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Einteilung der Stahlsorten gedndert. Inhalt voli-

standig uberarbeitet. Siehe Erlduterungen.
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1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir Formstahl {einschliellich Breit-
flanschtrigern), Stabstahi, Walzdraht, Flachzeug (Band,
Blech, Breitflachstahl), nahtlose und geschweilite gua-
dratische und rechteckige Hohtprofile, Schmiedesticke
und Halbzeug aus den in den Tabellen 1 bis 3 genannten
allgemeinen Baustdhlen, die im warmgefertigten oder
nach der Fertigung normalgeglihten Zustand geliefert
werden.

1.2 Die Erzeugnisse aus Stihlen nach dieser Norm sind
fiir die Verwendung in geschweifiten (siehe jedoch Ab-
schnitt 8.4.2), genieteten und geschraubten Bauteilen
pestimmt. Sie sind nicht fiir eine Warmebehandlung -
auRer Spannungsarmglihen und Normalglihen — vorge-
sehen.

1.3 Diese Norm gilt nicht fir folgende Erzeugnisse aus
altgemeinen Baustahlen:

Nahtlose und geschweif3te Rohre und Prazistonsstahlrohre
(siehe DIN 1626 Teil 1 bis Teil 4, DIN 1629 Teil 1 bis
Teil 4, DIN 2391 Teil 2, DIN 2393 Teil 2, DIN 2394,
DiN 2395 Teil 2, DIN 2395 Teil 3},

StahlguR (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),

Blankstahl (siehe DIN 1652),
Kaltprofile {siche DIN 17 118},

kaltgefertigte Stahlhohtprofile {DIN-Normen in Vorbe-
reitung).

Hinweise auf Normen und normenartige Veroffentlichun-
gen fiir Stahle mit angrenzenden Verwendungsbereichen
siche am Schluld dieser Norm.

2 Mitgeitende Normen und Unterlagen

DIN 1599 {z. Z. noch Entwurf} Kennzeich-
nung von Stahlen

DIN 50 049 Bescheinigungen uber Woerkstoff-
prufungen

DIN 50 111 Prifung metallischer Werkstoffe;
Technologischer Biegeversuch (Falt-
versuch)

DIN 50 114 Priifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch ohne Feindehnungsmes-
sung an Blechen, Bandern oder
Streifen mit einer Dicke unter 3 mm

DIN 50115 Prifung metallischer Werkstoffe;

Kerbschlagbiegeversuch

DIN 50 120 Teil 2 Priifung von Stahl; Zugversuch an
Schweiflverbindungen, Prefige-
schweiflte Stumpfnahte

DIN 50 121 Teil 2 Prifung metallischer Werkstoffe;
Technologischer Biegeversuch an
Schweillverbindungen und Schweil3-
plattierungen, Schmelzschweilplat-
tierungen

DIN 50 124 Prifung metallischer Werkstoffe;
Scherzugversuch an Widerstands-
punkt-, Widerstandsbuckei- und

Schmelzpunktschweillverbindungen

Prufung metaflischer Werkstoffe;
Zugproben; Richtlinien fur die Her-
stellung

Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch

Prifung von Stahl und Stahlguf;
Umwertungstabetle fir Vickersharte,
Brinellharte, Rockwellharte und
Zugtestigkeit

Prufung metallischer Werkstoffe;
Harteprifung nach Brinel]

DIN 51210 Teil 1 Prifung metallischer Werkstoffe,;
Zugversuch an Drahten ohne Fein-
dehnungsmessung

DIN 50 125

DIN 50 145

DIN BG 150

DIN 50 351

Euronorm 20 Begriffsbestimmungen und Eintei-

lung der Stahlsorten

Stahl-Eisen-Priifblatt 1805 1)
Probenahme und Probenvorberei-
tung fur die Stickanalyse bei Stah-
lan

Handbuch fur das Eisenhittenlaboratorium 1), Band 2:

Die Untersuchung der metallischen
Stoffe; Dusseldorf, 1966

Band & {Erganzungsband):
A 4.1 — Aufstellung empfohlener
Schiedsverfahren,
B — Probenahmeverfahren,
C — Analysenverfahren; jewells
letzte Auflage

3 Begriff

Als allgemeine Baustdhle gelten unlegierte Stahle, die im
wesentlichen durch ihre Zugfestigkeit und Streckgrenze
bei Raumtemperatur gekennzeichnet sind und z. B. im
Hochbau, Tiefbau, Briickenbau, Wasserbau, Behalterbau
sowie im Fahrzeug- und Maschinenbau verwendet werden.

Hinweis: Fir die Einteilung in unlegierte und legierte
Stahle gilt Euronorm 20.

4 MafRRe und zuldssige MalRabweichungen

Die Nennmale und die zulassigen Mafiabweichungen der
Erzeugnisse sind moglichst unter Bezugnahme auf die
dafiir geltenden Mallnormen (siehe Aufstellung am Schiul}
dieser Norm) bei der Bestellung zu vereinbaren.

b Gewichte

Fir die Gewichtserrechnung ist bei alten Stahlen nach
dieser Norm eine Dichte von 7,85 kg/dm?3 zugrundezu-
legen.

1) Herausgeber: Verein Deutscher Eisenhittenleute, zu
beziehen durch: Verlag Stahleisen mbH,
Postfach 82 29, 4000 Dusseldorf 1
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Seite 6 DIN 17 100

6 Sorteneinteilung

6.1 Diese Norm umfalt die in den Tabellen 1 und 2 aufgefiihrten Stahlsorten, die in den dort angegebenen Gitegruppen
{siehe Abschnitt 7} lieferbar sind. Die Stahle der Gutegruppe 3 uinterscheiden sich von denen der Giitegruppe 2 besonders
dadurch, daR sie hoheren Anforderungen an die Sprédbruchunempfindlichkeit {siehe Priiftemperatur fiir die Kerhschlag-
arbeit in Tabelle 2} geniigen miissen, Sie sind folglich auch zum Schweilen besser geeignet {siehe Abschnitt 8.4.2). Die
hoheren Anforderungen an die Sprédbruchunempfindlichkeit der Stihle der Giitegruppe 3 bedingen ihrerseits besondere
Anforderungen beziglich der Desoxidation und der chemischen Zusammensetzung dieser Stahle (siehe Tabelle 1}.

6.2 In Tabelle 3 sind die Stahlsorten angegeben, die zusatzlich 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 kénnen.

7 Bezeichnung der Stihle

7.1 Der volistandige Kurzname fiir die Stahlsorten ist aus den Tabellen 1 bis 3 zu entnehmen. Er besteht im allgemeinen
aus den Kennbuchstaben St, der Kennzahl fur die Sorte sowie der Kennziffer fir die Giitegruppe, z. B. St 52-3.

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

7.1.2 Bei Stahlen mit besonderen Gebrauchseigenschaften ist der in Tabelle 3 angegebene Kennbuchstabe im Kurznamen
zZu verwenden, z. B. QSt 52-3 oder RPSt 37-2.

7.1.3 Fir die folgenden Stahle mit Kupferzusatz entsprechend Abschnitt 8.4.4.3 sind Kurznamen und Werkstoffnummern
festgelegt: RSt37-2Cu3 1.0167
St137-3Cu3 1.0166
St52-3Cu3 1.0685
UQSt 37-2 Cu3 1.0164
RQSt 37-2 Cu3 1.0170
QS5t 52-3 Cu3 1.0687

7.1.4 Der Lieferzustand der Erzeugnisse mu im Kurznamen nur dann vermerkt werden, wenn er von der Regel nach
Abschnitt 8.2 abweicht. In diesem Fall ist dem Kurznamen anzufiigen der Kennbuchstabe U, wenn das Erzeugnis im
warmgefertigten, unbehandelten Zustand geliefert werden soll (z. B. USt 37-2 U), der Kennbuchstabe N, wenn das
Erzeugnis im normalgeglithten Zustand geliefert werden soll {z. B. USt 37-2 NJ.

7.2 Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fiir die Stahlsorte ist entsprechend den in den MaRnormen angefiihrten
Beispielen in die Norm-Bezeichnung fir das Erzeugnis einzufiigen.
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8 Anforderungen

8.1 Herstellungsverfahren

8.1.1 Das Erschmelzungsverfahren fur die Stahlsorte
St 33 bleibt dem Hersteller tberlassen und wird nicht
bekanntgegeben.

