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1. TECHNISCHE FORDERUNGEN

1.7, MaBe

nach TGL 0=-1777

1.2, Werkstoffauswahl und Eigenschaften
nach TGL 0-1780

1.3. Oberfléchenbeschaffenheit

Bdnder und Streifen milssen eine ihrem Her-
stellverfahren entsprechende, glatte, blanke
und saubere Oberfliche haben, Oberfldchenfeh-~
ler, wie leichte Kratzer, Riefen, Scheuer-
stellen und sonstige Walzfehler, dlirfen in
begrenztem Umfang 8rtlich auf der Oberfléche
belder Seiten vorhanden sein, wenn ihre Tiefe
die Hglfte der zuldssigen Abweichung flir die
Dicke nicht Uberschreitet, wobel das durch
die zuldssige Dickenabweichung gegebene
KleinstmaB nicht unterschritten werden darf,
Zul#éssig sind rote Flecken, wie sie zum Bei-
spiel bei Kupfer-Zink-Knetliegierungen
(Messing und Sondermessing) auftreten kdnnen,
Die Fldche der Scheuerstellen darf 50 cm2/me
nicht {berschreiten.

Kratzer, Schiefer, Riefen, Risse, Porositdt,
Narbigkeit und Einschlisse, deren Tiefe die
H#lfte der zulédssigen Abweichung fir.die
Dicke liberschreitet, sowie Dopplungen, Knicke,
Lscher und Uberlappungen sind unzuldssig.
Fehler diirfen durch Verputzen beseitigt werden.
Die GridBe_der Putzstellen darf hichstens

100 cm?2/m? betragen. Die Putzstellen miissen
so ausgefiihrt werden, daB- ihre Tiefe.dle
Hilfte der zulHdssigen Abweichung filr. die
Dicke nicht Uberschreitet, wobeli das. durch
die zul#dssige Dickenabweichung gegebene Kleinst-
maB nicht unterschritten werden darf,

Andere Forderungen.an die OberflHchenbeschaf-
feuheit,erforderlichenfalls auf der Grundla-
ge von Vergleichsmustern, nach Vereinbarung.

1.4. Beschaffenheit der Schnittkanten
Gewellte und ‘eingerissene Schnittkanten sind
unzulédssig.

Die Grathdhe darf 10'%-der Dicke nicht Uber-
schreiten und muB'die gleiche Richtung auf-
weisen,

1.5. Abweichung von'der Geraden (SHbel-
férmigkeit)

Die Abweichung von der Geraden darf die Wer-
te nach Tabelle 1 nicht lUberschreiten. Dies

gilt fir 1 m Kantenl#dnge.

Tabelle 1
Breite zullssige Abweichung fUr

die Marken
CuZn37
TuZn29A1 |CuNi18Zn20
CuSnb

von 5,0 bis 10 10 10

dber 10 bis 50 5 4

{iber 50 ©bis 10C 4 3

iber 100 2 2

1.6.  Abweichung von der Ebene (Welligkeit)

Die Abweichung von der Ebene quer zur Walze
richtung darf nicht mehr als 1 mm Breite be-
tragen,

Anforderungen an die Ebenheit in Walzrichtung:
Bdnder miissen nach Abrollen vom Ring plan
liegen, wobei durch das Aufhespeln eine Roll-
krlimmung zuldssig ist,

Das VerhH{ltnis von Wellenhdhe zu Wellenliénge
darf 1 % nicht Uiberschreiten.

Die Abweichung fiir Streifen darf nicht mehr
als 20 mm je 1 m.Ldnge betragen. Je 1 m Liénge
ist nur eine Wilbung zul#ssig.

