Entwurf oxtover 1984
DIN
17 210

Vorgesehen als
Ersatz fUr
Ausgabe 12,69

DK [669.14/.15].018.298.2: 001.4: 620.1

Einsatzstahle
Technische Lieferbedingungen

Case hardening steels; technical delivery Einspriche bls 31, Jan 1985

conditions Anwendungswarnvermerk

Aciers de cémentation; conditions technli- auf der letzten Selte beachten!

ques de livraison

Zusammenhang mit der von der International Organlzation for Standardization (150) herausgegebenen
Empfehlung ISO/R 683/11 = 1970 sowle der von der Europ#ischen Gemelnschaft fUr Kohle und Stahl
(EGKS) herausgegebenen EURONORM 84-70 slehe ErlSuterungen.

Die mit einem Punkt ® gekennzelchneten Abschnitte enthalten Angaben Uber Vereinbarungen, die bel
der Bestellung zu treffen sind. Die mit zwel Punkten ®® gekennzeichneten Abschnitte enthalten
Angaben Ober Vereinbarungen, die bel der Bestellung zus#tzlich getroffen werden kdnnen,

1 Anwendungsberelich
1.1 Diese Norm glit fUr

1,2 Zus8tzlich zu den Angsben dieser Norm gel-
ten, sowelt Im folgenden nlichts anderes festge—
legt ist, die In DIN 17 010 wiedergegebenen al |-

- Halbz « Be Vorbl&cke Vorbrammen
Kn :&:g. z ° = ’  gemelnen technischen Lieferbedingungen fOr Stanl|
b und Stahlerzeugnisse,
- warmgewalzten Draht,
- warmgewalzten oder geschmiedeten Stabstahl
(Rund-, Vierkant=, Sechskant-, Achtkant- und

Flachstahi),

- warmgewa lzten Breitflachstahl, 2 Begriffe
1
- warm= oder kaltgewalztes Blech und Band, Zot Elmsatzeithie
Einsatzstdhle Im Sinne dieser Norm sind Bau-

- Frelform= und Gesenkschmiedestlcke

stéhle mit verhditnisméBig nledrigem Kohlen-

aus den In Tabeile 2 aufgeflhrten Elnsatz- stoffgehalt, die flr Bautelle verwendet werden,
stshien, deren Randzone vor der H&rtung UOblicherwelise
Die fUr die verschiedenen Erzeugnisformen In aufgekoh|t oder carbonitriert wird.

Betracht kommenden Behandlungszustinde bel der o Stshle haben nach dem Hirten in der Rand-
Lieferung sind Tabelle 1, die mdglichen ;.54 hohe Hirte und guten VerschlelBwlderstand,

Oberf | 8chenausfilhrungen sind Abschnitt 7.2,2

Zu entnehmen,

wdhrend dle Kernzone vor allem hohe Zdhigkelt

aufwelst,

Anmerkung 1: DIN-Normen: f0r Stahlsorten mit
gleichen Anforderungen an die chemische
Zusammensetzung wie In Tabelle 2, die je~
doch In anderen Erzeugnisformen oder Be-
handliungszust8nden gelliefert werden oder
fUr besondere Anwendungsf8lle vorgesehen
sind, sowle DIN-Normen fUr &hnliche Stahli-
sorten sind Iim Abschnitt "Weltere Normen
und andere Unterlagen fUr gleiche oder

Anmerkung 3: Weltere Mdglichkelten der Wirme-
behandlung von Einsatzst83hlen sind z. B.
das Nitrocarburieren und das Nitrieren,
Wegen der betrieblichen DurchflUhrung der
Wirmebehand lung von Einsatzst3hlen Iist elne
Norm in Vorberelitung.

2,2 Erzeugnisform

Bhnliche Stahisorten' zusammengestellt.