Auch fir die Stahlsorten der Gutegruppen 2 und 3 bleibt
das Erschmelzungsverfahren dem Herstefler uberlassen,
sofern es bei der Bestellung nicht vereinbart wurde; es
mul jedoch dem Besteller auf Wunsch bekanntgegeben
werden.,

8.1.2 Die Desoxidationsart der Stahle geht aus Tabelle 1
hervor. Bei den Stahlen St 33 und St 37-2 (nicht jedoch
bei USt 37-2 und RSt 37-2} bleibt sie der Wahl des Her-
steilers uberlassen und wird dem Besteller nicht bekannt-
gegeben,

8.1.3 Das Formgebungsverfahren bieibt dem Hersteller
uberlassen, 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 Bestellung nicht anders vereinbart,
werden die Erzeugnisse in folgenden Zustéanden geliefert:

— Blech und Breitflachstah! in dem in Tabelle 4 angege-
benen Zustand,

— Schmiedestlicke im normalgegliihten 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 Normalgliihen kann durch eine gleichwertige Tem-
peraturfuhrung beim und nach dem Warmumformen
ersetzt werden.

Tabelle 4. Ublicher Lieferzustand von Blech und Breit-
flachstahl
(siehe Abschnitte 8.2.1 und 8.2.2)

Lieferzustand 1) flr

Breitflach-
Sorte Blech stahl
bei Dicken in mm bei Dicken
in mMm
475
25 > 25 =25 > 25
U U U
St 37-2
USt 37-2
rstaz2 | ~ | Y | N v | N
St 44-2
St B0-2
St 60-2 N N N N N
St 70-2
St 37-3

1) N normalgegliiht, U warmgewalzt, unbehandelt

8.3 Chemische Zusammensetzung

8.3.1 Fiir die chemische Zusammensetzung {Schmelzen-
und Stiickanalyse) gelten die Werte nach Tabelle 1, Dar-
Uber hinaus gilt {auBer fir die Stahle St 33, St 50-2,
$t160-2 und St 70-2), daR® die Gehalte an den in Tabelle 1
nicht aufgefuhrten Elementen die in Tafel 1 der Euro-
norm 20 (Ausgabe September 1974) angegebenen Hochst-
werte nicht uberschreiten durfen.

8.3.2 Ein Nachweis der Werte fir die Stiickanalyse bei
der Abnahmeprifung muld besonders vereinbart werden.
Er kommt nicht fir die Stahle St 33 und St37-2 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
Kerbschiagbiegeversuch nach Abschnitt 9.5.6 sowie beim
Faltversuch 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 8.4.1.2 ange-
gebenen Behandlungszustanden vorliegen, mussen die
Anforderungen nach Tabelle 2 erfillt werden,

8.4.1.2 Die Anforderungen nach Tabelle 2 gelten

bei Halbzeug fir normalgeglithte, entsprechend Ab-
schnitt 9.4.3.1.2 hergestellte Bezugsproben,

bei Walzdréht fur normalgegliihte Bezugsproben oder
Lieferungen,

bei allen anderen Erzeugnissen fur den nach Ab-
schnitt 8.2.1 ublichen Lieferzustand.

Wenn fur ublicherweise normalgegliihte Erzeugnisse die
Lieferung im warmgefertigten, unbehandelten Zustand
bestellt wird, gelten die Anforderungen nach Tabelle 2
nicht fur den Lieferzustand, sondern nur fir normalge-
glihte Bezugsproben.

Hinweis: Bei den geschweilten Hohiprofilen gelten die
Festigkeitswerte (R, und R.)} nach Tabelle 2 auch fiir
die SchweilRnaht.

8.4.1.3 Als Dicke im Sinne der Angaben in Tabelle 2
gilt bei einfachen gleichmaligen Querschnitten das Nenn-
mal, bei Profilen die Dicke des fiir die Probenentnahme
vorgesehenen Profilteils (siehe Bilder 2 bis 7), bei sonsti-
gen Profilen mit ungleichmaligem Querschnitt die Dicke
des grolRten Flachteils.

Bei Schmiedestiicken ist dieDicke sinngemaf 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
aus Bild 1 fur die betreffende Probenbreite ergebende
Mindestwert der Kerbschlagarbeit.

8.4.1.5 Wenn bei Erzeugnissen der Giltegruppe 3 eine
Priufung der Kerbschlagarbeit nicht méglich ist (z. B, bei
Dicken unter 5 mmj}, gilt ein ausreichender Gehalt an
stickstoffabbindenden Elementen als Nachweis der
geforderten Sprodbruchunempfindlichkeit.

8.4.1.6 Bei Erzeugnissen aus Stahlen der Giitegruppe 3
in Dicken von 25 bis 50 mm sind nach entsprechender
Vereinbarung bei der Bestellung zusatzlich zu den Anfor-
derungen an die Kerbschlagarbeit zur weiteren Beurtei-
lung der Sprodbruchunempfindlichkeit bzw. Schweil}-
eignung die Anforderungen an den AufschweiRbiege-
versuch nach Abschnitt 9.5.7 zu erfillen.




Kerbschlagarbeit i
oo

5 6 1 8 9 10
Probenbreite in mm —

Bild 1. Mindestwerte der Kerbschlagarbeit bei Proben
mit einer Breite zwischen 5 und 10 mm.

8.4.2 Schweilleignung

8.4.2.1 Eine uneingeschriankte Eignung der Stdhle fur
die verschiedenen SchweiBverfahren 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 abhangt 2).

8.4.2.2 Fir das Lichtbogen- und Gasschmelzschweillen
sind die Stahle der Gitegruppe 2 und 3 bis einschliellich
des St 52-3 (d. h. die Stdhle nach dieser Norm mit einem
Gehalt von hochstens 0,22 % C in der Schmelzenanalyse)
im allgemeinen geeignet. Dabei sind bei gleicher Mindest-
Streckgrenze die Stihle der Giitegruppe 3 denen der
Glitegruppe 2 vorzuziehen und innerhalb der Glte-
gruppe 2 die beruhigten Stahie gegenuber den unberuhig-
ten zu bevorzugen, besonders wenn beim Schweillen
Seigerungszonen angeschnitten werden konnen.

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

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

8.4.2.3 Eignung zum Abbrennstumpfschweilen
und Gasprefschweilen ist im allgemeinen bei allen
Stahlen nach dieser Norm vorhanden, dabei ist bei Stah-
len mit hoheren Kohlenstoffgehalten {St 50-2, St 60-2
und St 70-2) gegebenenfalls ein Nachwarmen nach dem
Schweillen notwendig.
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8.4.2.4 Eighnung zum PreRschweillen nach anderen
Verfahren ist im allgemeinen nur bei den St3hlen nach
Tabelle 1 mit hochstens 0,22 % C in der Schmelzenana-

iyse gegeben; sie wird auch noch stark vom Siliziumgehalt
des Stahles beeinflult.

in Abhangigkeit vom Kohlenstoffgehalt ist gegebenenfalls
ein Nachwarmen erforderlich.

8.4.3 Umformbarkeit

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

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

8.4.3.3 Band aus Stiahlen mit dem Kennbuchstaben K
nach Tabelle 3 wird in Dicken bis 8 mm mit Eignung zur
Herstellung von Kaltprofiten auf Walzprofiliermaschinen
{sieche DIN 59 413} und in Dicken bis 12,5 mm mit Eig-
nung zur Herstellung von kaltgefertigten Hohlprofilen
(siehe DIN 59 411) geliefert. Die Eignung gilt fiir die in
DIN 59411 bzw. DIN 59413 festgelegten Biegehalb-
messer. Fir Banddicken tiber 8 mm bzw. uber 12,5 mm
gelten die inneren Biegehalbmesser nach Tabelle b.

8.4.3.4 Fir Halbzeug und Flachzeug, das fir die Her-
stelilung von Rohren nach DIN 1026 Teil T bis Tell 4
verwendet wird, sollten bei der Bestellung im Hinblick
auf die unterschiedlichen Bedingungen bei der Rohr-
fertigung besondere Vereinbarungen getroffen werden.
Es kommen die hierfir in Tabelle 3 mit dem Buchstaben
Ro gekennzeichneten Stahlsorten in Betracht.

.8.4.3.5 Stihle mit dem Kennbuchstaben Z nach Ta-

belle 3 werden mit Eignung zum Btankziehen geliefert
{siehe Abschnitt 8.5.4}.

8.4.3.6 S5Stihle mit dem Kennbuchstaben P nach Ta-
belle 3 werden mit Eignung zum Gesenkschmieden gelie-
fert (siehe Abschnitt 8.5.3).

