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L.
232314

DIN 17100 - Allgemeine Baustidhle

RdErl. d. Ministers fiir Landes- und Stadtentwicklung
v. 25, 8. 1980 -V B 4 - 445100

1 Unter Hinweis auf Nr. 2 des RdErl v. 16. 11. 197¢ (MBL
NW..5. 2062/SMBI. 2323) gebe ich die vom Normenaus-
schub} Eisen und Stah! (FES) irn DIN Deutsches Institut
fiir Normung e.V. iiberarbeitete Ausgabe der Norm

Anlage  DIN 17100 (Ausgabe Januar 1980} -
Allgemeine Baustihle; Giitenorm —

bekannt.

2 Die Ausgabe Januar 1980 der Norm DIN 17100 ersetzt
die Ausgabe September 1966, die mit RdErl. v. 11, 2. 1970
(MBIl NW. S. 564/SMBI. NW, 232314) bauaufsichtlich ein-
gefithrt und bekanntgemacht worden ist. Diesen RdErl
hebe ich auf.

3 Im Verzeichnis der nach § 3 Abs. 3 BauO NW eingefiihr-
ten technischen Baubestimmungen, Anlage zum RdErl
v. 16, 11, 1979 (SMBL NW. 2323), ist in Nummer 2.5 DIN
17 100 ersatzlos zu streichen.

In Nummer 5.4 ist bei DIN 1050 in Spalte 6 aufzuneh-
men:
DIN 17100 (Ausgabe Januar 1980)
- Allgemeine Baustahle —
RdErl. v. 25. 8. 1980

(MBL NW. S. 2010/SMBL NW. 232314)
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DK 669.14.018.281 : 620.1

DEUTSCHE NORMEN

2011

Januar 1980

Allgemeine Baustéhle
Gilitenorm

DIN
17100

Steels for general structural purposes; quality standard

Aciers de construction d'usage général; norme de qualité

" Zusarnmenhang mit der von der International Organization for Standardization (1SO) herausgegebenen Norm IS0 630
sowie der von der Européischen Gemeinschaft fir Kohie und Stah! herausgegebenen Euronorm 25 siehe Erlduterungen.

Geltungsbereich
Mitgeltende Normen un;I Unteriagen .
Begriff
MaRe und zulissige MaBabweichungen
Gewichte

Sortensinteilung

~N O b W N -

Bezeichnung der Stihle

-] Anforderungen

8.1 Herstellungsverfahren . . .........
8.2 Lieferzustand der Erzeugnisse .. ...
8.3 Chemische Zusammensetzung .. ...
8.4 Mechanische und technologische
Eigenschaften . ....... e
B8.4.1 Eigenschaften im Zug-, Kerbschlag-
biege- und Faltversuch . .. .......
8.4.2 Schweileignung .. ............
8.4.3 Umformbarkeit .. .............
8.4.4 Sonstige Anforderungen .........
8.5 Oberflichenbeschaffenheit .......
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9.1
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9.3
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8.3.2

9.3.3

8.4

9.4.1
8.4.2
943

Priffung
Allgemeines

Vereinbarung und Priofungen und
Bescheinigungen iiber Werkstoff-
prufungen

Prifumfang ........ PRI
Durchzufihrende Priifunge

Prifeinheit und Anzahl der Proben
bei Stickanalysen
Priifeinheiten und Anzah! der Proben

bei mechanischen und technologischen
Prifungen . ......... P

Praobenahme , . ... ............
Allgemeines
Proben fir die Stickanal yse

Proben fiir die mechanischen und
technologischen Prifungen

Anzuwendende Priifverfahren
Wiederholungsprifungen

Kennzeichnung
Baanstandungen

..............

Normenausschull Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

Anderung Januar 1980:

Eintellung der Sishisortan gelndert. Inheit wol!-
sindig dberarbeltet. Sleha Erlduterungen.

Frihere Ausgaben: 10.57, 09.66
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1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir Formstahl {einschlieBlich Breit-
flanschtrigern), Stabstahl, Walzdraht, Flachzeug (Band,
Blech, Breitflachstahl}, nahtlose und geschweiite qua-
dratische und rechiteckige Hohlprofile, Schmiedesticke
und Halbzeug aus den in den Tabellen 1 bis 3 genannten
aligemeinen Baustdhlen, die im warmgefertigten oder
nach der Fertigung normalgeglihten Zustand geliefert
wergden, :

1.2 Die Erzeugnisse aus Stihien nach dieser Norm sind

fir die Verwendung in geschweiBten (siehe jedoch Ab-
schnitt 8.4.2), pgenieteten und geschraubten Bauteilen
bestimmt. Sie sind nicht fir eine Warmebehandlung —
auBer Spannungsarmglihen und Normalglihen — vorge-
sehen,

1.3 Diese Norm gilt nicht fiir folgende Erzeugnisse aus
aligemeinen Baustahlen:

Nahtlose und geschweiBte Rohre und Prizisionsstahirohre
{siehe DIN 1626 Teil 1 bis Teil 4, DIN 1629 Teil 1 bis
Teil 4, DIN 2331 Teil 2, DIN 2393 Teil 2, DIN 2394,
DiN 2395 Teit 2, DiIN 2395 Teil 3},

Stahigu® (siehe DIN 1681),

kaltgewalztes Flachzeug ohne Uberzug (siehe DIN 1623
Teil 2, Neufassung in Vorbereitung),

Flachzeug aus Stahl mit Uberziigen oder Beschichtungen
{DIN-Normen in Vorbereitung),

Blankstah! {siehe DIN 1652),

Kattprofile {sieche DIN 17 118},

kaltgefertigte Stahlhohlprofile (DIN-Normen in Vorbe-
reitung).

Hinweise auf Normen und normenartige Veréffentlichun-
gen fiir Stdhie mit angrenzenden Verwendungsbereichen
siehe am SchluB dieser Norm.

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

DIN 1599 (2. Z. noch Entwurfl Kennzeich-
nung von Stahlen

DIN 50 049

prufungen

Priifung metallischer Werkstoffe;

Technologischer Biegeversuch (Falt-

versuch)

Prifung metallischer Werkstoffe;

Zugversuch ohne Feindehnungsmes-

sung an Blechen, Bandern oder

Streifen mit einer Dicke unter 3 mm

Prifung metaliischer Werkstoffe;

Kerbschlagbiegeversuch

DIN 50 120 Teil 2 Priifung von Stahi; Zugversuch an
SchweiBverbindungen, Pre3ge-
schweiBte Sturnpfnihte

DIN 50 121 Teil 2 Priifung metallischer Werkstoffe:
Technologischer Biegeversuch an
Schweillverbindungen und Schweill-
plattierungen; SchmelzschweiBplat-
tierungen

DIN 50 111

DIN S0 114

DIN 50 115

DIN 50 351

Bescheinigungen dber Werkstoff-

DIN 50 124 Prifung metallischer Werkstoffe;

Scherzugversuch an  Widerstands-

punkt-, Widerstandsbuckel- und

SchmelzpunktschweiBverbindungen

Prifung metallischer Werkstoffe;

Zugproben; Richtlinien fir die Her-

stellung

‘Priifung  metallischer Werkstoffe;

Zugversuch-

Prifung von Stah! und StahiguB:

Umwertungstabelie fiir Vickershirte,

Brinellhdrte, Rockwellhdrte und

Zugfestigkeit

Prifung metallischer Werkstoffe;

Harteprifung nach Brinell

DIN 51210 Teit 1 Priifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch an Drihten ohne Fein-
dehnungsmessung

Begriffsbestimmungen und Eintei-
lung der Stahisorten

Stahl-Eisen-Priffblatt 1805 1)
Probenahme und Probenvorberei-
tung fir die Stiickanzlyse bei Stah-
len

Handbuch fiir das Eisenhiinenlaborétorium %), Band 2:
Die Untersuchung der metallischen
Stoffe; Disseldort, 1966

DIN50 125

DIN 50 145

DIN 50 150

Eurcnorm 20

Band 5 {Erginzungsband):

A4.1 — Aufstellung empfohtener
Schiedsverfahren,

B — Probenahmeverfahren,

C — Analysenverfahren; jeweils
letzte Auflage

3. Begriff

Als aligemeine Baustdhie gelten unlegierte Stihle, die im
wesentlichen durch ihre Zugfestigkeit und Streckgrenze
bei Raumtemperatur gekennzeichnet sind und 2. B. im
Hochbau, Tiefbau, Brickenbau, Wasserbau, Behilterbau
sowie im Fahrzeug- und Maschinenbau verwendet werden.

Hinweis Fiir die Einteilung in uniegierte und legierte
Stahle gilt Eurenorm 20,

4 MaBe und zulissige MaBabweichungen

Die Nennmale und die zulassigen MaBabweichungen der
Erzeugnisse sind moglichst unter Bezugnahme auf die
dafur geitenden MaBnormen (siche Aufstellung am Schiu®
dieser Norm) bei der Bestellung zu vereinbaren.

& Gewichte

Fir die Gewichtserrechnung ist bei allen Stihlen nach
dieser Norm eine Dichte von 7,85 kg/dm? zugrundezu-
legen.

1) Hérausgeber: Verein Deutscher Eisenhiittenleute, zu
beziehen durch: Verlag Stahleisen mbH,
Postfach 82 29, 4000 Disseldorf 1
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6 Sorteneinteilung

6.1 Diese Norm umfaBt die in den Tabellen 7 und 2 aufgefilhrten Stahisorten, die in den dort angegebenen Glitegruppen
(siehe Abschnitt 7) lieterbar sind. Die Stihle der Giitegruppe 3 unterscheiden sich von denen der Gitegruppe 2 besonders
dadurch, daB sie hoheren Anforderungen an die Sprédbruchunempfindiichkeit {siehe Priftemperatur fiir die Kerbschtag-
arbeit in Tabelie 2) geniigen missen. Sie sind folglich auch zum SchweiBen besser geeignet (siehe Abschnitt 8.4.2). Die
hoheren Anforderungen an die Sprodbruchunempfindlichkeit der Stihle der Giitegruppe 3 bedingen ihrerseits besondere
Anfarderungen beziiglich der Desoxidation und der chemischen Zusammensetzung dieser Stihie (siehe Tabelle 1).