Anmerkung 2: Frelformgeschmiedetes Halbzeug,
Z. B. Vorbldcke, Vorbrammen, Knlppel, und
freiformgeschmledeter Stabstahl sind Im
folgenden unter den Begriffen "Halbzeug"

und "Stabstah!" und nicht unter dem Be-
griff “Frelform und Gesenkschmiedestlcke"
erfalt,.

FUr die Erzeugnisformen sind dle Begriffsbestim=-
mungen in EURONORM 79 maBgebend,

2,3 Wirmebehandlungsarten

FUr die in dieser Norm erwdhnten Arten der
Wirmebehandlung gelten die Begriffsbestimmungen
und Fachausdricke In DIN 17 014 Tell 1,

Fortsetzung Selte 2 bis 23

NormehausschuB Eisen und Stahl (FES) Im DIN Deutsches Institut fOr Normung Do.cumen'lls

- -
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3 ® MaRe und Form=

abwelchungen

Zul8ssige MaB- und

Die NennmaBe und die zul¥#ssigen MaR- und gege—
benenfalls Formabwelchungen der Erzeugnisse sind
bel der Bestellung zu verelnbaren, mdglichst
unter Bezugnahme auf die daflr geltenden MaR-
normen (siehe Anhang B).

4 Gewichte
FOr eine Gewlchtserrechnung der in dieser Norm

erfaRten St3hle wird elne Dichte von
7,85 kg/z!m3 angenommen,

5 Bezelchnung und Bestel lung

5.1 Dlie Norm-Bezelchnung fUr einen Stahl nach
dieser Norm setzt sich entsprechend nachfolgen-
den Belsplelen zusammen aus

= der Benennung "Stahl",
- der DIN-Nummer dieser Norm,

- dem Kurznamen oder der Werkstof fnummer flr die
Stahlsorte (siehe Tabelle 2) '),

- gegebenenfalls dem
engte H&rtbarkeltsanforderungen
schnitt 7.3.4),

Kennzeichen fUr elnge-
(siehe Ab-

- gegebenenfalls der Bezeichnung des Behand-
lungszustandes (siehe Abschnitt 7.2,1).

Belisplel 1:

Stahl DIN 17 210 - Ck 15

oder

Stahl DIN 17 210 - 1,1141
Belspiel 2:

Stahl DIN 17 210 - 16 MnCr 5 HH G

oder

Stahl DIN 17 210 - 1.,7131 HH G

5.2 FUr dle NormBezelchnung der Erzeugnlsse
gelten die Angaben der betreffenden MaBnorm,

5.3 Die Bestellung muB alle notwendigen An-
gaben zur elndeutigen Beschreibung der gewlnsch-
ten Erzeugnisse und ihrer Beschaffenhelt und
Prifung enthalten, Falls hierzu zum Beisplel
bei Vereinbarungen entsprechend den mit @ und
®® gekennzelchneten Abschnitten die Bezelich-
nungen nach Abschnitt 5.1 und Abschnitt 5.2
nicht ausreichen, sind an dlesp dile erforder-
lichen zus&tzlichen Angaben anzuflgen,

6 Sortenelintellung

6.1 Stahlsorten

6.1.1 Dlese Norm unterscheldet zwischen unle-
glerten Qualit#tsstéhlen sowle unleglierten und
legierten Edelstshlen (slehe EURONORM 20),

Full document details: E DIN 17210:1984-10

Die Edelst3hle unterschelden sich von den Qualli=

t&tsstéhlen durch:

- Grenzwerte der H8rtbarkelt Im Stirnabschreck-
versuch (sle sind nur flr dle leglerten Stdhle
angegeben) ;

= gleichm&Bigeres Ansprechen auf die Wirmebe-
handlung;

- begrenzten Gehalt an oxldischen Einschllssen;

- nledrigere zuldssige Gehalte an Phosphor und
Schwefel.