2) Siehe auch DIN 8528 Teit 1 sowie DIN 8528 Teil 2,
ferner auch die DASt-Richtlinie 009 (Herausgegehben
vom Deutschen AusschuR fir Stahlbau: April 1973)
und den ,,Katalog zur Wahl der Stahlgotegruppen fur
geschweillte Stahlbauten® {Herausgegeben vom Tech-

nischen Ausschufl des Deutschen Verbandes fur
SchweiRtechnik, 1964). {Siehe Erlauterungen)
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Tabelle 5. Mindestwerte fiir die inneren Biegehalbmesser beim Kaltbiegen, Abkanten, Kaltflanschen oder Kaltbordeln
von Flacherzeugnissen sowie bei der Herstellung von Kaltprofilen und von kaitgefertigten Hohlprofilen

{siehe Abschnitte 8.4.3.2 und 8.4.3.3)

8.4.4 Sonstige Anforderungen

8.4.4.1 Ist Langstrennen von Profilen, z. B. von Breit-
flanschtrigern im Steg vorgesehen, ist darauf bei der
Bestellung besonders hinzuwetsen.

8.4.4.2 Fir Stahle mit Beanspruchungin Dickenrichtung
sind die Stahl-Eisen-Lieferbedingungen 096 1) Blech,
Band und Breitflachstahl mit verbesserten Eigenschaften
fur Beanspruchung senkrecht zur Erzeugnisoberflache zu
beachten.

8.4.4.3 Bei den im Abschnitt 7.1.3 genannten Stahl-
sorten muBl der Kupfergehalt in der Schmelzenanalyse
zwischen 0,25 und 0,35 % liegen. Ansonsten gelten fur
diese Stahlsorten dieselben Anforderungen wie fur die
entsprechenden Sorten ohne Kupferzusatz.

8.4.4.4 Die Eignung zum Aufbringen von QOberflachen-
iberziigen und -beschichtungen {Feuerverzinken, Email-
lieren und vergleichbare Verfahren) ist bei der Bestellung

ZUu veretnbaren.

8.5 Oberflichenbeschaffenheit

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

Anmerkung: Siehe auch Stahl-Eisen-Lieferbedin-
gung 071 1} Oberflichenbeschaffenheit von warmge-
walztem Grob- und Mittelblech sowie Breitflachstahl.

8.5.2 Oberflachenfehler, die Uber das fur Unvollkom-
menheiten zulassige AusmaR {siche Abschnitt 8.5.1)
hinausgehen, sind mit geeigneten Mitteln zu beseitigen.
Die hierdurch gebildeten Vertiefungen mussen ausge-
ebnet werden. Sofern bei der Bestellung nichts anderes
verginbart wurde, mussen dabei die in den Mallnormen
festgelegten zulassigen Dickenabweichungen sowie etwa
vorgesehene Bearbeitungszugaben eingehalten werden.
Oberflaichenfehler dirfen durch Schweifen nur mit
Genehmigung des Bestellers ausgebessert werden.

8.6.3 Stah!, der zu Gesenkschmiedestiicken oder auf
Schmiedemaschinen verarbeitet werden soll, mufd beson-
deren Anspriichen an die Oberflichenbeschaffenheit
geniigen {sieche Abschnitt 8.4.3.6).

8.5.4 Eignung zum Blankziehen setzt ebenfalls eine
besondere Oberflaiche voraus {siehe Abschnitt 8.4.3.5).

Biege-
Stahl- kante Kleinster zulassiger innerer Biegehalbmesser fir Dicken in mm
sorte quer oder
fangs zur
Kurz- Walz- > >1512>251 >3 | >4 >612>6|>7|> 8(>10(>12|> 141> 161> 18
name richtung 1 |=16[(=25[=3 = =5 =61 =71 =S8[=10=12|=14|=18]=18|=20
i _—
UQSt 37-2 quer 1 16 | 2,5 3 5 6| 8|10]|12 16 |20 |25 {28 |36 | 40
RQSt 37-2
QSt 37-3 langs 1 1,6 2,5 3 6 8 110 (12 |16 [ 20 { 25 | 28 | 32
QSt 44-2 quer 1,2} 2 3 4 5 8 |10 | 12 |16 | 20 | 25 | 28 | 32
Q5t44-3 1 ngs | 1.2 ] 2 3 4 | 6 [10]12 |16 20|25 |32 |36 |40
quer 16| 2,5 4 3 6 8 |10 [ 12 |16 | 20 | 25 | 32 | 36
5t 52-3
langs 161 2,5 4 5 8 10 112 116 [ 20 | 26 | 32 | 36 | 40
( 4 £ (V1 v 1 1 1 1

8.5.5 Bei Erzeugnissen aus Stahlen mit Kupferzusatz
kann gegebenenfalls das Aussehen der Oberflache beein-
trachtigt sein.

9 Prufung

9.1 Allgemeines

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

9.2 Vereinbarung von Prifungen und Bescheinigungen
uber Werkstoffpriifungen

9.2.1 Der Besteller kann mit den Einschrinkungen nach
den Abschnitten 9.2.2 und 8.2.4 fur alla Stahlsorten die
Ausstellung einer der Bescheinigungen uber Werkstoff-
prifungen nach DIN 50 049 vereinbaren.

9.2.2 Fir den Stahl $t 33 kommt nur die Ausstellung
einer Werksbescheinigung in Betracht.

9.2.3 Falls die Ausstellung eines Werkszeugnisses verein-
bart wurde, so sind In ihm bei allen Stahlen mit Aus-
nahme des St 33 Ergebnisse von Zugversuchen, bei
Flachzeug aus Stdhlen der Giiteqruppe 3 zusatzlich
Ergebnisse von Kerbschlagversuchen anzugeben.

9.2.4 Bei Lieferung nach Schmelzen, die fir den Stahl
5t 33 nicht in Betracht kommt, kann die Ausstellung
eines Werkszeugnisses vereinbart werden, in dem die
chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse
angegeben wird.,

Fir den Stahl St 37-2 {ohne festgelegte Desoxidationsart)
werden jedoch in einer Prufbescheinigung nur die Werte
fur die Gehalte an Kohlenstoff, Phosphor, Schwefel und
Stickstoff genannt.

9.2.5 Falls die Ausstellung einer Bescheinigung verein-
bart wurde, die nach DIN 50 049 an der Lieferung selbst
durchzufuhrende Prufungen erfordert, gelten die Fest-
fegungen in den Abschnitt 8.3 bis 8.6.

1) Siehe Seite 2




9.3 Priifumfang

9.3.1 DurchzufGhrende Priifungen

9.3.1.1 Wenn eine Bescheinigung Gber an der Lieferung
selbst vorzunehmende Prifungen bestellt wurde, sind in
jedem Fall durchzufuhren:

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

b) bei Flachzeug aus Stahlen der Giitegruppe 3 zusatzlich
der Kerbschlagbiegeversuch {sieche Abschnitt 8.4.1.5).

9.3.1.2 Bei der Bestellung konnen zusitzlich zu den
Prufungen nach Abschnitt 9.3.1.1 weitere Abnahmepri-
fungen vereinbart werden, und zwar:

a) bei allen Stihlen mit Ausnahme von St 33, St 50-2,
St 60-2 und St 70-2 der Faltversuch (der jedoch nicht
zusatztich zum Kerbschlagbiegeversuch gefordert
werden sollte),

b} bei Erzeugnissen aus Stahlen der Gutegruppe 2 {aufer
St 50-2, 5t 60-2 und St 70-2) sowie bei Erzeugnissen
aus Stahlen der Gutegruppe 3 {soweit nicht schon
unter Abschnitt9.3.1.1 b erfallt) der Kerbschlagbiege-
versuch {siehe Abschnitt 8.4.1.5),

c) bei allen Stihlen mit Ausnahme von St33 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 AufschweilRbiegeversuch.

9.3.2 Priifeinheit und Anzahl der Proben
bei Stiickanalysen

9.3.2.1 AIls Pritfeinheit gilt die Schmelze.

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

9.3.3 Prufeinheiten und Anzahl der Prohen
bei mechanischen und technologischen Prifungen

9.3.3.1 Die Anzahl der Proben richtet sich danach, ob
nach Schmelzen oder nach Losen geliefert wird. Die
Lieferung erfolgt

bel der Gutegruppe 2 nach Losen oder Schmeizen,
bei der Giitegruppe 3 nach Schmelzen.
Bei Erzeugnissen aus Stihlen der Gltegruppe 2 ist bei

der Bestellung 2zu 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 Schmelzen

zur Prifung vorgelegt wird.