6.2 in Tabelle 3 sind die Stahlsorten angegeben, die zusitzlich zu den in den Tabellen 1 und 2 genannten Eigenschaften
die Eignung zum Umformen {siehe Abschnitte 8.4.3.2 bis 8.4.3.6) aufweisen und bei entsprechenden Anforderungen mit
besonderen Kennbuchstaben im Kurznamen und eigener Werkstoffnummer bestellt werden kdnnen.

7 Bezeichnung der Stihle
7.1 Der volistindige Kurzname fiir die Stahisorten ist aus den Tabellen 1 bis 3 zu entnehmen. Er besteht im aligemeinen
aus den Kennbuchstaben St, der Kennzahl fiir die Sorte sowie der Kennziffer fiir die Gitegruppe, z. B, St 52-3.

7.1.1 Dem Kurznamen ist der entsprechende Kennbuchstabe (U oder R) voranzustelien, wenn eine bestimmte Desoxida-
tionsart gewlinscht wird und dafiir eine Wahimédglichkeit besteht (z. B. USt 37-2 oder RSt 37-2).

7.12 Bei Stdhlen mit besonderen Gebrauchseigenschaften ist der in Tabelie 3 angegebene Kennbuchstabe im Kurznamen
zu verwenden, z. B. QSt 52-3 oder RPSt 37-2.

7.1.3 Fiir die folgenden Stihie mit Kupferzusatz entsprechend Abschnitt 8.4.4.3 sind Kurznamen und Werkstoffnummern
festgelegt RS137.2Cu3 1.0167 -
St 37-3Cu3 1.0166
S5t52-3Cu3 1.0585
UQsSt 37-2 Cu3 1.0164
RQSt 37-2 Cu3. 1.0170
0St52.3 Cu3  1.0587
7.1.4 Der Lieferzustand der Erzeugnisse muB im Kurznamen nur dann vermerkt werden, wenn er von der Regev! nach
Abschnitt 8.2 abweicht. In diesem Fall ist dem Kurznamen anzufiigen der Kennbuchstabe U, wenn das Erzeugnis im
warmgefertigten, unbehandeiten Zustand geliefert werden soll {z. B. USt 37-2 U), der Kennbuchstabe N, wenn das
Erzeugnis im normalgeglihten Zustand geliefert werden soll (z. B. USt 37-2 N).
7.2 Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fir die Stahlsorte ist entsprechend den in den MaBnormen angefuhrten
Beispielen in die Norm-Bezeichnung fiir das Eszeugnis einzufiigen.
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8 Anforderungen

8.1 Herstsllungsverfahren

8.1.1 Das Erschmelzungsverfahren fr die Stahisorte
St 33 bleibt dem Hersteller iiberlassen und wird nicht
bekanntgegeben.

Auch filr die Stahisorten der Giitegruppen 2 und 3 bleibt
das Erschmelzungsverfahren dem Hersteller iiberlassen,
sofern es bei der Bestellung nicht vereinbart wurde; es
mul jedoch dem Besteller auf Wunsch bekanntgegeben
werden.

8.1.2 Die Desoxidationsart der Stihle geht aus Tabelle 1
hervor. Bei den Stahlen 5t 33 und St 37-2 (nicht jedoch
bei USt 37-2 und RSt 37-2) bieibt sie der Wahl des Her-
stellers iiberlassen und wird dem Besteller nicht bekannt-
gegeben.

8.1.3 Das Formgebungsverfahren bleibt dem Hersteller
Obertassen, sofern nichts anderes vereinbart wurde.

8.1.4 Weitere Angaben zum Herstellungsverfahren
werden nur dann bekanntgegeben, wenn bei der Bestel-
lungsannahme eine entsprechende Vereinbarung getroffen
wurde.

8.2 Lieferzustand der Erzeugnisse
8.2.1 Wenn bei der Besteliung nicht anders vereinbart,
werden die Erzeugnisse in folgenden Zustanden geliefert:
— Blech und Breitflachstah! in dem in Tabelle 4 angege-
benen Zustand,
— Schmiedestiicke im normalgeglithten Zustand (N},
—alle sonstigen Erzeugnisse im unbehandelten, d. h.
im warmgeformten oder bei Halbzeug auch im strang-
gegossenen Zustand
{beachte auch Abschnitte 7.1.4 und 8.4.1.2),

8.2.2 Normalglihen kann durch eine gleichwertige Tem-
peraturfihrung beim und nach dem Warmumformen
ersetzt werden.

Tabelle 4. Ublicher Lieferzustand von Blsch und Breit-
flachstahl
{siehe Abschnitte 8.2,1 und 8.2.2)

Lieferzustand 1) fir
Stahl- ‘ Breitflach-
som Blech stahl
bei Dicken in mm bei Dicken
in mm
Kurz- > 4,75 )
name 5475|125 >25 | SE25 | >25
St 33 N u’ 1] U u
'8t37.2
USt 37.2
Rstaz2| N VU | N U | N
St 44.2
St 50-2
5t 60-2 N N N N . N
St 70.2
51373
St 44.3 N N N ‘N N
St 52.3 )

1) N normalgegliht, U warmgewalzt, unbehandelt -

8.3 Chemische Zusammensetzung

8.3.1 Fir die chemische Zusammensetzung (Schmelzen-
und Stickanalyse} gelten die Werte nach Tabelle 1. Dar-
iber hinaus gilt (auBer fir die Stihie St 33, St 502,
$160-2 und St 70-2), daB die Gehalte an den in Tabelle 1
nicht aufgefiihrten Elementen die in Tafel 1 der Euro-
norm 20 {Ausgabe September 1974) angegebenen Hochst-
werte nicht {iberschreiten diirfen,

8. 3.2 Ein Nachweis der Werte fiir die Stiickanalyse bei
der Abnahmepriifung muB besenders vereinbart werden.
Er kommt nicht fiir die Stihle St 33 und S5t37-2 in
Betracht.

8.4 Mechanische und technologische Eigenschaften

8.4.1 Eigenschaften im Zug, Kerbschlagbiege- und
Faltversuch

8.4.1.1 Beim Zugversuch nach Abschnitt 9.5.3, beim
Kerbschlagbiegeversuch nach Abschnitt 9.5.6 sowie beim
Fattversuch nach Abschnitt 9.5.5 an Proben, die entspre-
chend den Angaben im Abschnitt 9.4 entnommen und
vorbereitet wurden und in den in Abschnitt B.4,1.2 ange-
gebenen Behandiungszustinden vorliegen, miissen die
Antorderungen nach Tabelle 2 erfiilit werden.

8.4.1.2 Die Anforderungen pach Tabelle 2 gelten

bei Halbzeug fir normalgeglihte, entsprechend Ab-
schnitt 9 4.3.1.2 hergestellte Bezugsproben,

bei Walzdraht fur normalgeglihte Bezugsproben oder
Lieferungen,

bei allen anderen Erzeugnissen fir den nach Ab-
schnitt 8.2,1 iblichen Lieferzustand,

Wenn fiir dblicherweise normaigeglihte Erzeugnisse die
Lieferung im warmgefertigten, unbehandelten Zustand
bestellt wird, geiten die Anforderungen nach Tabelle 2
nicht fir den Lieferzustand, sondern nur fiir normalge-
gliihte Bezugsproben.

Hinweis: Bei den geschweiliten Hohlprofilen gelten die
Festigkeitswerte {Rm und R,) nach Tabelle 2 auch fir
die Schweifnaht

8.4.1.3 Als Dicke im Sinne der Angaben in Tabelle 2
gilt bei einfachen gleichmaBigen Querschnitten das Nenn-
maB, bei Profilen die Dicke des fir die Probenentnahme
vorgesehenen Profilteils {siehe Bilder 2 bis 7}, bei sonsti-
gen Profilen mit ungleichmaBigern Querschnitt die Dicke
des groBten Flachteils.

Bei Schmiedesticken ist die Dicke sinngemiB zu ermitteln.

8.4.1.4 Wenn infolge entsprechend geringer Erzeugnis-
dicken die Kerbschlagarbeitswerte nur an Proben mit
einer Breite von unter 10 mm, jedoch mindestens 5 mm
nachgewiesen werden konnen, so gilt anstelle des in
Tabelle 2 angegebenen Mindestwertes von 27 J der sich
sus Bild 1 fir die betreffende Probenbreite ergebends
Mindestwert der Kerbschiagarbeit. ‘

8.4.1.5 Wenn bei Erzeugnissen der Giitegruppe 3 eine
Prifung der Kerbschiagarbeit nicht moglich ist {z. B. bei
Dicken unter 5 mm), gilt ein ausreichender Gehalt an
stickstoffabbindenden Elementen als Nachweis der
geforderten Sprodbruchunempfindlichkeit.

8.4.1.6 Bei Erzeugnissen aus Stihlen der Gitegruppe 3
in Dicken von 25 bis 50 mm sind nach entsprachender
Versinbarung bei der Bestellung zusdtzlich zu den Anfor-
derungen an die Kerbschiagarbeit zur weiteren Beurtei-
lung der Sprodbruchunempfindlichkeit. bzw, SchweiS-
eignung die Anforderungen sn den Aufschweilbiege-
versuch nach Abschnitt 9.5.7 zu erfiillen,
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Bild 1. Mindestwerte der Kerbschlagarbeit bei Proben
mit einer Breite zwischen 5 und 10 mm.

8.4.2 SchweiBeignung

8.4.2.1 Eine uneingeschrénkie Eignung der Stihle fir
die verschiedenen Schweilverfahren kann nicht zugesagt
werden, da das Verhalten eines Stahles beim und nach
dem Schweilen nicht nur vom Werkstoff, sondern auch
von den Abmessungen und der Form sowie den Ferti-
gungs- und Betriebsbedingungen des Bauteils abhéngt 2).

B.4.2.2 Fiir das Lichtbogen- und GasschmelzschweiBen
sind die Stihle der Gitegruppe 2 und 3 bis einschlieBlich
des 51 52-3 (d. h. die Stdhle nach dieser Norm mit einem
Gehalt von hochsténs 0,22 % C in der Schmelzenanaiyse)
im allgemeinen geeignet. Dabei sind bei gleicher Mindest-
Streckgrenze die Sidhie der Gitegruppe 3 denen der
Giitegruppe 2 vorzuziehen und innerhalb der Gite-
gruppe 2 die beruhigten Stdhle gegeniber den unberuhig-
ten zu bevorzugen, besonders wenn beim Schweilen
Seigerungszonen angeschnitten werden kdnnen.