6,1.,2 In der Gruppe der Edelst3hle sind zwel
Relhen von Stahlsorten aufgefllhrt, und zwar eine
Reihe mit Angabe nur des Hdchstwertes flr den
Massenantel|l an Schwefel von 0,035 £, die andere
Angabe elnes geregeliten Massenantel les an Schwe-
fel von 0,020 bls 0,035 § (slehe Tabelle 2).

6.1.3 @ Die Auswahl der Stahlsorte ist Ange-
legenheit des Bestellers. Er kann sich dabel
des unverbindlichen Rates des Herstellers be~
dienen,

7 Anforderungen

7.1 Herstellverfahren

Das Erschmelzungsverfahren, die Art der Ver-
gleBung des Stahles und das Formgebungsver fahren
des Erzeugnisses bleiben dem Hersteller Uber-
lassen,

®® |In Sonderf&llen kdnnen hilerzu jedoch Ver-
einbarungen bel der Bestel lung getroffen werden,

7.2 Behandlungsverfahren und Oberf|&chenaus-
fOhrung bel der Lleferung
7.2.1 ©® Behandlungszustand

In Betracht kommen die Behandlungszustdnde nach
Tabelle 1, Falls bel der Bestellung nicht anders
vereinbart, werden dle Erzeugnisse Im unbehan-
delten Zustand gellefert,

7.2.2 ©®® Besondere Oberf|38chenausf Ohrung

Falls bel der Bestellung vereinbart, sind dle
Erzeugnisse In einer der folgenden besonderen
Oberf | Schenausflhrungen zu |lefern:

= warmgeformt und gebelzt;
- warmgeformt und gestrahlt;

- sonstige Oberfl&chenausflUhrungen (in diesem
Falle sind auch die Einzelhelten zu verein-

baren).

7.2,3 Schmelzentrennung

Innerhalb einer Lieferung missen die Erzeugnisse
nach Schmelzen getrennt sein.

) Das DIN-Normenheft 3 enth|t Er l8uterungen

zur Blldung der K-tr?nameDQﬂums-

nummern von Stdhlel..
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7.3 Chemische Zusammensetzung, mechanlische

Eigenschaften und Hirtbarkeit

Tabelle 1 gibt einen Uberblick Uber die Ublichen
Kombinationen von W#rmebehandlungszustfnden bel
der Lleferung, Erzeugnisformen und Anforderungen
an dle chemische Zusammensetzung, die Hbchst-
h3rte bzw, H8rtespanne und die H3rtbarkelt,

®® Wenn nicht anders vereinbart, gelten flUr den
Jewslllgen Wérmebehandlungszustand bel der
Lieferung und die jeweilige Erzeugnisform die
In Spalte 8 der Tabelle 1 wiedergegebenen Anfor=-
derungen,

7.3.1 FUr dle chemische Zusammensetzung nach
der Schmelzenanalyse gllt Tabelle 2,

7.3,2 FUr die zul8ssigen Abwelchungen der
Werte elner Stlckanalyse von den Grenzwerten f0Ur
die Schmelzenanalyse (siehe Tabelle 2) gelten
die Festlegungen Iin Tabelle 3 (siehe auch FuB-
note 2 zu Tabelle 7),

73,3 Tabelle A, 1 Im Anhang A enthdit Anhalts-
werte fUr die mechanischen Eigenschaften Im
blindgeh&rteten Zustand,

7.3.4 ®® Eingeengte Streubdnder fir die Hirt-
barkelt entsprechend den Bildern 1 a bils 1 |
sowie den FuBnoten | und 2 zu Tabelle 4 kdnnen
bel der Bestellung vereinbart werden. Bel ge-
wlnschter Einengung des Hrtbarkeltsstreubandes
zur oberen bzw, unteren Grenzkurve Ist in der
Bestellung das Kurzzeichen HH bzw. HL an den
Kurznamen oder die Werkstoffnummer des Stahles
anzuh&ngen.