3.3.3.2 Die Prifeinheiten betragen

40 t bei Prifung nach Schmelzen,

20 t bei Prifung nach Losen,

oder jeweils eine kleinere, zur Prufung vorgelegte Menge.

Bei Band mit Rollengewichten uber 20 t genugt die Pru-
fung jeder zweiten Rolle,

3.3.3.3 Je Prifeinheit und Dickenbereich (siehe die
Dickenstaffelung fir die Streckgrenze in Tabelie 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 vereinbartem Kerbschlagbiegeversuch ein Proben-
abschnitt, der zur Herstellung von sechs Proben ausrei-
chen mufl, zu entnehmen.

9.3.3.3.1 Fir alle Versuche darf in einer Prifeinheit die
grollte Erzeugnisdicke hochstens das Doppelte der klein-
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sten Erzeugnisdicke betragen. Wenn bei der Bestellung
nichts anderes vereinbart wird, sind die Proben aus
einem Erzeugnis mittlerer Dicke zu entnehmen.

9.3.3.3.2 Bei Flachzeug aus Stahlen der Gitegruppe 3
kann eine Prufung der Kerbschlagarbeit an jeder Walz-
tafel bzw, an jeder Rolle vereinbart werden,

9.3.3.4 Fir die Kerbschtagbiegeversuche 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.

93.3.5 Bei vereinbartem Aufschweillbiegeversuch ist
fir die Priifung je Schmelze eine Probe zu entnehmen.

9.4 Probenahme

9.4.1 Allgemeines

Die Entnahmesteilen der Proben sollen so im Werk-
stuck liegen, dall man eine mdglichst eindeutige Kennt-
nis der Eigenschaften tiber den Querschnitt und Uber die
Lange erhalt,

9.4.2 Proben fiir die Stiickanalyse

Fur die Prisfung der chemischen Zusammensetzung am
Stiick sind die Proben nach Stahi-Eisen-Prifblatt 1805 1)
ZUu entnehmen.

9.4.3 Proben fiir die mechanischen und technologischen
Priufungen

9.4.3.1 Probenlage

9.4.3.1.1 Fur den Zugversuch und den Faltversuch sind
die Proben den Fertigerzeugnissen langs (parallel zur Walz-
richtung} zu entnehmen auBer bei Flachzeug & 600 mm
Breite, aus dem Querproben zu entnehmen sind.

Fir den Kerbschlagbiegeversuch sind dem Erzeugnis
grundsatziich Langsproben zu entnehmen.

Im einzelnen 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 iber den ganzen Querschnitt
herzusteflen und anschlieRend normalzugliithen.

Bei Halbzeug fir Schmiedezwecke kénnen auch groRere
Probenquerschnitte vereinbart werden.

9.4.3.1.3 Bei Halbzeug, das warm weiterverarbeitet
wird, kann auf mechanische Prifungen verzichtet werden:
die bedingungsgemale Lieferung ist dann nach der chemi-
schen Zusammensetzung der Schmelzen zu beurteilen.
Erst wenn sich aus thr Zweifel ergeben oder wenn der
Nachweis der Eigenschaften bei der Bestellung ausdriick-
lich vereinbart worden ist, sind Proben nach Abschnitt
8.4.3.1.2 zu priufen. Die Zugfestigkeit kann dabei auch
aus der Harteprifung abgeschitzt werden {siehe Ab-
schnitt 9.5.4).

94.3.2 Entnahmestellen

9.4.3.2.1 Proben fiir den Zugversuch

9.4.3.2.1.1 Bei Profilen sollen die Proben nach den
Bildern 2 bis 7 enthommen werden, und zwar bevorzugt
aus dem Flansch, wobei die Langsachse der Probesticke
in etwa einem Drittel Abstand der einen Kante von der
Profilachse liegen soll. Bei der Entnahme von Probe-
staben aus U-Profilen ist eine Verlegung der Proben
aus dem Bereich der Abrundung in den Flansch hinein

. statthaft.

1} Siehe Seite 2
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9.4.3.2.1.2 Bei Stabstahl und Walzdraht bis 25 mm
Dicke bzw. Durchmesser soll der Probenabschnitt so ent-
nommen werden, dafll er mit moglichst geringer Bearbei-
tung als Probe verwendet werden kann, Bei Dicken bzw.
Durchmessern Uber 25 bis 40 mm konnen die Proben
beliehig aus dem Querschnitt entnommen werden. Bel
Stabstahl dber 40 mm Dicke sollen die Probestabe grund-
satzlich in einem Drittel des Abstandes zwischen QOber-
flache bzw. Kante und Langsachse — von der Oberflache
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 2u entnehmen. In Schiedsfallen ist der
Mindestabstand der Probe vom Ringende nach Tabelle 6§
zu beachten.

Tabelle 6, Probenlage bei der Priifung von Draht

Durchmesser des Walzdrahts
{oder Durchmesser des
flachengleichen Kreises)

Abstand von den
Enden des Ringes

mm

> 5 = 65 5

> 65 <125 4

> 12,5 <17,6 3 |
| > 175 <22 2 |
| >22 =27 15
| >27 =30 :
9.4.3.2.1,3 Bei Flachzeug = 600 mm Breite sollen

die Probenabschnitte im allgemeinen so entnommen wer-

den, daR die Proben im halben Abstand zwischen Langs-
kanten und Mitteliinie liegen {siehe Bild 12}.

9.4.3.2.1.4 Bei Band ist der Probenabschnitt aus dem
aulleren 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.

9.4.3.2.1.5 Bei Stahlthohlprofilen sind die Proben

nach Bild 13 auflerhaib des Bereichs der Schweilnaht
zu entnehmen.

9.4.3.2.1.6 Werden fir den Zugversuch Flachproben
entnommen, 50 sind bis’ 30 mmErzeugnisdicke im allge-
meinen beide Walzoberflachen an der Probe zu belassen,
An rechteckigen Proben aus Erzeugnissen uber 30 mm
Dicke muf3 mindestens eine Walzoberflache erhalten
bleiben. Rundproben sind zulassig, sollten aber nur bei
Dicken lber 30 mm vorgesehen werden; die Proben
sotlen dann so entnommen werden, dall ihre Achse in
einem Drittel des Abstandes zwischen Oberfliche und
Mitte — von der Oberfliche aus gerechnet — oder so
nahe wie moglich an dieser Stelle liegt.

9.4.3.2.2 Probhen fir den Faltversuch

Fir die Entnahmestellen der Proben fir den Faltversuch
gelten die Angaben im Abschnitt 9.4.3.2.1. Essind jedoch
Proben moglichst der vollen Erzeugnisdicke zu verwen-
den. Bei Erzeugnisdicken tiber 30 mm kdénnen die Proben
einseitig abgearbeitet werden {beachte Abschnitt 9.5.5).

9.4.3.2.3 Proben fiir den Kerbschlaghiegeversuch

Fur die Entnahmestellen der Proben fir den Kerbschlag-
biegeversuch geften die Angaben im Abschnitt 9.4.3.2.1.
Eine Seite der Probe ist mdglichst nahe an die Walzober-
fliche zu legen. Der Kerb ist senkrecht zur Walzober-
flache anzuordnen {siehe Bild 8).
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9.4.3.3 Bearbeitung der Probenabschnitte
und Proben

9.4.3.3.1 Beim Abtrennen der Proben sind Verfor-
mungen SO0 weit wie madglich zu vermeiden; beim
Benutzen von Scheren oder Schneidbrennern mul} eine
auszureichende Bearbeitungszugabe vorgesehen werden,
die spanabhebend abzuarbeiten ist. Falls die Aufhartung
durch den Brennschnitt eine Bearbeitung nicht zulalt,
ist ein Erwirmen auf hochstens 550 °C zuldssig. Durch
Verbiegen oder Verwinden verformte Probeabschnitte
aus Walzstahl 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, wobel
die Temperatur 520 °C nicht Ubersteigen soll.

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

95 Anzuwendende Priifverfahren

9.5.1 Die chemische Zusammensetzung ist nach
den vom Chemikerausschul des Vereins Deutscher Eisen-
hiittenleute angegebenen Verfahren zu prufen (siehe Ab-
schnitt 2),

9.5.2 Die mechanischen und technologischen Prufungen
sind bei Raumtemperatur {etwa 20 °C) durchzufiihren,
soweit nicht fir Kerbschlagversuche eine niedrigere Tem-
peratur vorgeschrieben ist.

