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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Arbeitsausschuss NA 066-03-06 AA , Titan“ im DIN-Normenausschuss Nichtei-
senmetalle (FNNE) erarbeitet.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN 17862:2012-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Einleitung wurde liberarbeitet;

b) in 1.5 wurden die Beispiele fiir technische Regelwerke entfernt;

c) Abschnitt 2 ,Normative Verweisungen“ wurde aktualisiert und Verweisungen im gesamten Dokument ent-
sprechend angepasst;

d) in4.4.14 (frither 4.4.13) wurden die Beispiele filir zusatzliche Bestellangaben angepasst;
e) 5.4 ,Zusatzliche Angaben” wurde entfernt, da DIN 17869 ersatzlos zuriickgezogen wurde;
f) Absatz 2 in 5.4.2.1 (frither 5.5.1) wurde geldscht;

g) 5.5.2.1 (frither 5.6.2.1) wurde angepasst;

h) Nummerierung von 5.5.2.1 bis 5.5.2.4 wurde angepasst;

i) Nationale Fufinote 2 wurde entfernt;

i)  A.1.1.2 wurde angepasst;

k) in Tabelle A.2 wurde Fufdnote a hinzugefiigt;

1) in Bild A.1 wurde der Legendeneintrag der Rohnenndicke von a in Dy gedndert;

m) Literaturhinweise wurden aktualisiert;

n) Dokument wurde redaktionell (iberarbeitet.
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Einleitung

Uberarbeitung der Titan-Normen

Im Jahre 1984 griff der NA ,Nichteisenmetalle” die Uberarbeitung der Normen auf dem Gebiete der Titan-
Werkstoffe auf.

Zunachst wurde die chemische Zusammensetzung der Werkstoffe dem Stand der Technik angepasst.

Gleichzeitig wurden die Normen iiber Festigkeitseigenschaften von Halbzeug (z.B. DIN 17860) in Angriff
genommen, die durch je eine Norm iiber nahtlose und iiber geschweifdte Rohre sowie liber Gussstiicke
vervollstindigt werden sollten. Dariiber hinaus sollte die Liicke der ,Technischen Lieferbedingungen”
geschlossen werden.

Nach eingehenden Beratungen entschied sich der Arbeitsausschuss ,Titan-Werkstoffe“ zu folgender Losung:

a) Die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse sowie die Grenzabweichungen der Stiick-
analyse von den Grenzwerten der Schmelzenanalyse werden einheitlich fiir alle Halbzeugarten in den Nor-
men DIN 17850 ,Titan“ und DIN 17851 ,Titanlegierungen” festgelegt.

b) Diebestehenden Normen tliber ,Festigkeitseigenschaften” werden zu vollstdndigen , Technischen Lieferbe-
dingungen"“ ausgebaut, d. h., sie schlief3en auch Maf3- und Formtoleranzen ein, da die Erfahrung gezeigt hat,
dass die bisher in Bezug genommenen Mafdnormen, die in den meisten Fallen fiir Stahlerzeugnisse gelten,
nicht ohne weiteres auf Titan-Werkstoffe angewendet werden kénnen.

Allgemeiner Aufbau der Titan-Normen

Technische Lieferbedingungen sind das Dach fiir alle Festlegungen eines Erzeugnisses; von der Zusammen-
setzung Uber die Eigenschaften und deren Priifung bis zu den Maf3- und Formtoleranzen einschliefilich der
Oberflachenbeschaffenheit, Kennzeichnung, Verpackung usw. In vielen Fallen sind einzelne Themen in eige-
nen Normen festgelegt, z. B. die Zusammensetzung der Werkstoffe, die Maf3- und Formtoleranzen, die Priifver-
fahren; in diesen Fallen sind derartige Normen in den Lieferbedingungen durch ein Zitat als verpflichtender
Bestandteil eingebunden.

Mit den Technischen Lieferbedingungen fiir Titan-Halbzeug betritt der FNNE insofern neue Wege, dass er in
Aufbau und Gliederung dieser Normen versucht, die Normen in den fiir die Bestellung wichtigen Abschnitten
zu verbessern.

a) Abschnitt4 ,Bezeichnung und Bestellangaben”

Mit Absicht wurde der Abschnitt, Bezeichnung und Bestellangaben” nicht nur an den Anfang der Lieferbe-
dingungen gestellt, sondern auch unterteilt in

— Normbezeichnung,

— Erforderliche Bestellangaben und

— Zusatzliche Bestellangaben.