Je nach den Schweillbedingungen und Betriebsbeanspru-
chungen ist auch der Stahl St 33 mit Einschrankungen
zum Lichtbogen- und GasschmelzschweiBen geeignet.

Die Stihle St 50-2, St 60-2 und St 70-2 sind nicht fir das
Lichtbogen- und Gasschmelzschweillen vorgesehen.

8.42.3 Eignung 2um AbbrennstumpfschweiBen
und GaspreBschweiBen ist im allgemeinen bei alien
Stahlen nach dieser Norm vorhanden, dabei ist bei Stah-
len mit hoheren Kohlenstoffgehalten (St 50-2, St 60-2
und St 70-2) gegebenentalls ein Nachwidrmen nach dem
Schweillen notwendig.

8.4.2.4 Eignung zum PreBschweiBen nach anderen
Verfahren ist im aligemeinen nur bei den Stihlen nach
Tabelle 1 mit hechstens 0,22 % C in der Schmeizenana-
lyse gegeben; sie wird auch noch stark vom Siliziumgehait
des Stahles beeinfluBt.

. In Abhingigkeit vom Kohienstoffgehalt ist gegebenenfalls

ein Nachwirmen erforderlich.

8.4.3 Umformbarkeit

8.4.3.1 Die Stihle sind zum Warm- und Kaltumformen
geeignet, d. h. sie dirfen weder kalt- noch rotbriichig
sein, Sie miissen sich beim Faltversuch um die in Tabetle 2
angegebenen Dorndurchmesser um 180° ohne Anrisse
auf der Zugseite biegen lassen.

8.4.3.2 Mit besonderer Eignung zum Kaltbiegen, Ab-
kanten, Kaltflanschen oder Kattbdrdeln bei inneren
Biegehalbmessern entsprechend Tabelle 5 wird Flach-
zeug bis 20 mm Dicke aus den Stdhlen mit dem Kenn-
buchstaben Q nach Tabelle 3 geliefert. Flachzeug mit
eingewalizten Mustern kann nicht in Q-Sorten geliefert
werden.

8.4.3.3 Band aus Stihlen mit dem Kennbuchstaben K
nach Tabelle 3 wird in Dicken bis 8 mm mit Eignung zur
Herstellung von Kaltprofilen auf Walzprofiliermaschinen
(siehe DIN 59 413) und in Dicken bis 12,5 mm mit Eig-
nung zur Hersteliung von kaltgefertigten Hohlprofilen
{siehe DIN 59 411) geliefert. Die Eignung gilt fir die in
DIN59411 bzw. DIN 59413 f{festgelegten Biegehalb-
messer. Fir Banddicken iiber 8 mm bzw. vber 12,5 mm
geiten die inneren Biegehalbmesser nach Tabelle 5.

8.4.3.4 Fir Halbzeug und Flachzeug, das fir die Her-
steliung von. Rohren nach DIN 1626 Teil 1 bis Teil 4
verwendet wird, sollten bei der Bestellung im Hinbiick
auf die unterschiediichen Bedingungen bei der Rohr-
fertigung besondere Vereinbarungen getroffen werden.
Es kommen die hierfir in Tabelte 3 mit dem Buchstaben
Ro gekennzeichneten Stahisorten in Betracht.

8.4.3.5 Stihle mit dem Kennbuchstaben 2 nach Ta-
belle 3 werden mit Eignung zum Blankziehen geliefert
(siehe Abschnirt B.5.4).

8.43.6 Stihle mit dem KennbuchstabenP nach Ta-
belle 3 werden mit Eignung zum Gesenkschmieden gelie-
fert {siehe Abschnitt 8.5.3).

2) Siehe auch DIN 8528 Teil 1 sowie DIN 8528 Teil 2,

ferner auch die DASt-Richtlinie 009 {Herausgegeben
vom Deutschen AusschuB fiir Stahlbau; April 1973)
und den , Katalog zur Wah| der Stahigltegruppen fir
geschweillte Stahlbauten’” {Herausgegeben vom Tech-
nischen Ausschuf des Deutschen Verbandes fir
SchweiBltechnik, 1964). (Siehe Eriduterungen)
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Tabelle 5. Mindestwerte fiir die inneren Biegehalbmesser beim Kaitbiegen, Abkanten, Kaltflanschan oder Kaltbordeln
. von Flacherzeugnissen sowie bei der Herstellung von Kaltprofilen und von kaitgefertigtan Hohiprofilen
(siehe Abschnitte 8.4.3.2 und 8.4.3.3)
Stahi Biege-
tahl- kante Kleinster zuldssiger innerer Biegehalbmesser fir Dicken in mm
sorte quer oder :
langs zur
Kurz- Walz- >1 |[>15]>25]|>3|>4|>5{>6!>7]> B[>10[>12|>14{>16(> 18
name richtung 1 51,5 =25|S3 |S4|=5{=6{=7|=8B 510‘512 Z14|{=516|S18|=20
UQst 37-2 quer 1 16 | 25| 3 5 | 6| B{10[12 |16 |20 |25 {28 |36 |40
RQSt 37-2
Qst 37-3 léngs 1 1.6 2,5 3 6 B |10 ]12 |16 |20} 25 |28 [ 32 | 40 | 45
QSt 44-2 quer 1,2 2 3 4 5 8 110112116 120125 |28 |32 |40 | 45
QSt44-3 | o (1.2 2 3 4 |6 |1w}t12|16]20)25[32(36 |40 |45 |50
quer 16} 25 4 5 6 B |10 |12 |16 |20 | 25 [ 32 136 | 45 | 50
5t 52-3
langs 16 25 4 5 8 |10 |12 {16 120 | 25132 |36 {40 | 5D | 63

8.4.4 Sonstige Anforderungen

B8.4.4.1 Ist Lingstrennen von Profilen, z, B. von Breit-
flanschtrigern im Steg vorgesehen, ist darauf bei der
Bestellung besonders hinzuweisen. ’

B.4.4.2 Fir Stihle mit Beanspruchung in Dickenrichtung
sind die Stahl-Eisen-Lieferbedingungen 096 1) Blech,

Band und Breitflachstahl mit verbesserten Eigenschaften

fiir Beanspruchung senkrecht zur Erzeugnisoberflache zu
beachten.

8.44.3 Bei den im Abschnitt 7.1.3 genannten Stahl-
sorten muB der Kupfergehalt in der Schmeizenanalyse
zwischen 0,25 und 0,35 % liegen. Ansonsten gelten fiir
diese Stahisorten dieselben Anforderungen wie fir die
entsprechenden Sorten chne Kupferzusatz.

8.4.4.4 Die Eignung zum Aufbringen von Oberfiachen-
iiberzigen und -beschichtungen (Feuerverzinken, Emaii-
lieren und vergleichbare Verfahren) ist bei der Bestellung
2u vereinbaren.

8.5 Oberflachenbeschaffenheit

85.1 Walzerzeugnisse sollen eine dem angewendeten
Formgebungsverfahren entsprechende glatte Ober-
flache haben.

Anmerkung: Siehe auch Stahl-Eisen-Lieferbedin-
pung 071 Oberfidchenbeschaffenheit von warmge-
walztem Grob- und Mittelblech sowie Breitfiachstahi.

8.5.2 Oberflichenfehler, die dber das fur Unvolikom-
menheiten 2uldssige AusmaB {siehe Abschnitt 8.5.1)
hinausgehen, sind mit geeigneten Mitteln zu beseitigen.
Die hierdurch gebiideten Vertiefungen missen ausge-
ebnet werden. Sofern bei der Bestellung nichts anderes
vereinbart wurde, missen dabei cie in den MaBnotmen

festgelegten zuldssigen Dickenabweichungen sowie etwa:

vorgesehene Bearbeitungszugaben eingehaiten werden,
Oberflichenfehier diirfen durch Schweien nur mit
Genehmigung des Bestellers ausgebessert werden.

8.5.3 Stahl, der zu Gesenkschmiedesticken oder auf
Schmiedemaschinen verarbeitet werden soll, mull beson-
deren Ansprichen an die Oberflichenbeschaffenheit
geniigen (siehe Abschnitt 8.4.3.6}.

8.5.4 Eignung zum Blankziehen setzt ebenfalls eine
besondere QOberflache voraus (siehe Abschnitt 8.4.3.5).

8.5.5 Bei Erzeugnissen aus Stdhlen mit Kupferzusatz
kann gegebenenfzalls das Aussehen der Oberfldche beein-
trichtigt sein.

9 Priiffung

9.1 Allgemeines

Der Hersteller hat seine Fertigung nach eigenem Ermessen
und in eigener Verantwortung mit ihm geeignet erschei-
nenden MaBnahmen im Hinblick auf die nach Abschnitt 8
geltenden Anforderungen zu iberwachen.

9.2 Vereinbarung von Priiffungen und Bescheinigungen
iiber Werkstoffpriifungen

89.2.1 Der Bestelier kann mit den Einschrinkungen nach

den Abschnitten 9.2.2 und 9.2.4 fiir alle Stahlsorten die

Ausstellung einer der Bescheinigungen Uber Werkstoff-

prifungen nach DIN 50 049 vereinbaren.

8.2.2 Fir den Stahl St 33 kommt nur die Ausstellung
einer Werksbescheinigung in Betracht.

923 Falls die Ausstellung eines Werkszeugnisses verein-
bart wurde, so sind in ihm bei ailen Stahlen mit Aus-
nahme des S5t 33 Ergebnisse von Zugversuchen, bei
Flachzeug aus Stahien der Gitegruppe 3 zusatzlich
Ergebnisse von Kerbschlagversuchen anzugeben.

9.2.4 Bei Lieferung nach Schmelzen, die fiir den Stahl
St 33 nicht in Betracht kommt, kann die Ausstellung
eines Werkszeugnisses vereinbart werden, in dem die
chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse
angegeben wird.

Fir den Stah! St 37-2 {ohne festgelegte Desoxidationsart)
werden jedoch in einer Priifbescheinigung nur die Werte

" fir die Gehalte an Kohlenstoff, Phosphor, Schwefel und

Stickstoff genannt.