95.3 Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 durchzu-
flihren,

95.3.1 Im Regelfall ist der Zugversuch mit kurzen Pro-
portionalstiben von der MeBlénge L,=5d, (bei recht-

eckigen Proben ist L, = 5,65 * |/ Querschnitt) nach
DIN B0 125, fir Walzdraht =6 mm Durchmesser nach
DIN 51 210 Teil 1 durchzufihren. In Zweifelsfallen und
bei Schiedsversuchen missen diese Proben — mit Aus-
nahme des Flachzeugs nach Abschnitt 9.5.3.2 - ange-
wendet werden.

95.3.2 An Flachzeugmit Dicken unter 3mm ist der Zug-
versuch mit einer Probe von der MeRlange L, = 80 mm

und der Breite b, =20 mm nach DIN 50 114 durchzu-
fuhren.

95.3.3 Neben den Proben nach Abschnitt 9.5.3.1
konnen bei der laufenden Priifung von Flachzeug wegen
der einfacheren Anfertigung Flachproben mit einer MeQ3-
lange von L, = 100 mm bei Erzeugnissen von 3 bis b mm

Dicke einschlieRBlich und von L, = 200 mm bei Erzeug-
nissen iber 5 mm Dicke verwendet werden; es darf dann
betragen

die grofite Breite der Probe bei Dicken

bis 60 mm uber 3 bis 10 mm,

bhis 50 mm uber 10 bis 25 mm,
bis 35 mm uber 25 bis 50 mm,
bis 20 mm uber 50 mm.

In solchen Fallen missen diejenigen Mindest-Bruchdeh-
nungen erreicht werden, die sich aus 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 StabmitL,=5d,
malgebend.

Tabelle 7. Umrechnungszahlen fiir die Bruchdehnung

Umrechnungszah! fir Zugprobenquerschnitte in mm?2

26 | 101 | 226 | 401 | €26 | 901 | 1601 | 2501
bis | bis | bis bis bis bis bis bis bis
100| 225 | 400 | 625 | 900 | 1600 | 2500 | 3600

Anmerkung: Ein Beispiel fir die Anwendung der
Umrechnungszahlen sei hier angefihrt. Nach Tabelle 2
mult ein Blech aus Stah! RSt 37-2 mit 4 mm Dicke eine
Bruchdehnung fur L, = bd, von mindestens 24 % auf-
weisen. Wird eine Probe mit einem Querschnitt von
4 mm X 30mm =120 mm2 angewendet, so mull die
Bruchdehnung fir eine MeBRlinge von L, =100 mm min-

destens 24 X 0.9 = 21,6 % erreichen.

9.5.4 Annaherungsweise kann die Zugfestigkeit aus der
Brinellhadrte, die nach DIN 50 351 zu ermitteln ist, aus
der Vergleichstabelle in DIN b0 150 entnommen werden.
Magebend fiir die Abnahme bleibt aber der Zugversuch.

955 Der Faltversuch ist nach DIN 50 111 durchzu-
fuohren. Beim Versuch ist die Seite mit der Walzhaut in
die Zugzone zu legen.

956 Der Kerbschiagbiegeversuch an [50-5pitz-
kerbproben ist nach DIN 50 115 durchzufiihren (beachte
Abschnitt 8.4.1.5).

95.7 Fiir den Aufschweillbiegeversuch wird eine -
Probe (siehe Bild 14) von der Dicke des Erzeugnisses in
der Mitte mit einer 6 s langen, halbkreisférmigen Langs-
nut mit einem Halbmesser von 4 mm versehen., Bei
Erzeugnissen mit Stegansatz, mit Nasen und dergleichen
miissen die aus der Probenebene hervortretenden Teile
vor dem Schweillen abgearbeitet werden; in diesem Falle
wird die Langsnut auf die nicht bearbeitete Seite gelegt.
Die Nut wird bei etwa 20 °C mit einem geeigneten
Schweillzusatzwerkstoff {mit 5 mm Durchmesser) in
einer Lage zugeschweifdt; die Raupe wird nicht abgear-
beitet. Nach dem Schweilen darf an den Proben keine
weitere Verdnderung vorgenommen werden. Beim
Biegen wird die Probe so in die Biegevorrichtung gelegt,
da®? die Schweilraupe in der Zugzonae liegt {siehe Bild 15).

"- &s +300 "1 nicht be-
‘ arbajtate
e ) § ————] Sajte

Rq

Walzrichtung
s =25bis 50
Bild 14. Probe fiir den Aufschweillbiegeversuch
4

s=2h bis 50

Rollen drehbar
Bild 15. AufschweiRbiegeversuch




Die Walzerzeugnisse missen beim AufschweiRbiegever-
such einen zdhen 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
zu einem Biegewinkel von 90° fortzusetzen. Ein verfor-
mungsloser {Sprod-)Bruch liegt vor, wenn Risse, die im
Schweillgut auftreten, nicht vom Probenwerkstoff aufge-
fangen werden. Beim Feststellen des ersten Anrisses
scheiden solche Risse aus, die sich von der Schweifnaht
aus nicht weiter als 20 mm in den Werkstoff erstrecken,
Offensichtliche Schweilfehler sind nicht als Versager zu
werten.

9.5.8 Fuir die Prifung der PreRschweiRbarkeit kommen
in Sonderfillen bei Stumpfnahten die Versuche nach
DINS50 120 Teil 2 und DIN B0 121 Teil 2, bei wider-
standspunktgeschweilten Verbindungen die Versuche
nach DIN 50 124 in Betracht.

95.9 Die Beurteilung der Oberflachenbeschaffen-
heit ist durch Sichtkontrolle, also ohne besondere
optische Hilfsmitte! vorzunehmen.

9.6 Wiederholungsprifungen

9.6.1 Priufergebnisse, die auf eine nicht ordnungsgemafle
Entnahme und Vorbereitung der Probe, auf eine nicht
ordnungsgemalle Durchfuhrung der Prifung oder auf
eine zufallige engbegrenzte Fehistelle in einer Probe
zuruckzufihren sind, sind ungiiltig.

9.6.2 Ist das ungeniigende Ergebnis einer Prifung auf
eine nicht ordnungsgemalle Warmebehandlung der
Erzeugnisse zurickzufihren, so kann erneut warme-
behandelt werden, worauf die gesamte Prifung 2zu wieder-
holen ist.

9.6.3 Entsprechen ordnungsgemalle Proben nicht den
vorgeschriebenen Anforderungen, so ist wie folgt zu ver-

fahren.

9.6.3.1 Bei nicht genigender Zugprobe, Faltprobe oder
Aufschweillbiegeprobe ist — auller bei Band und Walz-
draht — das Stick, aus dem die Probe entnommen wurde,
zurickzuweisen. Der Versuch ist an je einer Probe aus
zwei anderen Stucken derselben Prifeinheit zu wieder-
holen, die beide den Anforderungen genugen mussen.

9.6.3.2 Falls die Ergebnisse der drei gepriften Kerb-
schlagproben den Anforderungen nicht entsprechen,
werden dem Probenabschnitt nach Abschnitt 9.3.3.3
drei weitere Proben entnommen und geprift. Der Mittel-
wert aus den sechs Einzelversuchen muBR dann den An-
forderungen entsprechen. Von den sechs Einzelwerten
durfen nurzwei unter dem geforderten Mindestwert liegen,
davon jedoch hochstens ein Einzelwert um mehr als 30 %.

‘Wenn auch diese Wiederholungspriifung unbefriedigend
ausfallt, wird — auller bei Band und bei Walzdraht — das
geprufte Stuck zurickgewiesen und es werden zwei
weitere Stiicke derselben Priifeinheit von gleicher oder
unmittelbar nachfolgender geringerer Dicke geprift.
Wenn eines dieser Stiicke erneut den Anforderungen
nicht entspricht, ist entweder die Prifeinheit zuriickzu-
weisen oder es kann nach besonderer Vereinbarung der
Rest der Priifeinheit stiickweise Gberpriift werden.