2. TECHNISCHE LIEFERANGABEN
2.1, Lieferart
2.1.1, Bénder

in Ringen von 100, 200, 250,° 300 und 400 mm
Innendurchmesser

Der. Innendurchmesser ist.in Abh#ngigkeit von
den Bandabmessungen.-zu vereinbaren. Die Ringe
sind an"mindestens zwel Stellen abzubinden,
Ein Verrutschen der Bandagen ist nicht zu-
ldssig. In einem"Ring sind 2 Ldngen zullssig.
DieSteckstellen sind zu kennzeichmnen,

Andere Forderungen an die Anzahl der Lingen
innerhalb eines Ringes und besondere Forde-
rungen /an die Lieferart nach Vereinbarung.
Masse-der Verpackungseinheiten nach Vereinba-
rung

2.%.2. Streifen
paketiert und abgebunden
3. PRUPUNG

Die Priifung hat getrennt nach Losen zu erfol-
gen, Ein Los muB aus Halbzeug einheitlicher
Herstellart, gleichen Werkstoffes, gleichen
Lieferzustandes und gleichen MaBen bestehen,
Es ist nicht erforderlich, daB ein Los nur
einer Schmelze oder einer Glilhcharge ent-~
stammt.

Bei abnahmepflichtigen Erzeugnissen sind die
Standards und Vorschriften der zul#dssigen Ab-
nahme- und Uberwachungsorgane einzuhalten.,
Diese Standards und Vorschriften sind bei der
Bestellung anzugeben,

3.1, Probenahme

Die LosgrdBe und die Anzahl der Proben &ind,

wenn nicht anders vereinbart wurde, vom Her-

steller im Rahmen der innerbetrieblichen Qua-
litdtssicherung nach TGL 14450/01 und /02

und /oder TGL 14452 festzulegen.

3,2, Durchfithrung der Priifung

3.2.1, Bestimrmung der MaBe

mit MeSmitteln, die dem geforderten Genauig-
keitsgrad entsprechen

Beil Bdndern und Streifen hat die Bestimmung
der Dicke mindestens 100 mm vom Anfang oder
Ende und mindestens 10 mm von der Kante ent-
fernt zu erfolgen.,

Bei Breiten 5 20 mm hat die Bestimmung der
Banddicken in der Bandmitte zu erfolgen.

Arbeitsmittel

VER Komp'exe Verbereltung .
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Begtimmung der Federungseigenschaf-~
ten und des Blegeverhaltens

3.2,2.1 Federbiegegronze

3.2.2,

Tabelle 2 :

Benennung Kurzzeichen | Einheiten
Federbiegegrenze Rbel ¥Pa
filr E~Modul = 100 bel MPa
Eg;gspruchnngsfﬁhig- R% \Pe
Biegung
Elastizit¥temodul B MPa
Durchbiegung £ mm
bleibende fp1 mm
Durchbiegung
Eiggggnmoment 2. I m®
Stiitzweite Ly mm
Belastung F N
Dicke a mm
Breite b mn
Belastungsstufe ' Cund D MPa
MeSuhrablesung ¢ und 4 /o

Piir die Durchbiegung f in der Mitte eines Fe-
derstpeifens von rechteckigem Querschnitt
{Dicke & - Breite b) gilt bei Lagerung auf
zwei Auflagen (Stiitzweite Lg) und Belastung. F

in der Mitte mit

3
I= b . 8

F ‘135 F &\
t= 243% T I a 1)
Als Federblegegrenze Rpe) &ilt die Randbiege~
grenze, die nach EntlaaSung zu, einer vorgege-
benen bleibenden Durchbiegung fb& fiithrt.

diesem Fall hat fp] die 'gleiche Gr¥Be wie die
elastische Durchbiegung bei der Biegespannung

Ry = —wEeT = &>, ° TOOOO (2) -
Bei dem CerH#t (siehe Bild . 1) gilt:

Lg = 100 mm V?T%B‘EE = 100 mm\/o,e a/mn (3)

Lg wurde so gewi#hlt, daf be
ner Durchbiegung und E/= 10
spannung 150 MPabetrhgt,

2,0'mm erzwunge-
MPa die Biege-

Damit ergibt sich: 2
1 : L's
ti=—"%— ° T ° a
2
_ s e
160000
= 0,05mm = 50 um (4)