925 Falis die Ausstellung einer Bescheinigung verein-
bart wurde, die nach DIN 50 049 an der Lieferung selbst
durchzufihrende Priifungen erfordert, gelten die Fest-
legungen in den Abschnitt 9.3 bis 8.6.
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9.3 Prifumfang

9.3.f Durchzufiihrende Priiffungen )

9.3.1.1 Wenn eine Bescheinigung (ber an der Lieferung

selbst vorzunehmende Prifungen bestellt wurde, sind in

jedem Fall durchzufithren:

a) bei allen Stdhlen mit Ausnahme des 5t 33 der Zug-
versuch,

b) bei Fiachzeug aus Stihien der Giitegruppe 3 zusdtzlich
der Kerbschlagbiegeversuch {siehe Abschnitt 8.4.1.5).

8.3.1.2 Bei der Bestellung kénnen zusitzlich zu den

Prifungen nach Abschnitt 9.3.1.1 weitere Abnahmepri-

fungen vereinbart werden, und zwar:

a) bei allen Stahien mit Ausnahme von St 33, St 50-2,
St 60-2 und St 70-2 der Faltversuch {der jedoch nicht
zusitzlich zum Kerbschiagbiegeversuch gefordert
werden solite},

b} bei Erzeugnissen aus Stahlen der Gitegruppe 2 (auBer
51 50-2, 51 60-2 und St 70-2) sowie bei Erzeugnissen
sus Stidhien der Gitegruppe 3 (soweit nicht schon
unter Abschnitt 9.3.1.1 b erfalit) der Kerbschlagbiege-
versuch {siehe Abschnitt 8.4.1.5),

¢) bei afien Stahlen mit Ausnahme von St133 und 5t37-2
die Stiickanalyse, sofern die Erzeugnisse nach Schmel-
zen getrennt zu liefern sind (siehe Abschnitt 9.3.3.1)

d) bei den im Abschnitt 8.4.1.6 genannten Erzeugnissen
der AufschweiBbiegeversuch.

9.3.2 Priufeinheit und Anzahl der Proben
bei Stiickanalysen

9.3.2.1 Als Priifeinheit gilt die Schmelze.

9.3.2.2 Falls bei der Bestellung nichts anderes verein-
bart wurde, ist eine Probe je Schmelze zu entnehmen
{sieche Abschnitt 9.4.2),

9.3.3 Prifeinheiten und Anzahl der Proben

bei mechanischen und technelogischen Prifungen
9.3.3.1 Die Anzahl der Proben richtet sich danach, ob
nach Schmeizen oder nach Losen geliefert wird, Die
Lieferung erfolgt
bei der Giitegruppe 2 nach Losen oder Schmelzen,
bei der Gitegruppe 3 nach Schmelzen.
Bei Erzeugnissen aus Stahien der Giitegruppe 2 ist bei
der Bestellung zu vereinbaren, ob nach Schmelzen oder
nach Losen geliefert werden soll.
Auch bei Bestellung nach Losen ist dem Lieferwerk die
Prufung nach Schmelzen gestattet, sofern nach Schmetzen
2ur Prifung vorgelegt wird.

9.3.3.2 Die Prafeinheiten betragen

‘40 t bei Priifung nach Schmelzen,

20 t bei Priifung nach Losen,

oder jeweils eine kleinere, zur Priifung vorgelegte Menge.

Bei Band mit Rollengewichten iiber 20 t genigt die Pri-
fung jeder 2weiten Rolle,

9.3.3.3 Je Prifeinheit und Dickenbereich (siche die
Dickenstaffelung fiir die Streckgrenze in Tabelle 2) sind
fur den Nachweis der Werte

eine Probe fiir den Zugversuch,

eine Probe fir den Faltversuch {sofern vereinbart, siehe
Abschnitt 9.3.1.2 a) und

bei vereinbartern Kerbschlagbiegeversuch ein Proben-
abschnitt, der zur Herstellung von sechs Proben susrei-
chen mufl, zu entnehmen. ‘

9.3.3.3.% Fiir alle Versuche darf in einer Priifeinheit die
grofte Erzeugnisdicke hichstens das Doppelte der kiein-

sten Erzeugnisdicke betragen. Wenn bei der Bestellung
nichts anderes vereinbart wird, sind die Proben aus
einem Erzeugnis mittierer Dicke zu entnehmen.

9.3.3.3._2 Bei‘ Flachzeug aus Stihlen der Gitegruppe 3
kann eine Priifung der Kerbschlagarbeit an jeder Walz-
tafel bzw. an jeder Rolle vereinbart werden.

9.3.34 Fir die Kerbschlagbiegeversuche sind dem
Probenabschnitt nach Abschnitt 9.3.3.3 drei Proben zu
entnehmen. Die Prifung beschrankt sich auf diese drei
Proben, wenn deren Ergebnisse den Werten nach Tabelle 2
entsprechen.

9.3.35 Bei vereinbartem AufschweiBbiegeversuch ist
fur die Prifung je Schmelze eine Probe zu entnehmen.

9.4 Probenzhme
9.4.1 Allgemeines

Die Entnahmestetlen der Proben sollen so im Werk-
stick liegen, dal man eine maglichst eindeutige Kennt-
nis der Eigenschaften iiber den Querschnitt und iber die
Lange erhélt,

9.4.2 Proben fiir die Stiickanalyse

Fiir die Prifung der chemischen Zusammensetzung am
Stuck sind die Proben nach Stahl-Eisen-Prufblatt 1805
zu entnehmen.

8.4.3 Proben fiir die mechanischen und technologischen
Priifungen
9.4.3.1 Probenlage

9.4.3.1.1 Fur den Zugversuch und den Faltversuch sind
die Proben den Fertigerzeugnissen {angs (paraliel zur Walz-
richtung) zu entnehmen auBer bei Flachzeug Z 600 mm
Breite, aus dem Querproben zu entnehmen sind.

Fir den Kerbschiagbhiegeversuch sind dem Erzeugnis
grundsédtzlich Langsproben zu entnehmen.

Im ‘einzeinen gelten die Angaben im Abschnitt 9.4.3.2.

9.4.3.1.2 Bei Halbzeug sind Bezugsproben von héch-
stens 20 mm Vierkant aus dem Erzeugnis nach Moglich-
keit durch Warmumformung iitber den ganzen Querschnitt
herzustellen und anschlieBend normalzugluhen.

Bei Halbzeug fiir Schmiedezwecke kénnen auch griBere
Probenquerschnitte vereinbart werden, :

9.4.3.1.3 Bei Halbzeug, das warm weiterverarbeitet
wird, kann auf mechanische Priifungen verzichtet werden;
die bedingungsgemaQe Lieferung ist dann nach der chemi-
schen Zysammensetzung der Schmeizen zu beurteilen.
Erst wenn sich aus ihr Zweifel ergeben oder wenn der
Nachweis der Eigenschaften bei der Bestellung ausdriick-
lich vereinbart worden ist, sind Proben nach Abschnitt
9.4.3.1.2 2u prifen. Die 2ugfestigkeit kann dabei auch
aus der Hirteprifung abgeschitzt werden (siehe Ab-
schnitt 9.5.4).

8432 Entnahmestelien
8.4.3.2.1 Proben fir den Zugversuch

84.3.2.1.1 Bei Profilen sollen die Proben nach den
Bildern 2 bis 7 entnommen werden, und zwar bevorzugt
sus dem Fiansch, wobei die Lingsachse der Probestiicke
in etwa einem Drittel Abstand der einen Kante von der
Profilachse liegen so!l. Bei der Entnahme von Probe-
stiben aus U-Profilen ist eine Veriegung der Proben
aus dem Bereich der Abrundung in den Flansch hinein
statthaft,
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9.4.3.2.1.2 Bei Stabstah! und Walzdraht bis 25 mm
Dicke bzw. Durchmesser soll der Probenabschnitt so ent-
nommen werden, daB er mit moglichst geringer Bearbei-
tung als Probe verwendet werden kann. Bei Dicken bzw,
Durchmessern iber 25 bis 40 mm kdnnen die Proben
beliebig aus dem Querschnitt entnommen werden. Bei
Stabstahl iber 40 mm Dicke solien die Probestibe grund-
satzlich in einem Drittel des Abstandes zwischen Ober-
ftache bzw. Kante und Langsachse — von der Oberfidche
bzw. Kante aus gerechnet — oder so nahe wie moglich an
dieser Stelle liegen (siehe Bilder-9 bis 11).

Bei Walzdraht ist die Probe in hinreichender Entfernung
vom Ringende zu entnehmen. In Schiedsféllen ist der
Mindestabstand der Probe vom Ringende nach Tabelle 6
zu beachten.

Tabelle 6. Probenlage bei der Prifung von Draht

P {odar Duchmessr dos | Aand ven don
flichengleichen Kreises)
mm m

- min.
= 5 =65 5
> 65 =125 4
>1255115 3
>175=522 2
>22 =27 1.5
>21 =30 1

9.4.3.2.1.3 Bei Flachzeug 2 600 mm Breite sollen

die Probenabschnitte im ailgemeinen so entnommen wer-

den, dai die Proben im halben Abstand zwischen Léngs-
kanten und Mittellinie liegen (siehe Bild 12).

9.4.3.2.1.4 Bei Band ist der Probenabschnitt aus dem
d@uBeren Umgang in hinreichender Entfernung vom Band-
ende zu entnehmen. Bei Warmband unter 600 mm Breite
sollen die Probenabschnitte in einem Abstand von etwa
1000 mm vom Ende des Bandes und von einem Drittel
der Bandbreite vom Rand entnommen werden.

9.4.3.2.15 Bei Stahlhohlprofilen sind die Proben
nach Bild 13 aulerhalb des Bereichs der Schweillnaht
zu entnehmen,

9.4.3.2.1.6 Werden fir den Zugversuch Flachproben
entnommen, so sind bis 30 mmErzeugnisdicke im ailge-
meinen beide Walzoberfidchen an der Probe zu belassen.
An rechteckigen Proben aus Erzeugnissen iiber 30 mm
Dicke muB mindestens eine Walzoberfliche erhalten
bleiben. Rundproben sind zuldssig, soliten-aber nur bei
Dicken iiber 30 mm vorgesehen werden; die Proben
sollen dann so entnommen werden, dal ihre Achse in
einem Drittel des Abstandes zwischen Oberflache und
Mitte — von der Oberfiiche aus gerechnet — oder so

_nahe wie mdglich an dieser Stelle liegt.