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

9.6.3.4 Der Hersteller behalt das Recht, zuriickgewiesene
Sticke oder Priifeinheiten einer Warmebehandlung zu
unterziehen und sie erneut zur Prifung vorzulegen.
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10 Kennzeichnung

10.1 Auf besondere Vereinbarung bei der Bestellung
kann eine Kennzeichnung der Erzeugnisse vorgenommen
werden, bei der die Festlegungen in DIN 1599 {(Vornorm)
zu beachten sind. Im Falle einer Abnahmepriifung gilt
die in Abschnitt 10.2 angegebene Kennzeichnung als ver-
einbart,

10.2 Die Kennzeichnung besteht im allgemeinen

bei St 33 aus dem Kurznamen fir die Stahlsorte und
dem Zeichen des Lieferwerks,

bei den Stahlen der Gltegruppen 2 und 3 zusdtzlich aus
der Schmelzennummer (falls nach Schmelzen geliefert
wird) und gegebenenfalls der Probennummer sowie bei
der Ausstellung von Abnahmeprifzeugnissen oder
-prufprotokolien dem Zeichen des Prifers.

11 Beanstandungen 3)

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

11.2 Der Besteller muR dem Lieferwerk Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung von Beanstandungen zu
uberzeugen, soweit moglich durch Vorlage des beanstan-
deten und von Belegstiicken des abgelieferten Werkstoffes,

Hinweis: Nach der Verabschiedung von DIN 17 010 All-
gemeine technische Lieferbedingungen fir Stahl und
Stahlerzeugnisse {z. Z. noch Entwurf) geiten in jedem
Fall die dort getroffenen Festlegungen {iber Beanstandun-
gen, auch wenn sie vom Inhalt des obigen Abschnitts 11
abweichen sollten {siehe Erfduterungen).

Fur die Erzeugnisse aus allgemeinen Baustihlen in
Betracht kommende MaRnormen

Warmgewalzte Erzeugnisse

DIN 1013 Teil 1 Stabstahl;Warmgewalzter Rundstahl
fur allgemetne Verwendung; Malle,
zulassige MaR- und Formabwei-
chungen

DIN 1013 Teil 2 Stabstahl;Warmgewalzter Rundstahl
fur besondere Verwendung; Male,
zulassige MaBR- und Formabwei-
chungen

DIN 1014 Teil 1 Stabstahl; Warmgewalzter Vierkant-
stahl fur allgemeine Verwendung;
MaRe, zulassige Mall- und Form-
abweichungen

DIN 1014 Teil 2 Stabstah!: Warmgewalzter Vierkant-
stah! fur besondere Verwendung;
Malle, zuldssige MaBR- und Form-
abweichungen

DIN 1015 Stabstahl; Warmgewalzter Sechs-
kantstahl; Malle, Gewichte, z2ulis-
sige Abweichungen

DIN 1016 Flachzeuq aus Stahl; Warmgewalztes

Band, warmgewalztes Blech unter
3 mm Dicke; Malle, zulassige MaR-,
Form- und Gewichtsabweichungen

3) Erlauterungen zu dieser Beanstandungsklausel in Giite-
normen fur Eisen und Stahl siehe DIN-Mitteilungen
Bd. 40 {1961), Heft 2, Seite 111/112,
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1017 Teil 1

1017 Teil 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

DIN 17 100

(Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf)
Stabstahl; Warmgewalzter Flachstahl
fir allgemeine Verwendung; Malle,
Gewichte, zulassige Abweichungen

Stabstahl :Warmgewalzter Flachstahi
fir besondere Verwendung (in Stab-
ziehereien, Schraubenwerken usw.);
MaRe, Gewichte, zulassige Abwel-
chungen

Stabstahl: Warmgewalizter Halbrund-
stahl und Flachhalbrundstahi; MalRe,
Gewichte, zulassige Abweichungen

Stabstah!; Warmgewalzter gleich-
schenkliger scharfkantiger Winkel-
stahl (LS-S5tahl); MaRe, Gewichte,

zulassige Abweichungen

Stabstahl: Warmgewalizter rundkan-
tiger T-Stahl; Male, Gewichte, zu-
lassige  Abweichungen, statische
Werte

Formstah!l; Warmgewalzte I-Trager,
schmale I-Triger, I-Reihe; Male,
Gewichte, zulassige Abweichungen,
statische Werte

Formstahl: Warmgewalzte I-Trager,
Breite I-Triger, IPB- und IB-Reihe;
Male, Gewichte, zulassige Abwei-
chungen, statische Werte

Formstahl; Warmgewalzte I-Trager,
Breite I-Trager, leichte Ausfuhrung;
IPBI-Reihe; Mae, Gewichte, zulas-
sige Abweichungen, statische Werte

Formstahl; Warmgewalzte I-Trager,
Breite I-Trager, verstarkte Ausfuh-
rung, IPBv-Reihe; Mafle, Gewichte,
zuldssige Abweichungen, statische
Werte

Formstah!; Warmgewalzte I-Trager,
Mittelbreite I-Trager, IPE-Rethe;
MaRe, Gewichte, zulassige Abwel-
chungen, statische Werte

Stabstahl; Formstahl; Warmgewalz-
ter rundkantiger U-Stahl; Male,
Gewichte, zulassige Abweichungen,
statische Werte

Stabstahi; Warmgewalzter rundkan-
tiger Z-Stahl; Mafle, Gewichte, zu-
lassige  Abweichungen, statische
Werte

Stabstahi; Warmgewalzter gleich-
schenkliger rundkantiger Winkel-
stahl: MaRe, Gewichte, zulassige
Abweichungen, statische Werte

Stabstahl; Warmgewalzter ungleich-
schenkliger rundkantiger Winkel-
stahl; MaRe, Gewichte, zulassige
Abweichungen, statische Werte

Stahlblech von 3 bis 4,75 mm
(Mittelblech}; Dicken, GroRen, Mal3-
und Gewichtsabweichungen

{Folgeausgabe z. Z. noch Entwurf)
Flachzeug aus Stahl; Warmgewalztes
Blech von 3 bis 150 mm Dicke; Zu-
|3ssige MaB-, Gewichts- und Form-
abweichungen

Stabstah!; Gelenkband-Profile; Malie,
Gewichte

DIN 59 051

DIN 53 110

DIN 59 130

DIN 598 200

DIN 58 410

Schmiedestiicke

DIN 2519
DIN 7526
DIN 7526
DIN 7527 Teil 1
DIN 7527 Teil 2
DIN 7527 Teil 3
DIN 7527 Teil 4
DIN 7527 Teill ©

Stabstahl: Warmgewalzter scharf-
kantiger T-Stahl mit parallelen
Flansch- und Stegseiten (T PS-Stahl};
MaRe, Gewichte, zulassige Abwei-
chungen

Walzdraht aus Staht; Mal3e, zulassige
Abweichungen, Gewichte

Stabstahl: Warmgewalzter Rundstah
fir Schrauben und Niete; Malle,
zuldssige MaR- und Formabwei-
chungen

Filachzeug aus Stahl; Warmgewalzter
Breitflachstahl;, Malle, zulassige

MaRR-, Form- und Gewichtsabwei-
chungen

Hohlprofile fir den Stahibau; Warm-
gefertigte quadratische und recht-
eckige Stahirohre; Malle, Gewichte,
zulassige Abweichungen, statische
Werte

Stahlflansche; Technischa Liefer-
bedingungen

Schmiedestiicke aus Staht; Toleran-
zen und zulassige Abweichungen flr

Gesenkschmiedesticke

Beiblatt Schmiedestiicke aus Stahl;
Toleranzen und zuldssige Abwel-
chungen fir Gesenkschmiedestucke;
Beispiele fur die Anwendung

Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbei-
tungszugaben und zuldssige Abwei-

chungen fiir freiformgeschmiedete
Scheiben

Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbei-
tungszugaben und zulassige Abwel-
chungen fir freiformgeschmiedete
Lochscheiben

Schmiedestiucke aus Stahl; Bearbei-
tungszugaben und zulassige Abwei-
chungen fir nahtlos freiformge-
schmiedete Ringe

Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbei-
tungszugaben und zul3ssige Abwei-
chungen fir nahtlos freiformge-
schmiedete Buchsen

Schmiedestiicke aus Stahl; Bearbel-
tungszugaben und zuldssige Abwei-
chungen fir freiformgeschmiedete
Stabe

Hinweise auf Normen und normenartige Veroffentlichun-
gen fiir Stihle mit angrenzenden Verwendungsbereichen

DIN 488 Teil 1
DIN 5512 Teil 1

DIN17 111

DIN 17 115

DIN 17 135

Betonstahl; Begriffe, Eigenschaften,
Werkkennzeichen

Werkstoffe flir Schienenfahrzeuge;
Aligemeine Baustahle

Kohlenstoffarme unlegierte Stahle
fur Schrauben, Muttern und Niete;
Giitevorschriften

