way from one heat or
remelt heat and heat treated together as well as
submitted for inspection at one time.

2.4 Wire

Wire is a semi-finished product supplied in coils
or wound on spools, of uniform round cross-section
along its whole length, produced by rolling or ex-
trusion, followed, if required, by drawing, rough
turning, grinding and/or polishing.

3 Requirements
3.1 General requirements
3.1.1 Acceptance test certificate

To demonstrate compliance with all characteristics
required, the manufacturer shall prepare an accept-
ance test certificate 3.1 B in accordance with
DIN 50 049.

The acceptance test certificate shall be furnished
to the purchaser together with the wire.

3.1.2 Manufacturing technique

In order to define the manufacturing procedure, the
manufacturer shall prepare a manufacturing schedule
to be submitted to the purchaser upon request. The
data contained therein shall be kept confidential
by the purchaser.

Changes in the manufacturing procedure which may
affect the quality characteristics are subject to
approval of the purchaser.

The acceptance test certificate for the first ship-
ment made according to a modified manufacturing
schedule shall contain a reference to this change.
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3.1.3 Beschaffenheit der Ringe und Spulen

Der Draht je Ring oder Spuie muB aus einem Stiick
bestehen.

ee Die Wahl der Masse der einzeinen Ringe oder
Spulen bleibt, wenn bei der Besteliung nicht
anderes vereinbart, dem Hersteller iiberlassen.

3.2 Technische Anforderungen

Es diirfen nur Werkstoffe nach dem Werkstoff-Hand-
buch der Deutschen Luftfahrt, Teil I, Metallische
Werkstoffe, 1. Band, Stahl- und Nichteisenmetalle
(ausgenommen Leichtmetalle), verwendet werden. Die
Anfordefungen des betreffenden Werkstoff-Leistungs-

blattes miissen erfiil1t werden.

e Wird in Ausnahmefailen ein Werkstoff und/oder
Werkstoffzustand fiir Drahte aus Stahl, Nickel- und
Kobaltlegierungen bestellt, der nicht im Werkstoff-
Handbuch der Deutschen Luftfahrt enthalten ist, so
ist die Anwendung der vorliegenden Norm zwischen
Hersteller und Besteller zu vereinbaren.

es Weitere Anforderungen sind in Tabellie 1 aufge-
fihrt. Daruber hinaus geltende Anforderungen sind
zwischen Besteller und Hersteller zu vereinbaren.

4 Qualitatspriifung
4.1 Allgemeines

Die Priifverfahren sind in Tabelle 1 aufgefiilhrt und
den jeweiligen technischen Anforderungen zuge-
ordnet.

Die Priifungen sind durchzufiihren, wenn sie im be-
treffenden Werkstoff-Leistungsblatt gefordert
werden.

4.2 Prifung der Merkmale
4.2.1 Qualifikationsprifung

Als Qualifikationspriifung gelten mindestens die in
Tabelle 1 aufgefiihrten Abnahmepriifungen.

¢ Dariiber hinaus geltende Qualifikationsprifungen,
die dem Teil 100 (bzw. Beiblatt) des betreffenden
Werkstoff-Leistungsblattes entnommen sein kdnnen,
sind in Art und Umfang gesondert zu vereinbaren.
Die Ergebnisse aller Priifungen sind die Grundlage
fir die Qualifikation zur Lieferung.

e Der Priifumfang fir die Qualifikationspriifung ist
zu vereinbaren.

4.2.2 Abnahmepriifungen

Die Abnahmepriifungen sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.
Hierfir gelten folgende allgemeine Festlegungen:

Die Drdhte sind nach Losen getrennt zu priifen. Der
in Anhang A angegebene Priifumfang je Los gilt als
Mindestpriifumfang.

* MWerden Drahte im gegliihtem oder 16sungsgegliihtem
Zustand bestellt, so ist bei mehreren moglichen
Einbauzusténden in der Bestellung anzugeben, in
welchem dieser Zustédnde die Abnahmepriifung durchzu-
filhren ist, falls dies im Werkstoff-Leistungsblatt
nicht festgelegt ist.
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3.1.3 Presentation of coils and spools

The wire of each coil or spool shall be of one con-
tinuous length,

ee The choice of mass of the individual coils or
spools 1is at the manufacturer's option, unless
otherwise agreed upon when ordering.

3.2 Technical requirements

Only materials included in the German Aviation
Materials Manual, Part I, Metallic Materials,
Volume 1, Steel and Non-Ferrous Metals (except
light metals), shall be used. The requirements of
the relevant material data sheet shall be ful-
filled.

¢ If, by exception, a material and/or material
condition for steel, nickel- and cobalt-alloy wire
is ordered which is not idincluded in the German
Aviation Materials Manual, the application of the
present Standard is subject to agreement between
the purchaser and the manufacturer.

ee  Further requirements are listed in table 1. Any
supplementary requirements shall be the subject of
agreement between the purchaser and the manufac-
turer.

4 Quality inspection
4.1 General

The test methods are listed in table 1 and related
to the appropriate technical requirements.