9.4.3.2.2 Proben fur den Faltversuch

Fiir die Entnahmestellen der Proben fir den Faltversuch
gelten die Angaben im Abschnitt 9.4.3.2.1. Es sind jedoch
Proben mdglichst der vollen Erzeugnisdicke zu verwen-
den. Bei Erzeugnisdicken itber 30 mm kénnen die Proben
einseitig abgearbeitet werden (beachte Abschnitt 9.5.5).

8,4.3.2.3 Proben fiir den Kerbschlagbiegeversuch

Fir die Entnahmestelien der Proben fiir den Kerbschlag-
biegeversuch gelten die Angaben.im Abschnitt 9.4.3.2.1.
Eine Seite der Probe ist moalichst nahe an die Walzober-
flache zu legen. Der Kerb ist senkrecht zur Waizober-
fliche anzuordnen {siehe Bild 8).
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9.4.3.3 Bearbeitung der Probenabschnitte
und Proben

9.4.3.3.7 Beim Abtrennen der Proben sind Verfor-
mungen so weit wie moglich zu vermeiden; beim
Benutzen von Scheren oder Schneidbrennern muBl eine
auszureichende Bearbeitungszugabe vorgesehen werden,
die spanabhebend abzuarbeiten ist. Falls die Aufhirtung
durch den Brennschnitt eine Bearbeitung nicht zulift,
ist ein Erwarmen auf hochstens 550 °C zuidssig. Durch

Verbiegen oder Verwinden verformte Probeabschnitte.

aus Waizstahl sollen grundsatzlich kalt gerichtet werden.
Wenn die Verformung fir Kaltrichten zu stark ist, kann
bei Werkstoff, der im normalgeglihten Zustand zur Aus-
lieferung kommt, das Richten warm geschehen, wobei
die Temperatur 520 *C nicht iibersteigen soll.

9.4.3.3.2 Beim Zurichten der Probe sind Kaltverfor-
mungen und Erwdrmungen, die die Eigenschaften gegen-
uber den abzuliefernden Erzeugnissen andern, zu ver-
meiden.

95 Anzuwendende Prﬁfverfahren

851 Die chemische Zusammensetzung ist nach
den vom ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisen-
hiittenleute angegebenen Verfahren zu prifen (siehe Ab-
schnitt 2).

9.5.2 Die mechanischen und technoiogischen Prifungen
sind bei Raumtemperatur {etwa 20 °C} durchzufiihren,
soweit nicht fir Kerbschlagversuche eine niedrigere Tem-
peratur vorgeschrieben ist. X

8.5.3 Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 durchzu-
fuhren.

9.5.3.1 Im Regelfall ist der Zugversuch mit kurzen Pro-
portionalstiben von der MeBlinge L, = 5d,, (bei recht-
eckigen Proben ist L, = 5,65 « J Querschnitt) nach
DIN 50 125, fir Walzdraht 6 mm Durchmesser nach
DIN 51 210 Teil 1 durchzufiihren. in Zweifelsfillen und
bei Schiedsversuchen missen diese Proben — mit Aus-
nahme des Flachzeugs nach Abschnitt 8.5.3.2 — ange-
wendet werden.

985.3.2 An Flachzeugmit Dicken unter 3mm ist der Zug-
versuch mit einer Probe von der MeBlinge L, = 80 mm
und der Breite b, = 20 mm nach DIN 50 114 durchzu-
fihren. : '

8.5,3.3 Neben den Proben nach Abschnitt 9.5.3.1
kénnen bef der Taufenden Priifung von Flachzeug wegen
der einfacheren Anfertigung Flachproben mit einer Mef3-
iénge von L, = 100 mm bei Erzeugnissen von 3 bis 5 mm
Dicke einschlieBlich und von L, = 200 mm bei Erzeug-
nissen tber 5 mm Dicke verwendet werden; es darf dann
betragen

die groLte Breite der Probe bei Dicken

bis 60 mm uber 3 bis 10 mm,

bis 50 mm aber 10 bis 25 mm,

bis 35 mm aber 25 bis 50 mm,
. bis 20 mm dber 50 mm.

In solchen Fatlen missen diejenigen Mindest-Bruchdeh-
nungen erreicht werden, die sich sus den Werten der Ta-
belle 2 nach Multiplikation mit den Umrechnungszahlen
der Tabelle 7 ergeben. Im Zweifelsfalle und bei Schiedsver-
suchen ist nur das Ergebnis an einem Stab mit L, = 54,
malgebend.
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Tabelle 7. Umrechnungszahlen fiir dis Bruchdehnung

MeB- Umrechinungszah fir Zugprobenquerschnitis in mm2
tinge 26 [ 101 | 226 | 401 | 626 | 801 | 1601 | 2501
bis | bis | bis bis bis bis bis bis bis
mm | 25 |100] 225 | 400 | 6§25 | 900 | 1600 2500 | 36800
100 10,7 j0,8] 0,8 1.0 1.1 1,2 - - -

200 §0,7{0,7{ 08 [08 [09 |00 [ 10| 1.1 | 1,2

Anmerkung: Ein Beispiel fir die Anwendung der
Umrechnungszahlen sei hier angefihrt. Nach Tabelle 2
muB ein Blech aus Stahi RSt 37-2 mit 4 mm Dicke eine
Bruchdehnung fir L, = 5d, von mindestens 24 % auf-
weisen. Wird eine Probe mit einem Querschnitt von
4 mm X 30 mm = 120 mm2 angewendet, so mufl die
Bruchdehnung fiir eine Mellinge von L, = 100 mm min-
destens 24 X09=216% erreichen.

8.5.4 Anndherungsweise kann die Zugfestigkeit aus der
Brinellharte, die nach DIN 50 351 zu ermitteln ist, aus
der Vergleichstabelie in DIN 50 150 entnommen werden.
Mafigebend fiir die Abnahme bleibt aber der Zugversuch.

9.55 Der Faitversuch ist nach DIN 50 111 durchzu-
fithren. Beim Versuch ist die Seite mit der Walzhaut in
die Zugzone zu legen.

856 Der Kerbschlagbiegeversuch an ISO-Spitz-
kerbproben ist nach DIN 50 115 durchzufiihren {beachte
Abschnitt 8.4.1.5).

95.7 Fir den AufschweiBbiegeversuch wird eine
Probe (siehe Bild 14} von der Dicke des Erzeugnisses in
der Mitte mit einer 6 s langen, halbkreisférmigen Lings-
nut mit einem Halbmesser von 4 mm versehen. Bei
Erzeugnissen mit Stegansatz, mit Nasen und dergieichen
missen die aus der Probenebene hervortretenden Teile
vor dem SchweiBen abgearbeitet werden; in diesem Falle
wird die Langsnut auf die nicht bearbeitete Seite gelegt.
Die Nut wird bei etwa 20 °C 'mit einem geeigneten
Schweifzusatzwerkstoff {mit 5 mm Durchmesser} in
einer Lage zugeschweiBt; die Raupe wird nicht abgear-
beitet. Nach dem Schweilen darf an den Proben keine
weitere Veranderung vorgenommen werden. Beim
Biegen wird die Probe so in die Biegevorrichtung gelegt,
dafl die Schweiliraupe in der Zugzone liegt {siehe Biid 15).

634300 ———f oo

b.-
arbeitete
po——63 ——] Seite /

R,

pes— 200 o}

3=25bis S50
Bild 14. Probe fir den AufschweiBbiegeversuch

Biid 15. AufschweiBbiegeversuch
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Die Walzerzeugnisse miissen beim Aufschweilbiegever-
such einen zihen Verformungsbruch zeigen (keinen
Sprodbruch). Der beim ersten Anril in der Schweillnaht
erreichte Biegewinkel ist in den Prifvermerk aufzuneh-
men. Der Versuch ist bis zum Bruch, mindestens aber bis
2u einem Biegewinkel von 90° fortzusetzen. Ein verfor-
mungsloser (Spréd-}Bruch liegt vor, wenn Risse, die im
Schweilgut auftreten, nicht vom Probenwerkstoff aufge-
fangen werden. Beim Feststelien des ersten Anrisses
scheiden solche Risse aus, die sich von der Schweilnaht
aus nicht weiter als 20 mm in den Werkstoff erstrecken,
Offensichtliche SchweiBfehler sind nicht als Versager zu
werten. .

958 Fir die Prifung der PreBschweiflbarkeit kommen
in Sonderfillen bei Stumpfndhten die Versuche nach
DIN 50 120 Teit 2 und DIN 50 121 Teil 2. bei wider
standspunktgeschweilten Verbindungen die Versuche
nach DIN 50 124 in Betracht.

9.5.9 Die Beurteilung der Oberflachenbeschaffen-
heit ist durch Sichtkontrolle, also ohne besondere
optische Hiifsmittel vorzunehmen.

9.6 Wiederholungsprifungen ,

9.6.1 Priifergebnisse, die auf eine nicht ordnungsgemiiie
Entnahme und Vorbereitung der Probe, auf eine nicht
ordnungsgemalle Durchfihrung der Prifung oder auf
eine zufillige engbegrenzte Fehistelle in einer Probe
zuriickzufithren sind, sind ungiltig.

9.6.2 Ist das ungenigende Ergebnis einer Priiffung auf
eine nicht ordnungsgemale Wirmebehandiung der
Erzeugnisse zurickzufithren, so kann erpneut warme-
behandeit werden, worauf die gesamte Prifung zu wieder-
holen ist.

9.6.3 Entsprechen ordnungsgemaBe Proben nicht den
vorgeschriebenen Anforderungen, so ist wie folgt zu ver-
fahren.

9.6.3.1 Bei nicht geniigender Zugprobe, Faltprobe oder
Aufschweillbiegeprobe ist — aufler bei Band und Walz-
draht — das Stiick, aus dem die Probe entnommen wurde,
zuriickzuweisen, Der Versuch ist an je einer Probe aus
2wei anderen Sticken derselben Prifeinheit zu wieder-
holen, die beide den Anforderungen genligen miissen.

9.6.3.2 Falls die Ergebnisse der drei gepriften Kerb-
schlagproben den Anforderungen nicht entsprechen,
werden dem Probenabschnitt nach Abschnitt 8.3.3.3
drei weitere Proben entnommen und gepriift. Der Mittel-
wert aus den sechs Einzelversuchen muB dann den An-
forderungen entsprechen. Von den sechs Einzelwerten
dirfen nurzwei unterdem geforderten Mindestwert liegen,
davon jedoch hichstens ein Einzelwert um mehr als 30 %.