Als Proben sind planliegende Streifen von 10 mm
Breite und 150 mm L¥nge zu verwenden, Bei
Dicken bis 0,4 mm gentigt eine Linge von etwa
75 mm, Die Proben miissen aus einem Probenstifick
so entnommen werden, daf sich die Eigenschaf-
ten nicht #ndern. Sie sind mit einem Schnitt-
werkzeug gratfrei parallel zur Walzrichtung
auszustanzen oder auszufr#ésen, Nach Vereinba-
rung kénnen die Proben auch quer oder unter
45° zur Walzrichtung entnommen werden. Danach
sind erforderlichenfalls die Léngskanten mit
Schleifpapier (Kérnung SKS 1607 zu gldtten,
Bei der GlHttung der L¥ngskanten ist’eine Ver=
formung der Proben nicht zuldssig. Die Dicke

a jeder Probe als Mittelwert aus wenigetens

5 Einzelmessungen an der hichstbeanspruchten

Stelle und ihrer unmittelbaren Nachbarschaft
ist mit einer Genauigkeit von 0,01 mm zu mes-
gsen. Der MeSbolzen der MeSeinrichtung darf
hdchstens einen Durchmesser von 8 mm haben.

. Vor dem Messen ist der Nullpunkt der Meflein-

richtung zu kontrollieren und gegebenenfalls
zu berichtigen. Zur Bestimmung des Elastizi-
tdtsmoduls und der Federbiegegrenze sind 2
Proben des gleichen Bandes oder Streifens er-

. forderlich, Die Proben, an denen der Elastizi-

t¥temodul gemessen wurde, diirfen auch zur Be-
stimmung der Federbiegegrenze verwendet werden.
Vor der Probenbearbeitung sind beide Seiten
der Proben zu kennzeichnen.

Dag Schema des Priifgerftes geht aus Bild 1
hervor.

R} - Einstellung a

Biid 1

Die‘Auflager miissen Schneiden mit einem
Schneidenwinkel von 600 aufweisen, deren eine
geradlinig und waagerecht, deren andere nach
oben gewdlbt sein muB., Ihr Abstand mu8 symme-
trisch.zur Belastungsachse des Probenstreifens
stetig zu verdndern und mit einer Genauigkeit
von O, 1 mm einzustellen sein.

Bei der Bestimmung des Elastizit¥tsmoduls ist
in' der Mitte der St{itzweite eine Gewichtskraft
von' 0,981 N, ‘mittels einer Kralle (Schneidwine
kel 120°) aufzubringen.

Die Durchbiegung ist im Mittelpunkt der Probe,
unabhlingig von einem eventuellen Verkanten,
durch.eine Stahlnadel als Kontaktspitze (elek-
trischer Kontekt) abzutasten. Bei AnschluB8 an
Wechselstrom von 220 V und 50 Hz und weniger
als 1 mN Kontaktkraft mu8 dieser Kontakt eine
Glimmlempe aufleuchten lassen, Der Kontakt ist
mit Hilfe einer Einstellschraube einzustellen.
Die Einstellung ist auf einer Mefiskala mit ei-
ner Genauigkeit von 0,001 mm = 1 um abzulesen,

Die MeBeinrichtung enth¥lt auBer einer Skala
fiir um eine Reziprokskala filr E, wobel

7 (
2,5 + 10'MPa  _ 25000 MPa . mm
E = 2212 = L (5)

betréigt. Innerhald eines MeBbereiches von

0,3 mm darf der Fehler 2 um nicht #ber-
gschreiten,

Die Gewichtskraft, mit seinen beiderseits der
Probe angreifenden Krallen mufl sich zwangswei-
se, also unabhéingig vom jeweiligen Widerstand
der Probe, in gleichmiBigen Stufen absenken
und wieder heben lassen, Die Gewichtskraft
dient in jedem Fall nur als Verbindungsstlck
zwischen Probe und Taste, Das Ger¥t het in der
Grundausfithrung 10 Belestungsstufen, bezeichnet
mit 15, 20, 25 ... 60.

Die Stufenhdhen sind 0,667 mm, wobei die erste
Stufe 2 mm betrHdgt, so daf sich als grigdte
Durchbiegung 8 mm ergibt,

Priifbereiche mit 12 bzw, 13 Belastungsstufen
sind zul#ssig, wobeil sich die Durchbiegungen
von 9.333 bzw, 10 mm ergeben, Die Stufenbe-
zeichnungen sind #quivalent der Biegespannungen
in MPa fiir Proben mit E = 100 GPa.

Bei der Durchfiihrung der Priifung miissen die
Proben aus dem gleichen Probestiick beidseitig
geprift werden, Die Probe ist zur Bestimmung
des Elastizitdtsmoduls in zwei Lagen zu pri-
fen, An der gleichen Probe erfolgt die Er-
mittlung der Federbiegegrenze.