The tests shall be performed if so required by the
relevant material data sheet.

4.2 Testing of characteristics
4.2.1 Qualification testing

Qualification testing dincludes, as a minimum, the
acceptance tests listed in table 1.

¢ The nature and scope of further applicable
qualification tests which may have been taken from
Part 100 (or Supplement Sheet) of the relevant
material data sheet shall be separately agreed. The
results of all tests are the basis of qualification
for delivery.

e The sample size for qualification testing shall
be agreed upon.

4.2.2 Acceptance testing

The acceptance tests are listed in table 1. The
following general provisions shall apply:

Wire shall be tested separately per lot. The sample
size per lot specified in annex A shall be con-
sidered as the minimum sample size.

e If wire is ordered in the annealed or solution
heat-treated condition, and if several conditions
of use are possible, the order shall indicate in
which of these conditions acceptance testing shall
be performed, except when stated in the material
data sheet.
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Bei Ringen oder auf Spulen gewickelten Draht ist
die Entnahme der Probe am auBenliegenden Ende der
Spule vorzunehmen.

5 vLieferart
5.1 Konservierung

Gezogene, geschdlte, geschliffene und polierte
Drahte miissen durch ein neutrales, nachtraglich
leicht zu entfernendes Mittel (Fett, 01 usw.) gegen
Rost geschiitzt werden. Draht aus nichtrostenden
Stahlen, Nickel- und Kobaltlegierungen ist hiervon
ausgenommen.

5.2 Verpackung

Die Drahte sind ihrer Art entsprechend so zu ver-
packen, daB sie wihrend des Transportes nicht be-
schadigt werden konnen und daB keine Korrosion auf-
tritt.

In the case of coils or wire wound on spools,
samples shall be taken from the outside end of the
material.

5 Mode of delivery
5.1 Preservation

Drawn, rough-turned, ground and polished wire shall
be protected against rust by means of a neutral
medium (grease, o0il, etc.) which may subsequently
be easily removed, except for wire in stainless
steels, nickel and cobalt alloys.

5.2 Packaging

Wire shall be packed according to its nature so as
to prevent damages and corrosion during transpor-
tation.
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Tabelle 1. Technische Anforderungen und Qualitaétspriifungen
L;ﬂ. Merkma1 3.2 Technische Anforderungen 4.2 Priifung der Merkmaie
Priifverfahren Prifumfang

1 Chemische Die chemische Zusammensetzung des | Schmelzenanalyse nach Anhang A
Zusammen- Werkstoffes muB den Forderungen
setzung des betreffenden Werkstoff-Lei- Es sind alle Gehalte der im be-

stungsblattes entsprechen. treffenden Werkstoff-Leistungs-
blatt angegebenen Elemente durch

Falls Stiickanalysen durchgefiihrt | eine Schmelzenanalyse zu be-

werden, durfen die Gehalte der stimmen.

verschiedenen Elemente von den

Grenzwerten der chemischen Zusam- | Wird mit kontinuierlichen GieB-

mensetzung nach Werkstoff-Lei- verfahren gearbeitet, so sind in

stungsblatt um hochstens die Be- | entsprechenden Zeitabstanden Ana-

trédge abweichen, die in Anhang B | lysen zu ziehen.

festgelegt sind.
Flir den Einzelwert st die Run-
dungsregel nach DIN 1333 Teil 2
anzuwenden. Die gerundete Zahl
muB innerhalb der festgelegten
Grenzwerte liegen.
ee Das Analysenverfahren bleibt
dem Hersteller iiberlassen. Im
Zweifelsfall darf nach Vereinba-
rung das Analysenverfahren nach
der neuesten Ausgabe des "Hand-
buches fiir das Eisenhitteniabo-
ratorium" Band 2 und Erganzungs-
band 2 A des Chemikerausschusses
des Vereins Deutscher Eisenhiit-
tenleute, herangezogen werden.
Stiickanalyse
Falls in der Bestellung eine
Stiickanalyse gefordert wird, ist
die Probenahme gleichmaBig iiber
den Gesamtquerschnitt, der frei
von Oxiden, Abkohlung und Verun-
reinigungen ist, vorzunehmen.

2 Oberflachen- [ Die Drahte miissen eine ihrer Her- | Zum Auffinden &duBerer Fehler sind
beschaffen- stellungsart entsprechende Ober- | geeignete Priifungen wie Sicht-
heit fldche aufweisen. priifung, magnetische, elektro-