Wenn auch diese. Wisderholungspriifung unbefriedigend
ausfallt, wird — aufler bei Band und bei Walzdraht — das
geprifte Stick zuriickgewiesen und es werden 2wei
weitere Sticke derselben Priifeinheit von gleicher oder
unmittetbar nachfolgender geringerer Dicke geprift.
Wenn eines dieser Stiicke erneut den Anforderungen
nicht entspricht, ist entweder die Priifeinheit zurickzu-
weisen oder es kann nach besonderer Vereinbarung der
Rest der Priifeinheit stickweise Gberpriift werden.

9.6.3.3 Bei Band und Walzdraht sind die Wiederholungs-
proben von den beanstandeten Rollen oder Ringen nach
Abtrennen eines weiteren Liéngenabschnitts 2u ent
nehmen.

9.6.3.4 Der Hersteller behilt das Recht, zuriickgewiesene

Stiicke oder Pnifeinheiten einer Wirmebehandlung 2u
unterziehen und sie erneut zur Prifung vorzulegen,

10 Kennzeichnunyg

10.1 Auf besondere Vereinbarung bei der Bestellung
kann eine Kennzeichnung der Erzeugnisse vorgenommen
werden, bei der die Festlegungen in DIN 1593 (Vornorm)
zu beachten sind. Im Falle einer Abnahmeprifung gilt
die in Abschnitt 10,2 angegebene Kennzeichnung als ver-
einbart.

10.2 Die Kennzeichnung besteht im allgemeinen

bei St33 aus dem Kurznamen fiir die Stahisorte und
dem Zeichen des Lieferwerks,

bei den Stéhlen der Giitegruppen 2 und 3 zusitzlich aus
der Schrelzennummer (falis nach Schmelzen geliefert
wird) und gegebenentalls der Probennummer sowie bei
der Ausstellung von Abnahmepriifzeugnissen oder
-pritfprotokolien dem Zeichen des Prirfers.

11 Beanstandungen 3)

11.1 AuBere und innere Fehler diirfen nur dann bean- -
standet werden, wenn sie eine der Stahisorte und der
Erzeugnisform angemessene Verarbeitung und Verwen-
dung mehr als unerheblich beeintrichtigen,

11.2 Der Besteller muB dem Lieferwerk Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung von Beanstanduncen zu
iiberzeugen, soweit moglich durch Vorlage des beanstan-
deten und von Belegsiiicken des abgelieferten Werkstoffes.

Hinweis: Nach der Verabschiedung von DIN 17 {10 All-
gemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl und
Stahlerzeugnisse (2. Z. noch Entwurf} gelten in jedem
Fall die dort getroffenen Festlegungen iiber Beanstandun-
gen, auch wenn si¢ vom Inhalt des obigen Abschnitts 11
abweichen sollten (siehe Erlduterungen).

Fir die Erzeugnisse aus aligemeinen Baustihlen in

Betracht kommende Mainormen

Warmgewalzte Erzeugnisse

DIN 1013 Teil 1 Stabstahl; Warmgewalzter Rundstahl
fiir allgemeine Verwendung; MaBe,
zuldssige MaB- und Formabwei-
chungen :

DIN 1013 Teil 2 Stabstahl; Warmgewalzter Rundstahl
fir besondere Verwendung; Maslle,
zulassige Mal- und Formabwei-
chungen

DIN 1014 Teil 1  Stabstahl; Warmgewalzter Vierkant-
stahl fir allgemeine Verwendung:
MaBe, zuldssige MaB- und Form-
abweichungen-

DIN 1014 Teil 2 Stabstahl; Warmgewalzter Vierkant-
stahl fir besondere Verwendung;
MaRe, zulissige MaB- und Form-
abweichungen

DiN 1015 Stabstahl; Warmgewalzter Sechs-
kantstah!; MaBe, Gewichte, zulds-
sige Abweichungen

DIN 1016 Flachzeug aus Stahl; Warmgewalztes

Band, warmgewalztes Blech unter
3 mm Dicke; Male, zuléssige MaRl-,
Form- und Gewichtsabweichungen

3} Erléuterungen 2u dieser Beanstandungsklausel in Gite-
normen fur Eisen und Stahl siehe DIN-Mitteilungen
Bd. 40 (1961}, Heft 2, Seite 111/112.
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DIN
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DIN
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DIN
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D.IN
DIN

DIN

DiIN
DiN
DIN
DIN
DIN
DIN

DIN

DIN

1017 Teil 1

1017 Teit 2

1018

1022

1024

1025 Teil 1

1025 Teil 2

1025 Teil 3

1025 Teil 4

1025 Teil 5

1026

1027

1028

1029

1542

1543

1581
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(Folgeausgabe z, Z. noch Entwurf)
Stabstahi; Warmgewaizter Flachstahl
fir allgemeine Verwendung; Male,
Gewichte, zulissige Abweichungen
Stabstaht;Warmgewalzter Flachstahl
fir besondere Verwendung (in Stab-
ziehereien, Schraubenwerken usw.};
Male, Gewichte, 2uldssige Abwei-
chungen

Stabstahl; Warmgewalzter Halbrund- .

stah! und Flachhalbrundstah!; MaBe,
Gewichte, zulassige Abweichungen
Stabstahi; Warmgewalzter gleich-
schenkliger scharfkantiger Winkel-
stahi  (LS-Stahl); MaBe, Gewichte,
zulassige Abweichungen

Stabstahl; Warmgewalzter rundkan-
tiger T-Stah!; Male, Gewichte, zu-
lassige Abweichungen, statische
Werte

Formstahl; Warmgewalzte I-Trager,
schmale LTrager, I-Reihe; MaRe,
Gewichte, zuldssige Abweichungen,
statische Werte

Formstah!; Warmgewalzte 1-Trager,
Breite I-Trager, IPB- und IB-Reihe;
MaBe, Gewichte, zulassige Abwei-
chungen, statische Werte

Formstahl; Warmgewalzte 1-Trager,
Breite [-Trager, leichte Austihrung;
1PBI-Reihe; MaBe, Gewichte, 2ulas-
sige Abweichungen, statische Werte
Formstahl; Warmgewalzte I-Trager,
Breite 1-Trager, verstarkte Ausfih-
rung, IPBv-Reihe; Male, Gewichte,
zulassige Abweichungen, statische
Werte

Formstahl; Warmgewalzte I-Trager,
Mittelbreite 1-Tréger, IPE-Reihe;

_MaBe, Gewichte, zulassige Abwei-

chungen, statische Werte

Stabstahl; Formstahl; Warmgewalz-
ter rundkantiger U-Stahl; MaZe,
Gewichte, 2ulassige Abweichungen,
statische Werte

Stabstahl, Warmgewalzter rundkan-
tiger Z-Stahl; MaBe, Gewichte, zu-
lissipe Abweichungen, statische
Werte
Stabstahl: Warmgewalzter gleich-
schenkliger rundkantiger Winkel-
stahl; MaRe, Gewichte, zuldssige
Abweichungen, statische Werte
Stabstahl; Warmgewalzter ungleich-
schenkliger rundkantiger Winkel-
stahl; MaBe, Gewichte, zuléssige
Abweichungen, statische Werte
Stahlblech von 3 bis 4,75 mm
{Mittetblech}; Dicken, GroBen, MaB-
und Gewichtsabweichungen
{Folgeausgabe 2. 2. noch Entwurf)
Flachzeug aus Stahl; Warmgewalztes
Blech von 3 bis 150 mm Dicke; Zu-
lissige MaBl-, Gewichts- und Form-
abweichungen :
Stabstahl; Gelenkband-Profile; Malle,
Gewichte

DIN 59 051
DIN59 110

DIN 52 130

DIN 59 200

DIN 59 410
Schmiedestiicke
CIN 2619

DIN 7526

DIN 7526

DIN 7527 Teil 1
DIN 7527 Teil 2
DIN 7527 Teil 3
DIN 75627 Teil 4
DIN 7527 Teil 6

Stabstahl;, Warmgewalzter schartf-
kantiger T-Stahl mit parallelen
Flansch- und Stegseiten (TPS:Stahl);
MaBe, Gewichte, zulassige Abwei-
chungen

Walzdraht aus Stahl; MaBle, zuldssige
Abweichungen, Gewichte
Stabstahl; Warmgewalzter Rundstahl
fir Schrauben und Niete; MaBe,
2uldssige MaB- und Formabwei-
chungen

Flachzeuy aus Stahl; Warmgewalzter
Breitfiachstahl; MaBe, zuiassige
MaB-, Form- und Gewichtsabwei-
chungen

Hohlprofile fir den Stahlbau; Warm-
gefertigte guadratische und recht-
eckige Stahirohre; MaBle, Gewichte,
zulassige Abweichungen, statische
Werte

Stahiflansche; Technische Liefer-
bedingungen

Schmiedestiicke aus Stahl; Toleran-
zen und zulissige Abweichungen fiir
Gesenkschmiedesticke

Beiblart Schmiedestiicke aus Stahl;
Toleranzen und zulissige Abwei-
chungen fir Gesenkschmiedestiicke;
Beispiele fir die Anwendung
Schmiedestiicke aus Stah!; Bearbei-
tungszugaben ung zuldssige Abwei-
chungen fir freiformgeschmiedete
Scheiben

Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbei-
tungszugaben und zuldssige Abwei-
chungen fir freiformgeschmiedete
Lochscheiben

Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbei-
tungszugaben und zuldssige Abwei-
chungen fiir nahtlos freiformge-
schmiedete Ringe

Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbei-
tungszugaben und zuldssige Abwei-
chungen fir nahtlos freiformge-
schmiedete Buchsen
Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbei-
tungszugaben und 2uldssige Abwei-
chungen fir freiformgeschmiedete
Stibe

Hinweise suf Normen und normenartige Verdffentlichun-
gen fiir Stihie mit angrenzenden Verwendungsbersichen

DIN 488 Teil 1
DIN 5512 Teil 1

DIN17 11

DIN17 115

DIN17 135

Betonstahi; Begriffe, Eigenschaften,
Werkkennzeichen

Werkstoffe fiir Schienenfahrzeuge;
Allgemeine Baustahie
Kohlenstoffarme unlegierte Stihle
fir Schrauben, Muttern und Niete;
Giitevorschriften