Stiahle fiir geschwei3te Rundstahl-
ketten; Glutevorschriften

Alterungsbestindige Stdhle; Gite-
vorschriften




Walzdraht aus Massenstihlen und
uniegierten Qualitatsstahlen: Giite-
vorschriften

Kesselbleche; Technische Lieferbe-
dingungen

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

Einsatzstahle: Gutevorschriften

DIN 17 140

DIN 17 155 Teil 1

DIN 17 200
DIN 17 210
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DIN 21 544 Stahle fiir Streckenausbau: Giitevor-

schriften
Stahl-Eisen-Werkstoffblatter 1)
087 Wetterfeste Baustihle
089 Schweillbare Feinkornbaustahle: Giitevorschriften

092 Warmgewalzte Feinkornstihle zum Kaltumformen:
Gutevorschriften

T) Siehe Seite 2

Erlauterungen

Die Entwicklungen in den letzten Jahren auf dem Gebiet
der Herstellungsverfahren von Stahl und Stahlerzeug-
nissen sowie die Neufassung der reqgionalen und interna-
tionalen Normen fir allgemeine Baustihle machten
eine Uberarbeitung der Ausgabe September 1966 der
DIN 17 100 erforderlich. Die Verhandlungen (ber die
vorliegende Folgeausgabe wurden in einem aus Vertretern
der Stahlhersteller, der Stahlverarbeiter und -verbraucher
sowie sonstiger interessierter Stellen paritdtisch zusam-
mengesetzten Arbeitsausschull gefiihrt und erstreckten
sich uber fast drei Jahre. Die dabei besonders eingehend
erorterten Fragen, die wesentlichsten Anderungen gegen-
uber der Ausgabe September 1966 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 um die

Euronorm 25 Allgemeine Baustahle; Giitevorschriften
(herausgegeben von der Europédischen
Gemeinschaft fir Kohle und Stahi: der-
zeit Ausgabe November 1972)

sowle die in ISQ/TC 17 — Stahl — erarbeiteten interna-
tionalen Normen

ISO 630 Allgemeine Baustihle
(zur Zeit Entwurf Februar 1978) und

ISO 1052 Allgemeine Maschinenbaustihle
{zur Zeit 3. Vorschlag 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 friiheren
Fassungen der Norm fiir alle im Abschnitt 1.1 genannten
Erzeugnisse, die im warmgefertigten oder nach der Ferti-
gung normalgegluhten Zustand geliefert werden. Der Gel-
tungsbereich wurde noch auf nahtlose und geschweillte
quadratische und rechteckige Hohlprofile ausgedehnt.

Bei der nachsten Uberarbeitung ist erneut der diesmal
zuruckgestellte Antrag zu priifen, ob die Norm in mehrere,
nur fur einzelne Erzeugnisgruppen geltende Teile unter-
gliedert werden soll, um damit eine bessere Ubersicht
uber die Festlegungen zu erreichen.

2 Bezeichnung der Stihle

a) Der mit dem Entwurf Oktober 1977 fiir die Folgeaus-
gabe von DIN 17 100 zur Erdrterung gestelite Vor-
schlag, die Kurznamen der Stahle zu dndern, d. h. die
Kennzah! auf den Mindestwert der Zugfestigkeit in
N/mm?2 (statt in kg/mm2} umzustellen, fand bei den
abschlieBenden Verhandlungen keine Mehrheit. Dem-
entsprechend wurden die Kurznamen im Grundsatz
unverandert aus der Fassung September 1866 der
Norm idbernommen. Entscheidend fiir diesen vor
allem von der Verbraucherseite unterstiitzten BeschluR
war, dal} noch keine endgiiltige Entscheidung Uber das
zukiinftig anzuwendende weltweit einheitliche System
der Bezeichnung von Stihlen in dem dafiir zustin-
digen IS0-Ausschull (TC 17/SC 2) gefallen ist, so daR
gegebenenfalls eine spatere erneute Anderung der
Kurznamen in DIN 17 100 notwendig geworden wire
bzw. in Euronorm 25 sowie in den 1SO-Normen 630
und 1052 (siehe Tabelle 8) erforderlich werden kann.

b} Bei einer Reihe von Stihlen wurden die Werkstoff-
nummern gegenuber der Ausgabe September 1966
von DIN 17 100 gedndert. Diese Anderungen erfolg-
ten auf der Grundlage der bei der Uberarbeitung von
Euronorm 20 vorgenommenen neuen Einteilung der
Sorten in Grund-, Qualitédts- und Edelstahle und waren
vorher bereits im DIN-Normenheft 3 {6. Auflage,
1976) sowie in der Stahl-Eisen-Liste angezeigt worden.

3 Einteilung der Stahlsorten

Die Anzahl der Stahlsorten {Grundsorten} wurde von
24 auf 11 vermindert.

Da Thomasstah! in Deutschiand nicht mehr erzeugt wird,
wurden 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 fur die chemische Zusammensetzung und die
Kerbschlagarbeit sowie in der Desoxidationsart dhnlich
wie bisher unterscheiden.
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Die Festigkeitsklasse St 34, die kaum als allgemeiner Bau-
stahl mit dem flirdie anderen Sorten in Betracht kommen-
den Anwendungsbereich anzusehen ist, wurde — wie In
den internationalen Normen — auch in DIN 17 100 nicht
mehr bericksichtigt.

Den internationalen Vereinbarungen entspricht ferner
die Einfihrung der neuen Festigkeitsklasse St 44. Sie
ersetzt die bisherigen Sorten St 42, der sie aufgrund der
niedrigeren Héchstwerte 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
erfallte Sorte St 37-2 ohne festgelegte Desoxidationsart
wieder aufgenommen. Sie kann und sollte bestellt 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 Stahlsorten
den vergleichbaren Sorten nach Euronorm 25 sowie nach
den praktisch als verabschiedet geltenden Neufassungen
der ISO-Normen 630 und 1052 gegenibergestelit.

Tabelle 3 gilt einen Uberblick lber die Stahlsorten mit
besonderen Gebrauchseigenschaften (siehe auch Ab-

schnitt 8.4.3).

Gegenliber der Ausgabe September 1966 der DIN-Norm
wurden zusatzlich die Sorten mit Eignung zum Walzpro-
filieren sowie zur Herstellung kaltgefertigter Hohlprofile
mit eingenem Kennbuchstaben (K} und eigener Werk-
stoffnummer avfgenommen,

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

Stahlsorte Vergleichbare Stahlsorte nach
nach
DIN 17100 | Euronorm 25 1) 1SO 630 2) 1ISO 1052 3)
St 33 Fe 3100 Fe 3100
{St 37-1 9) Fe 360-A Fe 360-A -

St 37-2 - Fe 360-B 5) -
LSt 37-2 Fe 360-BFU Fe 360-B -
RSt 37-2 Fe 360-BFN Fe 360-B o) -

St37-3U Fe 360-C Fe 360-C -

St37-3N fFe 360-D Fe 360-D —

—_ Fe 430-A Fe 430-A -

St 44-2 Fe 430-B Fe 430-B -_

St 44-3 ) Fa 430-C Fe 430-C —

St44-3 N Fe 430-D Fe 430-D -_—

-— Fe 510-B Fe 510-B -

St 52-3U Fe 510-C Fe 510-C —_

St 523N Fa 510-D Fe 510-D —

(St 50-1) 4) Fe 490-1 — -

St 50-2 Fe 480-2 - Fe 490-2

(St 60-1) 4) Fe 590-1 - -

St 60-2 Fe 580-2 — Fe 580-2

St 70-2 Fe 690-2 — Fe 690-2

werden

1} Ausgabe November 1972
2} Derzeit ISO-Entwurf (1SQ/DIS) Februar 1878

3} Neufassung von {SO/R 1062 — 1969, derzeit Doku-
ment 17/3 N 307 vom Septermber 1977