7.4 Technologische Eigenschaften
7.4.1 SchwelBelgnung

Die St#hle dleser Norm sind bei Einhaltung er=-
probter SchwelBbedingungen flUr z, B, die Ab-
brennstumpfschweiBung und SchmelzschweliBung ge-
eignet, Bel der SchmelzschweiBung sind Jedoch
bel legierten Stdhlen besondere VorsichtsmaR-
nahmen, z. B, Vorwdrmen, anzuwenden, (Siehe auch
DIN 8528 Telil 1),

7.4.2 Bearbeltbarkeit

Hinslichtllch einer verbesserten Bearbeltbarkelt
(belm Spanen) wird auf die St&hle verwlesen, f0ir
dle eln Mindestmassenantell an Schwefel festge-

legt Ist.

Die fUOr diesen Zweck In Betracht kommenden
Behand lungszust¥nde sind G, BF und BG (siehe
Tabelle 5).

Im Behandlungszustand BG muB ein gut ausge-
prigtes Ferrit-Perllit-Geflige vorliegen. Die
Kornausbl idung kann bellebig sein. Bel den
mit Nickel legierten Stdhlen kdnnen Antelle an
Bainitgeflge auffreten.
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@®® Sofern die durch die Hartewerte In Tabelle 5
gekennzelichneten Zustdnde flr eine zufrieden-
stellende Bearbeltbarkelt unter den vorgesehenen
Verarbeitungsbedlngungen nlcht ausreichen, sind
Sonderwdrmebehand lungen zu vereinbaren,

7.4.3 Scherbarkeit

7.4.3,1 Unter geeigneten Bedingungen sind
sdmtliche Stahlsorten nach dieser Norm in den
Behand lungszustinden G, BF und BG scherbar,

T.4.3,2
geelgneten

Im unbshandelten Zustand (U) und unter
Bedingungen sind die unlegierten
Stshle und die St3hle 17 Cr 3, 20 Cr 4,
20CrS 4, 16 MnCr 5, 16 MnCrS 5, 20 MoCr 4,
20 MoCrS 4, 21 NiCrMo 2 und 21 NiCrMoS 2 scher-
bar,

T.4,3.3 ©® Bel den St3hlen 20 MnCr 5,
20 MnCrS 5, 22 CrMoS 3 5, 15 CrNi 6 und
17 CrNiMo 6 kann der Zustand ‘"behandelt auf
Scherbarkeit" (C) mit elner Hirte < 225 HB als
BeurteilungsmaBstab bel der Bestellung verein-
bart werden (siehe Tabelle 5),

7.5 ©®® KorngrdBe

Wenn bei der Bestellung die Anforderung "Fein-
kornstah|" verelinbart wurde, muR der Stahl bel
Prfung nach DIN 50 601 (z. Z. Entwurf) eine
KorngrdRen-Kennzah!| des Austenits von 5 und/oder
feiner haben,

7.6 @@ Nichtmetalllsche Einschllsse

Sofern bel der Bestellung von Edelst3hlen An-
forderungen an den nach DIN 50 602 (z, Z. Ent=
wurf) ermittelten mikroskopischen Reinheitsgrad
(glltig fUr oxidische nichtmetallische Ein-
schllisse) wvereinbart wurden, gelten fUr den
Kennwert K der elnzelnen Schmelze die Angaben
in Tabelle 6.

7.7 ®® Innere Beschaffenhelt

Bel der Bestellung k&nnen, z, B. auf der Grund-
lage zerstdrungsfreler Prlfungen, Anforderungen
an die Innere Beschaffenheit verelinbart werden.