Stihle fiir geschweite Rundstahi-
ketten; Giutevorschriften
Alterungsbestandige Stihle; Giite-
vorschriften
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DIN 17 140 Walzdraht aus Massenstihlen und
' unlegierten Qualititsstihlen; Gute-
vorschriften
DIN 17 155 Teil 1  Kesselbleche; Technische Lieferbe-
dingungen

DIN 17 155 Teil 2 Kesselbleche;- Giitevorschriften fiir
. die verwendeten Stihle

Vergitungsstéhle; Gitevorschriften
Einsatzstihle; Gitevorschriften

DIN 17 200
DIN 17 210

DIN 21 544 Stihle fir Streckenausbau; Giitevor-

schriften
Stahl-Eisen-WerkstoHblitter
087 Wetterfeste Baustihle
089 SchweiBbare Feinkornbaustahle; Gitevorschriften

092 Warmgewalzte Feinkornstihle zum Kaltumformen;
Giitevorschriften

Erlduterungen

Die Entwickiungen in den letzten Jahren auf dem Gebiet
der Herstellungsverfahren von Stahl und Stahlerzeug-
nissen sowie die Neufassung der regionalen und interna-
tionalen Normen fir alligemeine Baustdhle machten
eine Uberarbeitung der Ausgabe September 1966 der
DIN 17 100 erforderlich. Die Verhandiungen iber die

vorliegende Folgeausgabe wurden in einem aus Vertretern

der Stahtherstetler, der Stahlverarbeiter und -verbraucher
sowie sonstiger interessierter Stellen parititisch zusam-
mengesetzten Arbeitsausschull gefithrt und erstreckten
sich tiber fast drei Jahre. Die dabei besonders eingehend
erdrterten Fragen, die wesentlichsten Anderungen gegen-
ober der Ausgabe September 1366 der DIN-Norm und
die Unterschiede zu den regionalen und internationalen
Normen sind im folgenden zusammengestellt. Bei den zu-
letzt genannten Lieferbedingungen handelt es sich umdie
Euronorm 25 Allgemeine Baustdhle; Gitevorschriften
{herausgegeben von der Europaischen
Gemeinschaft fir Kohle und Stahl; der-
zeit Ausgabe November 1972)
sowie die in ISO/TC 17 — Stahl — erarbeiteten interna-
tionalen Normen
ISO 630 Aligemeine Baustihle
{zur Zeit Entwurf Februar 1978) und
150 1052 Aligemeine Maschinenbaustahle
{zur Zeit 3. Vorschiag September 1977; Doku-
ment ISO — 17/3 N 307).

1 Geltungsbereich und Gliederung der Norm

Die neue Ausgabe von DIN 17 100 gilt wie die friheren
Fessungen der Norm fiir alle im Abschnitt 1.1 genannten
Erzeugnisse, die im warmgefertigten oder nach der Ferti-
gung normaligeglihten Zustand geliefert werden. Der Gel-
tungsbereich wurde noch auf nahtlose und geschweiite
quadratische und rechteckige Hohiprofile ausgedehnt.

Bei der nachsten Uberarbeitung ist erneut der diesmal

- zurijckgestellte Antrag zu priifen, ob die Norm in mehrere,
nur fir einzeine Erzeugnisgruppen geliende Teile unter-
gliedert werden sofl, um damit eine bessere Ubersicht
iber die Festlegungen zu erreichen.

2 Bezeichnung der Stihle
a) Der mit dem Entwurf Oktober 1977 fiir die Foigeaus-
gabe von DIN 17 100 zur Erdrterung gestelite Vor-
schiag, die Kurznamen der Stihle zu &ndern, d. h. die
Kennzahl auf den Mindestwert der Zugfestigkeit in
N/mm?2 (statt in kg/mm2} umzustelien, fand bei den
abschlieBenden Verhandiungen keine Mehrheit. Dem-
entsprechend wurden die Kurznamen im Gruhdsatz
vnverindert aus der Fassung September T966 der
" Norm iibernommen. Entscheidend fiir diesen vor
aliem von der Verbraucherseite unterstiitzten BeschiuB
war, dall noch keine endgiitige Entscheidung iiber das
2ukiinftig anzuwendende weltweit einheitliche System
der Bezeichnung von Stihlen in dem dafir zustin-
~ digen 150-AusschuB (TC 17/5C 2) gefallen ist, so dal
gegebenenfalls eine spatere erneute Anderung der
Kurznamen in DIN 17 100 notwendig geworden ware
bzw. in Euronorm 25 sowie in den |SO-Normen 630
und 1052 {siehe Tabelle 8) erforderlich werden kann.
b) Bei einer Reihe von Stihlen wurden die Werkstoff-
nummern gegeniiber der Ausgabe September 1966
von DIN 17 100 geéndert. Diese Anderungen erfoig-
ten auf der Grundlage der bei der Uberarbeitung von
Euronorm 20 vorgenommenen neuen Einteilung der
Sorten in Grund-, Qualitits- und Edelstahle und waren
vother bereits im DiIN-Normenheft 3 (6. Aufiage,
1976) sowie in der Stahl-Eisen-Liste angezeigt worden.

3 Einteilung der Stahisorten

Die Anzah! der Stahisorten (Grundsorten) wurde von
24 auf 11 vermindert.

Da Thornasstahl in Deutschtand nicht mehr erzeugt wird,

. wurgden alle Stahle der Giitegruppe 1 gestrichen. Im Rah-

men der Angaben in den Tabellen blieben dementspre-
chend nur die Giitegruppen 2 und 3 bestehen, die sich in
den Werten fir die chemische Zusammensetzung und die
Kerbschlagarbeit sowie in der Desoxidationsart #hnlich
wie bisher unterscheiden. ‘
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Die Festigkeitsklasse St 34, die kaum als allgemeiner Bau-
stahl mit dem fir die anderen Sorten in Betracht kommen-
den Anwendungsbereich anzusehen ist, wurde — wie in
den internationalen Normen — auch in DIN 17 100 nicht
mehr beriicksichtigt.

Den internationalen Vereinbarungen entspricht ferner
- die Einfuhrung der neuen Festigkeitsklasse St 44. Sie
erseizt die bisherigen Sorten St 42, der sie aufgrund der
niedrigeren Hochstwerte fiir den Kohlenstoffgehalt Uber-

legen ist, sowie St 46, die in der Vergangenheit keine .

praktische Bedeutung erlangt hatte,

Neben den Stihlen USt 37-2 und RSt 37-2 wurde die in
der Ausgabe Oktober 1957 von DIN 17 100 bereits
erfaBte Sorte St37-2 ohne festgelegte Desoxidationsart
wieder aufgenommen. Sie kann und solite bestelit wer-
den, wenn der Verbraucher auf die Lieferung eines Werk-
stoffs dieser Festigkeitsklasse mit bestimmter Desoxida-
tionsart keinen Wert legt.

In der folgenden Tabelle 8 sind die in der vorliegenden
Neuausgabe von DIN 17 100 enthaltenen Stahisorten
den vérgieichbaren Sorten nach Euronorm 25 sowie nach
den praktisch als verabschiedet geltenden Neufassungen
der 1SO-Normen 630 und 1052 gegeniibergesteilt.

Tabelle 3 gilt einen Uberbiick {iber die Stahisorten mit
besonderen Gebrauchseigenschaften {siehe such Ab-

schnitt 8.4.3).

Gegendber der Ausgabe September 1966 der DIN-Norm
wurden zusdtzlich die Sorten mit Eignung zum Waizpro-
" filteren sowie zur Herstellung kaltgefertigter Hohlprofile
mit eingenem Kennbuchstaben (K) und eigener Werk-
stoffnummer aufgenommen.

Tabelle 8. Vergiesich der Stahisorten nach DIN 17 100
mit den in der Euronorm und in den ISO-
Normen erfalten allgemeinen Baustihlen

Stahisorte Vergleichbare Stahlsorte nach
nach
DIN 17100 |Euronorm 251} ISO8302) | 1SO10529
$t 33 Fe 310-0 Fe 3100 -

{5t 371 4) Fe 360-A Fe 360-A -

St 37-2 - Fe 350-8 5) -
St 37-2 Fe 360-BFU Fe 360-B -
RSt 37-2 Fe 360-BFN | Fe360-B 5) -

St 373V Fe 360-C Fa 360-C -

$137-3N Fe 360-D Fe 360-D -

- Fe 430-A Fe 430-A -

St 44.2 Fe 430-B Fe 430-8 -

S5t 44.3 0 Fe 430-C Fe 430-C -

St443N Fe 430-D Fe 430-D -

- Fe 510-8 Fe 510-B -

St523 Uy Fe 510-C Fe 510-C -

St 623N Fe 510-D Fe 510-D -

(St 501} 4) Fe 4901 - -
St 50-2 Fs 490-2 - Fe 490-2
(St60-1)4) | Fe 59041 - -

St 60-2 Fe 590-2 - Fe 550-2

St 70-2 Fe §90-2 - Fu 690-2

1} Ausgabe November 1872

2) Derzeit 1SO-Emtwurf (ISQ/DIS) Februer 1978

3} Neutessung von ISO/R 1052 — 1969, derzeh Doku-
menmt 17/3 N 307 vomn Ssptember 1977

4) in der vorliegenden Ausgabe von DIN 17 100 nicht
mshr erfafit

8} Die Desoxidationsart kann bei der Besteliung versinbert
werden

4 Eigenschaften der Stihle
8) Chemische Zusammensetzung

Ausgehend von den Vorschligen der Stahthersteller
war im Entwurf Oktober 1977 fiir die Neufassung von
DIN 17 100 eine weitgehende Angleichung der Fest-
legungen iiber die chemische Zusammensetzung {siehe
Tabelie 1) an die entsprechenden Werte der Euro-
norm 25 vorgenommen worden, Einige der damit ver-
bundenen Anderungen waren bei den abschlieRenden
Verhandlungen umstritten, Die Verbraucher beansian.
deten vor allem die fir den Stahi RSt 37-2 geplante
Anhebung des Hoéchstwertes fir den Kohlenstofi-
gehalt auf 0,20 % (Schmelzenanalyse} bei Erzeugnis-
dicken iiber 30 mm, die nach ihrer Ansicht eine Ein-
schrankung der Schweileignung bedeuteten. Die Her-
steller betonten, dal bei dem heute in der Stahlher-
stellung Uberwiegend zum Einsatz kommenden Sauer-
stoffblas-Verfahren wegen der niedrigen Gehalte an
BegleitstoHfen hohere Kohlenstoffgehalte vorgesehen
werden oder — die Erzeugungskosten steigernde —
Zusdtze. an Mangan erfoigen miiBten, um die gefor-
derten mechanischen Eigenschaften zu erreichen. Man
einigte sich schlieBiich auf die Grenzdicke 40 mm,
oberhalb derer ein Hochstwert von (,20 % C zuldssig
ist; in der Euronorm 25 betrigt diese Grenzdicke
16 mm.