Diese Unterteilung soll vor allem dem Besteller helfen, sowohl seine Anfrage und Bestellung zu formulie-
ren, als auch diese auf ihre Vollstandigkeit zu priifen; sie soll aber auch dem Hersteller ermdglichen, die
Anfrage und Bestellung in eine fertigungsgerechte Auftragsabwicklung umzusetzen.

Deshalb wurde zur Kennzeichnung dieser unterschiedlichen Bestellangaben die seit Jahren im Normen-

werk fiir Eisen und Stahl bewahrte Regelung mit einem Punkt ,,“ bzw. mit zwei Punkten ,e¢“ vor den zuge-
horigen Texten iibernommen.
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Zum besseren Verstidndnis dieser Teilung der Angaben wurden die Beispiele fiir die Bestellangaben unmit-
telbar der jeweiligen Liste angehdngt, damit der innere Zusammenhang nicht verlorengeht.

Infolgedessen erscheint die Normbezeichnung, die zwar fiir Zeichnungen und Stiicklisten unverzichtbar
ist, aber mit den Bestellangaben nur in einem losen Zusammenhang steht, als eigener Unterabschnitt.

b) Abschnitt 6.1 ,Bescheinigungen iiber Materialpriifungen”
Der Anregung fiir Bleche und Platten folgend wurde dieser Abschnitt bewusst an den Anfang des Abschnit-

tes , Priifung” gestellt, um dem Besteller zu sagen, welche Angaben er in dieser oder jener Bescheinigung
findet, wenn er z. B. Stangen nach DIN 17862 mit einer Priifbescheinigung nach DIN EN 10204 bestellt.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Das Dokument ist anwendbar fiir Stangen aus Titan und Titanlegierungen, im folgenden Text , Titan-
Werkstoffe” genannt.

Titan-Werkstoffe sind anwendbar fiir Rund-, Vierkant-, Sechskant-, Achtkant- und Flachstangen mit einem Sei-
tenverhaltnis Breite zu Dicke kleiner oder gleich 8: 1 fiir unlegiertes Titan und niedriglegierte Titan-Werkstoffe
bzw. 3: 1 flir hochlegierte Titan-Werkstoffe.

Die Festigkeitseigenschaften, Maf3- und Formtoleranzen gelten fiir die in den Tabellen angegebenen Maf3e bzw.
Querschnitte.

1.2 Stangen aus Titan und niedriglegierten Titan-Werkstoffen werden vorzugsweise im Apparatebau sowie
fiir Anwendungszwecke eingesetzt, fiir die Anforderungen an die Korrosionsbestandigkeit gestellt werden, z. B.
in der chemischen Industrie, Papier-, Zellstoff-, Textil- und Lebensmittelindustrie, bei der Energiegewinnung
und Meerestechnik, der Galvanotechnik und Oberflachenveredelung sowie in der Medizintechnik, wenn mitt-
lere Festigkeiten ausreichen.

1.3  Stangen aus hochlegierten Titan-Werkstoffen werden vorzugsweise als Konstruktionswerkstoff dort
eingesetzt, wo gewichtssparende Konstruktionen hoher Beanspruchung oder geringe Dampfung, niedrige
elektrische Leitfahigkeit oder unmagnetisches Verhalten benotigt werden, z. B. Maschinenbau, Feinmechanik,
Optik, Mess- und Regeltechnik, Elektrotechnik, Medizintechnik.

1.4 Bei Anwendung von Stangen aus Titan-Werkstoffen in der Luft- und Raumfahrt gelten die Technischen
Lieferbedingungen nach DIN 65040.

1.5 Die Anwendungsgrenzen und sonstigen Festlegungen dieses Dokuments sind allgemein anwendbar.

Sofern durch Technische Regeln fiir besondere Anwendungsbereiche andere Festlegungen bestehen, konnen
andere Vereinbarungen getroffen werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschliefilich aller Anderungen).

DIN 17850, Titan — Chemische Zusammensetzung

DIN 17851, Titanlegierungen — Chemische Zusammensetzung

DIN 50125, Priifung metallischer Werkstoffe — Zugproben

DIN 59200, Flacherzeugnisse aus Stahl — Warmgewalzter Breitflachstahl — MafSe, Masse, Grenzabmafe,
Formtoleranzen und Grenzabweichungen der Masse

DIN EN 10058, Warmgewalzte Flachstdbe aus Stahl und Breitflachstahl fiir allgemeine Verwendung — Mafse,
Formtoleranzen und Grenzabmajse

DIN EN 10059, Warmgewalzte Vierkantstdbe aus Stahl fiir allgemeine Verwendung — Maf3e, Formtoleranzen
und Grenzabmaf3e