7.8 Obert|8chenbeschaffenhelt

7.8.1 Allgemeines

7.8.1.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem ange-
wendeten Formgebungsverfahren entsprechend glat-
te Oberfld#che haben, FUr die Anforderungen an
die Oberfl3chenbeschaffenhelit wvon Blech und
Breitflachstahl gelten die Angaben in
EURONORM 163,

7.8.1.2 Ausbessern von Oberf|3chenfehlern durch

SchweiBen Ist nur mit ZustimuR) gesLbprrends

oder selines Beauftragt n
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78,2 ©® Zy|8ssige Riktiefe

Bel der Bestel lung kann vereinbart werden, daR
elne bestimmte RiBtiefe nicht Oberschritten
werden darf,

Die Festlegung der zul8ssigen RiRtiefe erfolgt
bel Stabstahl und Walzdraht mit rundem Quer-
schnitt gem8 den Stahl-Eisen-Llieferbedin-
gungen 055 (z., Z. Entwurf).

7.8.3 @® Eignung zum Blankzliehen

FOr Stabstahl und Walzdraht kann bel der Bestel-
lung dle Eignung zum Blankzliehen vereinbart wer-
den,

8 Prifung
8,1 Alligemelnes

Der Hersteller hat seine Fertigung nach elgenem
Ermessen und In elgener Verantwortung mit Ihm
geeignet erschelnenden MaBnahmen Im Hinblick
auf die nach Abschnitt 7 geltenden Anforde-
rungen zu (berwachen,

®® Bel der Bestellung kann dle Ausstellung
elner Beschelnigung nach DIN 50 049 UOber vom
herstel lenden Werk oder durch von der Fertigung
unabhlingige Sachverstindige vorgenommene Mate—
rialpriifungen vereinbart werden.

8.2 ©® Beschelnigungen 0Ober MaterlalprOfungen
des herstel lenden Werkes

8,2,1 Falls entsprechend den Bestelliverein=
barungen eiln Wer ks zeugnls

(DIN 50 049 - 2,2) auszustellen Ist, muB dies
die Ergebnisse der Schmelzenanalyse flr alle
in Tabelle 2 fUr dle betreffende Stahlsorte auf-
gefUhrten Elemente enthalten,

8.2,2 ® Falls eln Werkspr Uf=

zeugnls (DIND50 049 - 2,3) auszustellen

ist, sind die gewlnschten Prlfungen zu verein-

baren.

In der Bescheinlgung sind folgende Einzelhelten

anzugeben:

a) Die Ergebnisse der Schmelzenanalyse flUr alle
in Tabelle 2 fUr die betreffende Stahisorte
aufgeflhrten Elemente,

b) die Ergebnisse der vereinbarten Prifungen,

8,5 ®® Bescheinigungen UOber Materialprifungen
durch von der Fertigung unabh3ngige
Sachverstindige

Diese Bescheinigungen = Abnahmeprlfzeugnis

(DIN 50 049 - 3,1 A, DIN 50 049 - 3.1 B,

DIN 50 049 - 3,1 C) oder Abnahmeprlfprotokoll
(DIN 50 049 - 3,2 A, DIN 50 049 - 3,2 C) - wer-
den aufgrund von Abnahmeprfungen ausgestel |t,

® Die gewlnschten Prilfungen oder die aus amt-
lichen Vorschriften und den zugehdrigen Tech-
nischen Regeln sich ergebenden Prlfungen sind
zu verelnbaren,

Full document details: E DIN 17210:1984-10

®® Falls die Abnahmeprlfung nlcht vom Werks-~
sachverst8ndigen durchgeflUhrt werden soll, ist
dle Abnahmeorganisation oder der Sachverstindige
zZu benennen,

In der Bescheinigung sind folgende Einzelhelten
anzugeben:

a) dle Angaben nach Abschnitt 8,2.2 a und b,

b) das Zeichen des Sachverstindigen,

8.4 PrUfumfang, Probenahme, Probenvorbereltung
und Durchflhrung der Prlfungen

8.,4,1 Chemische Zusemmensetzung, HErte und
H&rtbarkelt
Sowelt dlese Prlfungen durchgefllhrt werden

sol len, gelten die Prlifbedingungen in Tabelle 7,

8.4,2 ®® KorngrdBe

Wurde bel der Bestellung die Anforderung "Fein-
korn" vereinbart, so Ist elne Probe je Schmelze
zu prifen,