Beim Messen des Elastizitdtsmoduls ist ent-
sprechend der Dicke a der Probe der Schneiden-
abstand Lg = 100 a einzustellen. Mit F = 0,981 N



und b = 10,0 mm ist der E-Modul (E) nach For-
mel 6 zu ermitteln.

B - 25000 ¥Pg:. mm (6)

Unter diesen Versuchsbedingunzen ist die Durch-
biegung f der Probe unabhiéngig von der Dicke a
und h#ngt nur vom Elastizitdtsmodul E ab.

Die Probe ist ohne Belastung symmetrisch auf
die Schneiden aufzulegen. Danach tastet man
ihren Mittelpunkt mit der Kontaktspitze bis
zum ersten Aufleuchten der Glimmlampe ab und
stellt die MeBSeinrichiung in dieser Stellung
auf 0, Dann erfolgt das langsame und gleiche
miBige Aufbringen der Gewichtskraft von 0,981 N
bis die sich dabel durchbiegende Probe frei an
der Feder hingt. Durch einen eingebauten
Wechselstrommagneten wird das Ger#t in leichte
Schwingungen gebracht, damit die Reibung der
Probe auf den Auflagern nicht 2zu Unsicherhei-
ten in der Einstellung der Gewichtskraft fithrt.
Die Durchbiegung £ ist durch Nachstellen des
Kontaktstiftes nach dem Wiederaufleuchten auf .
die MeBeinrichtung zu ibertragen und wird auf
der Reziprokskala als Elastizitdtsmodul abge-
lesen bzw, es wird die Durchbiegung f gemessen
und nach der Formel (5) berechnet. Der Kontakt-
stift darf nach dem Wiedereufleuchten der
Glimmlampe nicht nachgestellt werden.

Der Elastizit¥tsmodul ist an einer Probe drei-
mal in jeder Lage (beidseitig) zu messen, Da
die Prtifergebnisse der beiden Lagen deutliche
Unterschiede aufweisen kitnnen, ist flr die Be-
rechnung der Federbiegegrenze der Mittelwert
der Elastizitétsmodule zu bilden.

Beim Messen der Federblegegrenze 1gt die Stlitz=-
welte Lg entsprechend der Dicke a einzustellen
und die Probe symmetrisch aufzulegen, Das Ab-
gleichen der MeSeinrichtung erfolgt analog der
Priifung des Elastizit#tsmoduls, Nach dem Ab-
gleichen auf O ist die Probe in der ersten
Stufe mit der Drucktaste zu belasten und nach
der Entlastung die bleibende Durchbilegung
durch Nachstellen des Kontaktstiftes bis gum
Leuchten der Glimmlampe zu bestimmen. Dieses
stufenwelse steigende Be~ und Entlasten wird
so lange fortgesetzt, bis die MeSeinrichtung
zum erstenmal eine bleibende Durchbiegung von
= 50 um anzeigt.,

Die Federbiegegrenze ist rechnerisch zu ermite
teln. Dabel sind die beiden'letzten . Ablesungen
an der MeSeinrichtung und MeSuhr liniar zu
interpolieren.,

Sind C und D die letzten Belastungsstufen und
¢ und d die dazugehdrigen Ablesungen an‘'der
MeS8uhr, so gilt:

Rigy = C . D)"(D - ch23=2 (1)
Die Federblegegrenze errechnet.sich:
= . <5
Rpe1 = Rpe1 ¢/ 10 (8)

3.2.,2.2, Bestimmung der Biegezahl
nach TGL RGW 479

Die Bestimmung der Biegezahl hat an 10,0 mm
breiten Proben zu erfolgen, Bis zu einer Band-
oder Streifenbreite von 40 mm hat die Priifung
quer zur Walzrichtung und Uber 40 mm Breite
parallel zur Walzrichtung zu erfolgen.