An sonstigen Anderungen ist die Senkung der Héchst-
werte fir den Phosphor- und den Schwefelgehalt auf
je 0,040 % bei den Stihien der Giitegruppe 3 sowie
die Anhebung des Stickstoffgehaltes auf 0,009 % bei
den beruhigten Stihlen der Giitegruppe 2 zu vermer-
ken. Die Unterschiede zwischen den zulassigen Héchst-
werten bei der Schmelzen- und der Stickanalyse, die
in der Ausgabe September 1966 der Norm noch nach
den Erfahrungen mit Blockgewichten bis 6 t festgelegt
waren, muBten aufgrund der heute iiblichen groBeren
Blockgewichte zum Teil vergréRert werden,

Léngere Erdrtungen ergaben sich zu dem von einigen
Vertretern der Verbraucher und der Priifinstitute ge-
stellten Antrag, die Zusitze an stickstoffabbindenden
Elementen bei den Stihlen der Gitegruppe 3 der Art
nach genauer zu definieren bzw.- in ihrer Hohe zu
begrenzen, um sicherzustellen, dal die Schweilleig-
nung — etwa bei der Lieferung abgewerteter Feinkorn-
baustahle mit hpherer Streckgrenze — nicht beein-
trachtigt ist. In diesem Zusammenhang wurde verein-
bart, die aligemeinen Baustdhle nach DIN 17 100 ais
unlegierte Stihle im Sinne der Euronorm 20 zu
definieren (siche Abschnitie 3 und 8.3.1). Die Ver-
treter der Stahlerzewger erkidrten, dall weitergehende
Festiegungen einerseits gus herstellungstechnischen
und wirtschaftlichen Griinden nicht méglich, anderer-
seits aber auch nicht notwendig seien, da bei dem
durch die Euronorm 20 vorgegebenen Rahmen der
chemischen Zusammensetzung eine Beeintrachtigung
der Schweilleignung als’ ausgeschlossen gelten kinne.

b} Mechanische und technologische Eigenschaften

Die Werte tiir die mechanischen und. technologischen
Eigenschaften in Tabelle 2 wurden auf das Internatio-
nale Einheitensystem, d. h. auf N/mma2 (statt kg/mm2)
fiir die Zugfestigkeit und die Streckgrenze sowie auf J
(statt kgm/cm2) fir die Kerbschiagarbeit umgestalit.
Entsprechend den in ISO/TC 17 vereinbarten weltweit

.einheitlichen Regeln erfolgte die Umrechnung von kg

auf N durch Multiplikation mit dem Faktor 9,81 und
Runden der Werte auf die nachste Endziffer O bei der
Zugfestigkeit sowie auf die nichsten Endziffern 0
oder 5 bei der Streckgrenze. Die Angaben fiir die
Kerbschlagarbeit bei DVM- oder geafterten DVMF.
Proben wurden gestrichen, die Werte in Tabelle 2
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beziehen sich jetzt nur noch-auf die international
allein gebriuchtiche 150-Spitzkerhbprobe mit der Son-
derregelung nach Abschnitt 8.4.1.4 fir Proben aus
Erzeugnissen mit einer Dicke unter 10 mm.

Als wesentlichste Anderung gegentber den friiheren
Festlegungen ist die aus der Euronorm 25 dbernom-
mene weitergehende Stufung der Mindestwerte fiir die
Streckgrenze mit der Erzeugnisdicke anzusehen. Sie
fiihrt im Vergieich zur Ausgabe 1966 der Norm zu einer
Senkung der Werte bei den Sorten 5t37, USt37-2,

St 50-2, 5t 60-2 und S5t 70-2 in Dicken iber 63 mm. -

Die Verbraucher sahen darin eine wesentliche Ein-
schrinkung des Verwendungsbereichs der Stihle und
beantragten, konstante Werte fiir den Dickenbereich
iiber 40 bis 100 mm wie bisher anzugeben, Die Stahl-
hersteller betonten, die Dickenabhangigkeit der
Streckgrenze bei Stahlen mit gleichbieibender chemi-
scher Zusammensetzung sei technisch bedingt und die
neue Staffelung der Werte sachlich richtiger als die
frihere Regelung. Die von den Verbrauchern gefor-
derten Werte konnten nur bei Zusatzen von lLegierungs-
elementen, z. B, Mangan, erreicht werden. Diese MaB-
nahmen filhrtert aber im Grunde zu einer Anderung
der Stahlsorten und 2u einer Erhdhung der Herstell-
kosten.

In die vorliegende Neuausgabe wurden schlie€lich die
Festlegungen aus der Euronorm 25 {bernommen,
auBer bei Erzeugnissen aus den Stéhlen RSt 37-2 und
St 37-3, fiir die es bei der bisherigen Staffelung der
Streckgrenzenwerte in Abhingigkeit von der Dicke
blieb.

¢} Schweileignung

Die Angaben zur Schweilleignung der Stihle (siehe
Abschnitt 8.4.2) wurden nach langen Er&rterungen
im Grundsatz den Festlegungen in der Ausgabe Sep-
tember 1966 der Norm (dort Abschnitt 7.4.3) ange-
gtichen. Antrige auf eine Erweiterung der Festlegun-
gen um Hinweise auf den moglichen Einflul vorhan-
dener Legierungselemente und dadurch gegebenenfalls
notwendig werdende besondere MaBnahmen beim
Schweien blieben zunichst unbericksichtigt, weil
soiche Angaben in der bei Gitenormen erforderiichen
Kirze den Sachverhalt nicht eindeutig beschreiben
und eher zur Verunsicherung der Anwender fiihren

konnen. In diesem Zusammenhang wurde jedoch ver-
einbart, den gesamien Fragenbereich bei der durch
die Neufassung von DIN 17 100 in jedem Fall not-
wendigen Uberarbeitung von DIN 8528 Teil 2 erneut
aufzugreifen. Die Verhandiungen sollen in einem
Gemeinschaftsausschul des Normenausschusses Eisen
und Stahl und des Normenausschusses SchweiBitechnik
gefiilhrt werden. Dabei ist auch zu entscheiden, ob
DIN B528 Teil 2 in ein Beiblatt zu DIN 17 100 umge-
wandelt werden soli.

5 Sonstiger Inhalt der Norm
a) Der sonstige inhalt der vorliegenden Neufassung von

DIN 17 100 wurde im wesentlichen auf die Fest-
legungen der friheren Ausgabe September 1966 aus-
gerichtet, Anderungen oder Erginzungen in der
Gliederung erfolgten auf der Grundlage der durch
DIN 820 vorgegebenen Richtlinien. AuBerdem wurde
versucht, durch eine erweiterte Fassung der Tabellen 1
und 2 einen besseren Uberblick iiber die geltenden
Eigenschaften zu vermitteln. ‘

b) Die Festlegungen im Abschnitt 11 iber die Zuldssig-

keit und Abwicklung von Beanstandungen biieben
2undchst  unverdndert. Zu diesem Fragenbereich
finden jedoch zur Zeit Gespriche im Rahmen der
Verhandlungen iber die Erstausgabe von DIN 17 010
Allgemeine technische Lieferbedingungen fir Stahl
und Stahlerzeugniise (2. Z. Entwurf 0B.1578) statt,
deren Ergebnisse einheitlich in allen vom FES betreu-
ten DIN-Normen beriicksichtigt werden solien. Nach
Verabschiedung von DIN 17 010 gelten deshelb die
dort getroffenen Festiegungen in jedem Fall auch fir
DIN 17 100.

¢} Es sei poch darauf hingewiesen, dall in der Norm

nicht mehr von ,.gewéhrieisteten” Eigenschaften ge-
sprochen wird. Nach den Empfehlungen des DIN
Deutsches Institut fir Normung e. V. soll der Begriff
Oewidhrieistung” wegen der sich moglicherweise
ergebenden Haftungsfolgen aus der Zusicherung von
Eigenschaften aus juristischen Grinden in allen DIN-
Normen vermieden werden. Die Stahlhersteller
betonten, daB sich dadurch aus ihrer Sicht nichts an
dem 1technischen Aussagewert der DIN-Normen
andern werde,

- MBIl NW. 1980 S. 2010,

\
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IL.
Justizminister

Stellenausschreibung
fiir das Verwaltungsgericht Gelsenkirchen

Es wird Bewerbungen entgegengesehen um

2 Stellen eines Richters am Verwaltungsgericht
bei dem Verwaltungsgericht Gelsenkirchen.

Bewerbungen sind innerhalb einer Frist von 2 Wochen
auf dem Dienstwege einzureichen.

- MBL NW. 1980 S. 2030.

Rheinischer Gemeindeunfall-
versicherungsverband

Bekanntmachung
des Rheinischen Gemeindeunfall-
versicherungsverbandes

Bek. d. Rheinischen Gemeindeunfallversicherungs-
verbandes v. 2. 9. 1980

Die 15. 6ffentliche Sitzung der Vertreterversammiung -
5. Wahlperiode - des Rheinischen Gemeindeunfallver-
sicherungsverbandes findet am 6. Oktober 1980 im Hotel
Eden, Silbersaal, in Diisseldorf, Adersstrae 29/31, statt.

Beginn der Sitzung: 9.30 Uhr.

Der Vorsitzende
der Vertreterversammlung

Vinck

Die 1. offentliche Sitzung der Vertreterversammlung -
6. Wahlperiode - des Rheinischen Gemeindeunfallver-
sicherungsverbandes findet am 6. Oktober 1980 im Hotel
Eden, Silbersaal, in Diisseldorf, Adersstrafe 29/31, statt.

Beginn der Sitzung: 11.00 Uhr.

Der Wahlausschul
Piehler
Vorsitzender
von Arciszewski Rau
Beisitzer Beisitzer

- MBI NW. 1980 S. 2030.
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