Sofern bel der Bestellung nichts anderes verein-
bart wurde, wird die Probenahme und die Proben=-
vorbereitung nach DIN 50 601 (z, Z. Entwurf)
durchgeflhrt und es wird die AbschreckkorngrdBe
nach DIN 50 601 (z, Z, Entwurf) ermittelt,

Proben von nicht mehr als 20 mm Durchmesser wer=-
den hilerzu In einem auf Behandlungstemperatur
befindlichen Ofen (nicht Im Salzbad) erwdrmt,

Im Schiedsfall Ist zur Herstellung eines elin-
heltllchen Ausgangszustandes eine Vorbehandlung
1150 °C 30 min/Luft durchzuflhren.

8.4,3 Nichtmetallische Elnschllsse

Flr die Prlifung auf nichtmetal iische Einschllsse
gilt DIN 50 602 (z., Z. Entwurf),

8.,4.4 @@ |nnere Beschaffenhelt

Ist bel elner vereinbarten Prlifung der Erzeug-
nisse auf Innere Beschaffenheit (z. B, mit Ul-
traschall) das Vorgehen bel der Prlfung nicht
festgelegt worden, sind Prifumfang, Prifbe-
dingungen und PrifmaBstab dem Hersteller Uber-
lassen,

8.,4,5 ©® Oberf|Schenfehler

Falls bel der Bestellung nlcht anders verelin-
bart, bleiben das Verfahren der Prlfung der
Erzeugnisse auf Oberfl8chenfehler, der Prif-
umfang und der PritmaBstab dem Hersteller Ober-
lassen,

8,4,6 ©® Beslchtigung und MaBkontrolle

Falls bel der Bestellung nichts anderes verein-
bart wurde, bleibt das Vorgehen bel der Besich-
tigung und MaBkontrolle dem Hersteller Uber-

lassen,
Documents
8.4.7 Wiederholungsprifiuig:n

Hierflr gelten die Angaben In DIN 17 010,
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9 Kennzeichnung

9,1 Der Hersteller hat die Erzeugnisse oder die
Bunde oder Pakete, mBgllichst unter Beachtung von
DIN 1599, in angemessener Welse so zu kennzelch=
nen, daR die Bestimmung der Schmelze, der Stahl-
sorte und der Herkunft der Lieferung mdglich
Ist.

9.2 Falls die Llieferungen mit AbnahmeprUfungen
erfolgen, umfaBt die Kennzeichnung zus#tzllich
dle Probennummer und das Zelchen des Prlifers,

9,5 ®@ Darllber hinausgehende Anforderungen an
die Kennzelchnung der Erzeugnisse kdnnen bel der
Bestel lung vereinbart werden,

10 WSrmebehand lung

Die Temperaturen flr das Abschrecken Im Stirn=-
abschreckversuch sind in Tabelle 4 angegeben,

Full document details: E DIN 17210:1984-10
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Anhaltsangaben fOr dle Temperaturen und Bel-
splele fUr Obliche Wirmebehandlungsschritte belm
Einsatzhdrten sind in Tabelle A, 2 und Bild A, 1
Iim Anhang A angegeben,

11 Beanstandungen

11,1 Nach geltendem Recht bestehen M#ngelan-
sprliche nur, wenn das Erzeugnis mit Fehlern be-
haftet ist, dle seine Verwendung mehr als uner=
heblich beeintr8chtigen, Dies gilt, sofern bel
der Bestellung kelne anderen Verelnbarungen ge-
troffen wurden,

11,2 Es ist Ublich und 2zweckdienlich, daB der
Besteller dem Lleferer Gelegenhelt gibt, sich
von der Berechtigung der Beanstandung zu 0Ober-
zeugen, sowelt mdglich durch Vorlage des bean-
standeten Erzeugnisses und von Belegstlcken der
gel leferten Erzeugnlisse,