DIN EN 10060, Warmgewalzte Rundstdbe aus Stahl — Maf3e, Formtoleranzen und GrenzabmajfSe
DIN EN 10061, Warmgewalzte Sechskantstdbe aus Stahl — Maf3e, Formtoleranzen und GrenzabmajfSe

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
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DIN EN 10278, Maf3e und GrenzabmajfSe von Blankstahlerzeugnissen aus nichtrostenden und anderen
besonderen Stihlen

DIN EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 148-1 Beiblatt 1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1:
Priifverfahren; Beiblatt 1: Sonderprobenformen

DIN EN ISO 643, Stahl — Mikrophotographische Bestimmung der erkennbaren Korngréf3e

DIN EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe —Hdrtepriifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren

DIN EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

VATUV WB 230/3, Stangen — Draht und Schmiedestiicke aus Titan unlegiert und niedriglegiert!

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

DIN und DKE stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— DIN-TERMinologieportal: verfiigbar unter https://www.din.de/go/din-term
— DKE-IEV: verfligbar unter https://www.dke.de/DKE-IEV

31
Nennmaf}
Maf3, das fiir das Erzeugnis festgelegt wurde

3.2
Rohnennmaf}
Nennmafi des Erzeugnisses in der Ausfithrungsart gewalzt oder geschmiedet

3.3

grofdtes Fertigmafd

Maf (Durchmesser, Dicke oder Breite) des Erzeugnisses, welches nach beidseitig gleich tiefer Abarbeitung vom
Rohnennmaf, frei von werkstoff- oder herstellungsbedingten Oberflachenfehlern wie Entkohlung, Aufkohlung,
Rissen, Randoxidation und Zunder ist

BEISPIEL  Entsprechend dieser Begriffsbestimmung ergibt sich das grofdte Fertigmafd durch die untere Toleranzlage
des Rohnennmafdes vermindert um den zweifachen Betrag der zuldssigen Tiefe von Oberfldchenfehlern, wobei z. B. die
von Rissen ausgehende Entkohlung mit zu berticksichtigen ist.

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Entsprechend der obigen Begriffsbestimmung sind in den in diesem Dokument festgelegten
grofdten Fertigmafien in Langsrichtung des Erzeugnisses verlaufende Formabweichungen, wie z. B. Abweichungen von der
Geradheit, noch nicht beriicksichtigt.

1  Zubeziehen durch: TUV Media GmbH, shop@vdtuev.de.
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34

Vorbearbeitung

Oberflachenausfithrung und Mafigenauigkeit der Stdbe, die durch spanende Bearbeitung oder nach anderen
Verfahren weitgehend so gegeniiber der gewalzten oder geschmiedeten Ausfithrung verfeinert ist

3.5

Feinstbearbeitung

Oberflachenausfithrung durch spanende Bearbeitung oder nach anderen Verfahren weitgehend so gegeniiber

dem gewalzten oder geschmiedeten oder dem vorbearbeiteten Zustand verfeinert, dass sie frei von Oberfla-
chenfehlern wie Entkohlung, Aufkohlung, Rissen, Randoxidation und Zunder ist

4 Bezeichnung und Bestellangaben
4.1 Allgemeines

Bei der Bestellung ist zwischen erforderlichen Bestellangaben (siehe 4.3) und zusatzlichen Bestellangaben
(siehe 4.4) zu unterscheiden.

4.2 Normbezeichnung
Die Normbezeichnung ist in folgender Reihenfolge anzugeben.
— Benennung (Rund-, Vierkant-, Sechskant-, Achtkant- oder Flachstange);
— DIN-Nummer (DIN 17862);
— Mafe:

1) fir Rundstangen: Durchmesser in mm;

2) fiir Vierkantstangen: Seitenldnge in mm;

3) fiir Sechskantstangen: Schliisselweite in mm;

4) fiir Achtkantstangen: Schliisselweite in mm;

5) fiir Flachstangen: Dicke x Breite in mm;
— Werkstoff-Kurzzeichen oder Werkstoff-Nummers;
— Warmebehandlungszustand;
— Ausflihrungsart;
— Langenart.
Beispiel fiir die Bezeichnung einer Flachstange mit einer Dicke von 20 mm und einer Breite von 120 mm in
Herstelllangen aus einem Werkstoff mit dem Werkstoff-Kurzzeichen Til gegliiht und der Werkstoff-Nummer
3.7025.1:

Flachstange DIN 17862-20 x 120-Til gegliiht-Herstelllinge

oder

Flachstange DIN 17862-20 x 120-3.7025.1-Herstelllinge
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4.3 Erforderliche Bestellangaben
4.3.1 Allgemeines

Folgende Angaben miissen bei Bestellung gemacht werden; diese Abschnitte sind im Text mit einem Punkt e
gekennzeichnet.