Bei Bédndern und Streifen 5 10,0 mm Breite ist
die Nennbreite gleich der Probenbreite.
Biegegradien in AbhHéngigkeit von der Dicke
nach Tabelle 3

Tabelle 3

Proben-~| bis 0,3 | Uber 0,3 | Uber 0,6 | Hber 1,0
dicke bis 0,6 bis 1,0

Biege—

ragius 1 1,5 2,5 4

Das Hin- und Herbiegen der Probe ist so oft
zu wiederholen, bis diese an der Biegekante
einen Anrifl zeigt., Die letzte Stellung des
Probestreifens,in der noch kein-Anriff erkenn-
bar waer, ist maBgebend fir die Biegezahl.
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3.2.3. ﬁeurteilung dexr Oberflichenbeschaffen~
eit

Sichtprifung mit normalsichtigem oder entspre-

chend korrigiertem Auge, in Zweifelsféllen

mittels Lupe oder Stereomikroskop V = 10

3.2.4, Bestimmung der Beschaffenheit der
Schnittkanten

Sichtpriifung mit normalsichtigem oder entspre-

chend korrigiertem Auge )

Bestimmung der Graththe nach Vereinbarung

3,2.5., Bestimmung der Abweichung von der
Geraden (SHbelfdrmigkeit

Nach' Anlegen eines Lineals von 1 m Li#nge an

die Kante des Bandabschnittes oder nach Anle~-

gen des Streifens an eine MeSkante entsprechen-

Jer I#nge 1st der grtBte Abstand zwischen der

Halbzeugkante und der Kante des MeBmittels

festzustellen. ;

3.246, Bestimmung der Abweichung von der
Ebene (Welligkeit)

Nach Auflegen auf eine Richtplatte ist die

lichte Hthe zwischen unterer Kante des Bandes

oder Streifens und der OberflH¥che der Richt-

platte zu messen.

3.2,.7. Bestimmung der Vickershirte
nach TGL RGW 470, Prifkréfte nach Tabelle 4

Tabelle 4

[Proben- 0,1 tber 0,15 | Uber 0,3 | lber 0,5
dicke bis bis 0,3 bis 0,5
0,15
kraft| 2,9 9,8 29,4 98
N(kp) {(0,3) (6D] (3 (10) !
3e3. Schiedspriifung

Fir Schiedspriifungen ist das Amt fir Standardi-
sierung, MeSwesen und Warenpriifung zustdndig.

3.4, Priifbescheinigung
nach TGL\ 16988 nach Vereinbarung

4. KENNZEICHNUNG

nach den gesetzlichen Vorschriften

Jede Liefereinheit, bei B#ndern Uber 50 mm
Breite jeder Ring, ist mit einem wetterfesten
Etikett zu versehen, das mindestens folgende
Angaben enthalten muBs;

Betrieb oder Herstellerzeichen; Bezeichnung
nach TGL 0=-1777 Abschnitt 1.; Herstellungsda-
tum

andere Kennzeichnung nach Vereinbarung

Se VERPACKUNG UND TRANSPORT

Die Art der Verpackung ist so zu wHdhlen, daf
keine Qualitdtsminderung durch den Transport
eintreten kann. Sie bleibt, wenn keine beson-
dere Vereinbarung getroffen wird, dem Herstel-
ler Uberlassen.

6. LAGERUNG

Binder und Streifen sind vor Feuchte, mecheni-
schen Beschi#digungen und der Einwirkung aktiivex
chemischer Medien geschiitzt zu lagern.

Hinweise

Ersatz flr TGL 0-1781 Ausg. 7.71

Anderungen gegenliber Ausg. 7.71: Halbzeugart
Folie gestrichen; Abschnitt "Lagerung" aufge-
nommen; redaktionell Uberarbeitet

Im vorliegenden Standard ist auf folgende
Standards Bezug genommen:

TGL RGW 470; TGL RGW 479; TGL 14450/01 und
/02; TGL 14452; TGL 16988; TGL 0-1777;

TGL 0-1780

Kupfer-Knetlegierungen; Kupfer-Beryllium-
Knetlegierungen (Beryllium-Bronze); Marken;
Zusammensetzung siehe TGL 14763/01

Kupfer-Knetlegierungen; Kupfer-Beryllium-
Knetlegierungen (Beryllium-Bronze); Halbzeug
siehe TGL 14763/02

Bénder und Streifen aus Kupfer und Kupfer-
Knetlegierungen; kaltgewalzt; Sortiment
siehe TGL 10064