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-17210-1984-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-17210-1984-10

Selte 6 Entwurf DIN 17 210

55 T T I
f
S0 73" 5
|
£ s L
ol il | ; H 211
-; 40 & SEE: I nda
S H e—— (renzkurven ‘{;'E
3 —
W Einengung zur oberen
B & b B
] 2 Grenzkurve (HH) 2 i
kll] s H
: . ren 15
25k x Einengung zur unteren 13
- 0& Grenzkurve [(HL)?) H
] 2 !JlllIlllll!llll‘lllllllll
u 20 LI L a4yl g | A i 6

0 5 10 1B 20 25 30 35 40 45
Abstand von der abgeschreckten Stirnfliche in mm

1) Es Ist zu beachten, daB bel Abst8nden der Eindrlicke von 1 mm und H&rtewerten unter 30 HRC elne
gegenseitige Beeinflussung der H¥rteprifeindricke erfoligt,

2) pie elingeengten Hirtbarkeitsstreub8nder gelten nur bis zu dem Stirnfl&chenabstand, bis zu dem fUr
dle untere Grenzkurve elin H¥rtewert angegeben Ist; flUr gr8Bere Abst¥nde sind dle gestrichelten
Kurven als Anhaltsangaben aufzufassen, '

3%

50

o~
o
A

~
(=]
[ ]
2

wy
£~

Harte in HRC
=)
TI

Cad
wn

Lt
=]
%

1
.

v,

%
N

25 N
bl 20

(‘f’""-" 3
b }&IJ._-_
0 5 10 15 20 25 30 3B 40 45

Abstand von der abgeschreckten Stirnfldche in mm

Bild 1, StreubBnder der Rockwel|-C~H&rte bel der Prilfung auf H&rtbarkelt iIm Stirnabschreckversuch
(Bel den Bildern | a, 1 b, 1 f und 1 g handelt es sich um vorl3ufige Streubdnder,)

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN 17210:1984-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-17210-1984-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-17210-1984-10

Entwurf DIN 17 210 Seite 7

55 I EEEEEEEE N
S
. 16 MnCr 5
50 - C 16 HnCrS 5 I
& (5H
s B g .
= wf}
= H
3
2 T
"ol 1
30 2 e ! '””i
fiEia bsei
2 NS T A
NS TR iSaiee:
Cl 20 B 11t Aﬁ'f-i*“ T

0 5 1 15 20 2 30 3B 4 45
Abstand von der abgeschreckten Stirnfldche in mm in mm

o
wn

amas=ss SESpgEEStesansaassnaasansnss:
11 % L4 A -t -t
sEeszsaagsse A HETH20 MG 5 i
S0FeA gSEsaapEsn T 20 MnCrS 5 B
T oG 2, WA R SEE R N RS R SRE L :
= . *TT‘; "'ix 'f"'””} { ;T_L = an 3
= "‘\;u N F # S| 1 T?' 3465 1]
W
£ OENNSRZ T T T ﬁ
L S 58 1§ e T
5 — ~ : 5 ] 1
3 .E] /"_{_J_ AR H
i f f ReX ~ e 1
30 T ) d"d ) = o N 4
FEEEE NS Reaa s ces aan
— 1 . . 5. Sanas BERilae LAY s
25 1 ¥ T H R omies i i e
+ T —t! "x“ kﬁ—"‘t‘;‘;"‘“;k_ "-'r_"‘LH‘"
++ 3 o ™ —».-.--|:3 ..-;:_ e ..;.::
. T i S e o s g i
dl i || 520 s sl oo v E—:‘ BB . o .5 R 2 S DB

0 S 10 1% 20 25 30 3B 40 45
Abstand von der abgeschreckten Stirnflache in mm

Bild 1, (Fortsetzung)
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