4.3.2 «Menge, z. B. Masse (Gewicht), Stiickzahl

4.3.3 < Benennung: Rund-, Vierkant-, Sechskant-, Achtkant- oder Flachstange
4.3.4 <DIN-Nummer DIN 17862

4.3.5 e¢Kennzeichnende Maf3e

— der Rundstange: Durchmesser x Genauldnge

— der Vierkantstange: Seitenlange x Genauldnge

— der Sechs- und Achtkantstange: Schliisselweite x Genauldnge

— der Flachstange: Dicke x Breite x Genauldnge

4.3.6 +Kurzzeichen fiir Werkstoff und Wairmebehandlungszustand oder Werkstoff-Nummer; siehe
Tabelle 1;

4.3.7 ¢ DIN-Nummer fiir Maf3- und Formtoleranzen, falls von diesem Dokument abweichend;
4.3.8 e« Oberflichenbeschaffenheit, siehe 5.5.2;
4.3.9 e Artder Bescheinigung nach DIN EN 10204, siehe 6.1;

4.3.10 Bei werksfremder Abnahmepriifung muss die in Frage kommende Abnahmepriifgesellschaft
sowie - falls erforderlich - auch die Technische Regel angegeben werden.

4.3.11 Beispiel fiir erforderliche Bestellangaben
Beispiel fiir die Bestellung von 1t Flachstangen mit einer Dicke von 20 mm, einer Breite von 120 mm
in Herstelllingen aus einem Werkstoff mit dem Werkstoff-Kurzzeichen Til gegliiht und der Werkstoff-
Nummer 3.7025.1 und einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204

1 tFlachstangen DIN 17862-20 x 120-Ti1 gegliiht-DIN EN 10204-3.1
oder

1 tFlachstangen DIN 17862-20 x 120-3.7025.1-DIN EN 10204-3.1

4.4 Zusitzliche Bestellangaben

4.4.1 Allgemeines

Bei der Bestellung kdnnen eine oder mehrere Anforderungen und Priifungen zusatzlich vereinbart werden;
diese Abschnitte sind im Text mit zwei Punkten ee gekennzeichnet.

4.4.2 e Herstellverfahren der Stangen, siehe 5.1.2;

4.4.3 e Stiickanalyse, siehe 5.2.2;
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4.4.4 eeBestimmung der 0,2%-Dehngrenze anstelle der 1%-Dehngrenze bei Raumtemperatur, siehe
Tabelle 1 und 5.3.3.

4.4.5 eePriifumfang anders als nach 6.2.1 und 6.2.2;

4.4.6 ¢ Zugversuch bei erhohter Temperatur, siehe 6.2.5;

4.4.7 e Hartepriifung an Stangen, siehe 6.2.5;

4.4.8 e Kerbschlagbiegeversuch an Stangen, siehe 5.3.5 und 6.2.5;

4.4.9 ee¢ Andere Anforderungen an die Oberfldchenbeschaffenheit, siehe 5.5.2.4;

4.4.10 oo Anforderungen an die Korngrofie, siehe 5.3.7.

4.4.11 e Stangen fiir eine weitere Warm- oder Kaltumformung, siehe 5.3.4;

4.4.12 oo Andere Toleranzlage der Nenndicke, siehe 5.4.2.2;

4.4.13 e Ausfiithrung der Stangenenden, siehe 5.5.1;

4.4.14 Beispiel fiir zusitzliche Bestellangaben

Beispiel fiir die Bestellung von 50 Flachstangen mit einer Dicke von 20 mm, einer Breite von 120 mm aus einem
Werkstoff mit dem Werkstoff-Kurzzeichen Til gegliiht und der Werkstoff-Nummer 3.7025.1 mit der Ausfiih-
rungsart geschliffen, einem Nachweis der 1 %-Dehngrenze bei 200 °C und mit einem Abnahmepriifzeugnis 3.1

nach DIN EN 10204

50 Flachstangen DIN 17862 - 20 x 120 - Ti1 gegliiht - geschliffen - Dehngrenze
200°C-DINEN10204-3.1

oder

50 Flachstangen DIN 17862 - 20 x 120 - 3.7025.1 - geschliffen - Dehngrenze 200 °C - DIN EN 10204-3.1
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