magnetische (Wirbelstrom) oder
Die zulassige Fehlertiefe von ge- | Eindringprifungen durchzufiihren.
walzten bzw. gezogenen Dr@hten
ist in Tabelle 2 festgelegt. Bei Anwendung des Farbeindring-
verfahrens muB das RiBprifmittel
Tabelle 2. Maximal zuldssige der LTF 6850-001 entsprechen.
Fehlertiefe, bezogen
auf das IstmaB Das verwendete Verfahren ist im
Abnahmepriifzeugnis anzugeben.
Maximatl
Durchmesser (d) zuldssige
Fehler-
mm tiefe
gewalzt | gezogen min
d< 10 |d< 1,25 5% d
d>10 {d>1,25 2% d
Bei gewalzten Drahten dirfen
Oberflachenfehler, die innerhalb
der zulassigen MaBabweichungen
liegen, beseitigt werden.
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Table 1. Technical requirements and quality inspections and tests
No Chargcter- 3.2 Technical requirements 4.2 Testing of characteristics
istics
Test method Sample size
1 Chemical The chemical composition of the Heat analysis According to
composition material shall be as specified annex A
in the relevant material data The percentages of all elements
sheet. specified in the relevant ma-
terial data sheet shall be deter-
If product analyses are made, the | mined by heat analysis.
percentages of the various ele-
ments shall not vary from the
chemical composition limits given | If a continuous melting process
in the material data sheet by is employed, analyses shall be
more than the amounts specified made at appropriate time inter-
in annex B. vals.
The individual values shall be
rounded according to the rules
laid down in DIN 1333 Part 2.
The rounded figure shall be with-
in the specified limits.
es The choice of the method of
analysis is at the manufacturer's
option. In cases of doubt, the
method of analysis as laid down
in the latest edition of Handbuch
fur das Eisenhiittenlaboratorium,
Volume 2 and Supplement 2 A, of
ChemikerausschuB des Vereins
Deutscher Hiittenleute may be used
upon agreement.
Product analysis
If product analysis is required
by the order, samplies shall be
evenly taken across the full
cross-section which is free from
oxides, decarburization and
impurities.
2 Surface Wire shall have a surface con- Suitable inspections such as
finish sistent with the manufacturing visual, magnetic, electromagnetic
method employed. (eddy current) or penetrant exa-
mination shall be appiied for
The permissible depth of imper- external flaw detection.
fections of rolled or drawn wire
is specified in table 2. When using the dye penetrant
method, the penetrant shall be
Table 2. Maximum permissible as defined in LTF 6850-001.
depth of imperfections
related to actual The method used shall be speci-
dimensions fied in the acceptance test
certificate.
Max imum
permissible
Diameter (d) depth of
imper-
nm fections
Rolled Drawn mm
d<10 |d< 1,25 5%d
d>10 |d>1,25 2% d
In the case of rolled wire sur-
face imperfections which are
within the dimensional tolerances
may be removed.
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Tabelle 1. (Fortsetzung)
L;g. Merkma 3.2 Technische Anforderungen 4.2 Priifung der Merkmale

Priifverfahren

Prifumfang

2 (Fortsetzung)

An spanend bearbeiteten Drahten
sind Oberflachenfehler nicht zu-
ldssig. Leichte Oberfidchenfehler
wie geringfigige Kratzer, leichte
Schrammen, einzelne Riefen und
Scheuerstellen diurfen mit geeig-
neten Mitteln beseitigt werden,
wenn hierdurch die Verwendbarkeit
nicht beeintrachtigt wird und die
zulassigen MaBabweichungen einge-~
halten werden. Fehler an Drahten
diirfen nicht durch SchweiBen
beseitigt werden.

3 MaBe

Die MaBe und GrenzabmaBe miissen
den Anforderungen der im betref-
fenden Werkstoff-Leistungsblatt
angegebenen MaBnorm entsprechen.

Die MeBmittel sind so auszu-
wahlen, daB die geforderten Tole-
ranzen gemessen werden konnen.

4 Mechanisch-
technolo-
gische Eigen-
schaften

4.1 Harte

4.2 | Dehngrenze,
Zugfestigkeit,
Bruchdehnung,
Bruchein-

schniirung

Der Draht muB die im betreffenden
Werkstoff-Leistungsblatt ange-
gebenen Anforderungen erfiilien.

Probenahme und Probenlage

Sofern im betreffenden Werkstoff-
Leistungsblatt keine besonderen
Forderungen bestehen, sind die
Proben, soweit abmessungsbedingt
moglich, aus dem Drahtkern zu
entnehmen. Andernfalls ist der
Draht im voilen Querschnitt zu
priifen.

Die Probenahme hat nach der
letzten Warmebehandlung zu er-
erfolgen.

Das Anfertigen der Proben wird
durch spanende Bearbeitung vorge-
nommen .

Jede entnommene Probe und die zu-
gehorigen Drahte sind gleichartig
zu kennzeichnen.

Hartepriifung

Die Harte ist je nach Forderung
im Werkstoff-Leistungsblatt ent-
weder nach

DIN 60 351 Brinell,
DIN 50 133 Teil 1 Vickers, oder
DIN 50 103 Teil 1 Rockwell

zu ermitteln.

Zugversuch

Der Zugversuch ist, soweit abmes-
sungsbedingt moglich, nach

DIN 50 145 an Proben nach

DIN 50 125 durchzufihren. Andern-
falls ist der Versuch nach

DIN 51 210 Teil 1 durchzufithren.

nach Anhang A
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