4} tn der vorliegenden Ausgabe von DIN 17 100 nicht
mehr arfallt

5) Die Doasoxidationsart kann bei der Bestellung vereinbart

4 €Eigenschaften der Stihle

a) Chemische Zusammensetzung

Ausgehend von den Vorschlagen der Stahlhersteller
war im Entwurf Oktober 1877 fir die Neufassung von
DIN 17 100 eine weitgehende Angleichung der Fest-
legungen iiber die chemische Zusammensetzung (siehe
Tabelle 1) an die entsprechenden Werte der Euro-
norm 25 vorgenommen worden. Einige der damit ver-
bundenen Anderungen waren bei den abschlieBenden
Verhandlungen umstritten. Die Verbraucher beanstan-
deten vor allem die fir den Stahl RSt 37-2 geplante
Anhebung des Hdchstwertes fiir den Kohlenstoff-
gehalt auf 0,20 % {Schmelzenanalyse} bei Erzeugnis-
dicken uber 30 mm, die nach ihrer Ansicht eine Ein-
schrinkung der Schweifeignung bedeuteten. Die Her-
steller betonten, dafl bei dem heute in der Stahlher-
stellung Uberwiegend zum Einsatz kommenden Sauer-
stoffblas-Verfahren wegen der niedrigen Gehalte an
Begleitstoffen hohere Kohlenstoffgehalte vorgesehen
werden oder — die Erzeugungskosten steigernde —
Zusitze an Mangan erfolgen milRten, um die gefor-
derten mechanischen Eigenschaften zu erreichen. Man
einigte sich schlieBlich auf die Grenzdicke 40 mm,
oberhalb derer ein Hachstwert von 0,20 % C zulassig
ist; in der Euronorm 25 betragt diese Grenzdicke
16 mm,

An sonstigen Anderungen ist die Senkung der Hochst-
werte fir den Phosphor- und den Schwefelgehalt auf
je 0,040 % bei den Stihlen der Gltegruppe 3 sowie
die Anhebung des Stickstoffgehaltes auf 0,008 % bei
den beruhigten Stahlen der Giutegruppe 2 zu vermer-
ken. Die Unterschiede zwischen den zulassigen Hochst-
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, mulRten aufgrund der heute tiblichen grofleren
Blockgewichte zum Teil vergroRert werden,

Lingere Erdrtungen ergaben sich zu dem von einigen
Vertretern der Verbraucher und der Prufinstitute ge-
stellten Antrag, die Zusidtze an stickstoffabbindenden
Elementen bei den Stihlen der Gitegruppe 3 der Art
nach genauer zu definieren bzw, in ihrer Hohe zu
begrenzen, um sicherzustellen, dall die Schweileig-
nung — etwa bei der Lieferung abgewerteter Feinkorn;
baustihle mit hoherer Streckgrenze — nicht beein-
trachtigt ist. In diesem Zusammenhang wurde verein-
bart, die allgemeinen Baustihie nach DIN 17 100 als
unlegierte Stihle im Sinne der Euronorm 20 zu
definieren (siehe Abschnitte 3 und 8.3.1). Die Ver-
treter der Stahlerzeuger erklarten, dal weitergehende
Festlegungen einerseits aus herstellungstechnischen
und wirtschaftlichen Griinden nicht mdoglich, 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 konne.

b} Mechanische und technologische Eigenschaften

Die Werte fur die mechanischen und technologischen
Eigenschaften in Tabelle 2 wurden auf das Internatio-
nale Einheitensystem, d. h. auf N/mm2 {statt kg/mm?2)
fiir die Zugfestigkeit und die Streckgrenze sowie auf J
(statt kgm/cm?) fir die Kerbschlagarbeit umgestellt.
Entsprechend den in ISO/TC 17 vereinbarten weltweit
sinheitlichen Regeln erfolgte die Umrechnung von kg
auf N durch Multiplikation mit dem Faktor 9,81 und
Runden der Werte auf die nidchste Endziffer O bei der
Zugfestigkeit sowie auf die nachsten Endziffern O
oder 5 bei der Streckgrenze. Die Angaben fur die
Kerbschlagarbeit bei DVM- oder gealterten DVMF-
Proben wurden gestrichen, die Werte in Tabelle 2




beziehen sich jetzt nur noch auf die international
allein gebrauchliche ISO-Spitzkerbprobe mit der Son-
derregelung nach Abschnitt 8.4.1.4 fir Proben aus
Erzeugnissen mit einer Dicke unter 10 mm,

Als wesentlichste Anderung gegeniiber den frilheren
Festlegungen ist die aus der Euronorm 25 ibernom-
mene weitergehende Stufung der Mindestwerte fur die
Streckgrenze mit der Erzeugnisdicke anzusehen. Sie
fuhrt tim Vergleich zur Ausgabe 1966 der Norm zu einer
Senkung der Werte bei den Sorten 5t 37, USt37-2,
St 50-2, St 60-2 und St 70-2 in Dicken Uber 63 mm.
Die Verbraucher sahen darin eine wesentliche Ein-
schrankung des Verwendungsbereichs der Stahle und
beantragten, konstante Werte fur den Dickenbereich
iber 40 bis 100 mm wie bisher anzugeben, Die Stahl-
hersteller betonten, die Dickenabhangigkeit der
Streckgrenze bei Stahlen mit gleichbleibender 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 Zusdtzen von Legierungs-
elementen, z. B. Mangan, erreicht werden. Diese Mal3-
nahmen fiilhrten aber im Grunde zu einer Anderung
der Stahlsorten und zu einer Erhdhung der Herstell-
kosten.

In die vorliegende Neuausgabe wurden schliellich die
Festlequngen aus der Euronorm 25 dbernommen,
auller bei Erzeugnissen aus den Stahlen RSt 37-2 und
St 37-3, fiir die es bei der bisherigen Staffelung der
Streckgrenzenwerte in Abhangigkeit von der Dicke
blieb,

¢} Schweilleignung

Die Angaben zur SchweiBeignung der Stihle {siehe
Abschnitt 8.4.2) wurden nach langen Erorterungen
im Grundsatz den Festlegungen in der Ausgabe Sep-
tember 1966 der Norm {(dort Abschnitt 7.4.3) ange-
glichen. Antrage auf eine Erweiterung der Festlegun-
gen um Hinweise auf den moglichen EinfluB vorhan-
dener Legierungselemente und dadurch gegebenenfalls
notwendig werdende besondere MalRnahmen beim
SchweiBen blieben zunachst unberiicksichtigt, weill
soiche Angaben iIn der bel Gutenormen erforderlichen
Kirze den Sachverhalt nicht eindeutig beschreiben
und eher zur Verunsicherung der Anwender fuhren

b}

¢)

DIN17 100 Seite 19

konnen. In diesem Zusammenhang wurde jedoch ver-
einbart, den gesamten Fragenbereich bei der durch
die Neufassung von DIN 17 100 in jedem Fall not-
wendigen Uberarbeitung von DIN 8528 Tei! 2 erneut
aufzugreifen. Die Verhandlungen sollen in einem
Gemeinschaftsausschul? des Normenausschusses Eisen
und Stahl und des Normenausschusses Schweifitechnik
gefiihrt werden, Dabei ist auch zu entscheiden, ob
DIN 8528 Teil 2 in ein Beiblatt zu DIN 17 100 umge-

wandelt werden soll,

Sonstiger Inhalt der Norm

Der sonstige Inhalt der vorliegenden Neufassung von
DIN 17100 wurde im wesentlichen auf die Fest-
legungen der fruheren Ausgabe September 1966 aus-
gerichtet. Anderungen oder Erginzungen in der
Gliederung erfoigten auf der Grundlage der durch
DIN 820 vorgegebenen Richtlinien. Auflerdem wurde
versucht, durch eine erweiterte Fassung der Tabellen 1
und 2 einen besseren Uberblick iber die geltenden
Eigenschaften zu vermitteln.

Die Festlegungen im Abschnitt 11 Gber die Zulissig-
keit und Abwicklung von Beanstandungen blieben
zZunachst unverandert. Zu diesem Fragenbereich
finden jedoch zur Zeit Gespriache im Rahmen der
Verhandlungen uber die Erstausgabe von DIN 17 010
Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl
und Stahlerzeugnisse {z. Z. Entwurf 08.1978) statt,
deren Ergebnisse einheitlich in allen vom FES batreu-
ten DIN-Normen berlcksichtigt werden solien. Nach
Verabschiedung von DIN 17 010 gelten deshalb die
dort getroffenen Festlegungen in jedem Fall auch fir
DIN 17 100.

Es sei noch darauf hingewiesen, dafl in der Norm
nicht mehr von ,,gewahrteisteten” Eigenschaften ge-
sprochen wird. Nach den Empfehlungen des DIN
Deutsches Institut fur Normung e. V. soll der Begriff
JGewidhrleistung’ wegen der sich médglicherweise
ergebenden Haftungsfolgen aus der Zusicherung von
Eigenschaften aus juristischen Grinden in allen DIN-
Normen vermieden werden. Die Stahihersteller
betonten, dalR sich dadurch aus threr Sicht nichts an
dem technischen Aussagewert der DIN-Normen
andern werde.
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