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Dieser Standard gilt nicht fir Runddréhte fir Siebgewebe, die in der Papier- und

Glasindustrie eingesetzt werden.

Im vorliegenden Standard ist ST RGW 5003-85 ilbernommen worden.

Weitere Informationen siehe Abschnitt '"Hinweise".

Mafe in mm

Konkretisierungen und Erginzungen zu ST RGW 5003-85 im Text. sind durch eine senkrechte Linie

gekermzeichnet.

In den Tabellen sind prizisierte Kennwerte durch ein Dreieck im Tabellenfeld gekennzeichnet.

1. BEZEICHNUNG

Bezeichmmg fir Runddraht (Dr) von 0,280 mm
Durchmesser, normale Genauigkeit (N) aus
CuZn20, im Ring (Rg):

Dr 0,280 N TGL 0-4186 CuZn20 Rg
Bezeichnung fiir Runddraht (Dr) von 0,090 mm

Durchmesser, erhdhte Genauigkeit (T) aus
CuSnb6, auf Spulen (Sp):

Dr 0,090 T TGL 0-4188 CuSné Sp
2. TECHNISCHE FORDERUNGEN
2.4. Durchmesser, zuldssige Abwelchungen
und Masse

Der Masseberechnung in Tabelle 2 liegt die
Dichte von 8,9 g/cm? fiir Kupfer zugrunde.

Fiir die Ubrigen Marken gelten die Umrechnungs-
faktoren nach Tabelle 1:

Tabelle 1 Umrechnungsfaktoren

Marke Faktor
CuSn6 0,986
CuZn20 0,972
CuZn37 0,949
Ni99 1,000
Stahl 0,873

Tabelle 2
Durchmesser
zuldss Abweich Masse
Nerm— | Draht aus NE-Metallen |Draht Je
mal und ihren legierungen |aus 4 1000 m
normale erhthte Stahl ?raht—
Genauigkeit [Genauigkeit tnge
N T - kg
s X fa
* 0,020 0,0028
0,022 0,0034
0,025 0,0049
0,028 0,0054
0,030 0,0065
0,032 | 0,002 - 0,003 | 0,0071
0,036 0,0091
0,040 0,0112
0,045 0,0142
0,050 0,0174
0,056 0,0219
8,832 0,0273
0,0352
01080 0,003 0,002 0,004 0:0447
0,090 10,0567
0,100 0,0698
0,112 0,004 0,003 0,005 { 0,0876
0,125 0,109

Fortsetzung der Tabelle

Seite 2

1 Die zulidssigen Abweichungen fiir Draht mit
Uberzug diirfen 50 % hoher sein.
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i Portsetzung der Tabelle 2 - Fortsetzung der Tabelle 2

. Durchmesser Durchmesser
zulis Abwel Masse ; . zul&ssgﬁ Abweichung Masse
. Nerm— [ Th aus en Je Nerm— t aus en [Lraht |Je
: ma und ifren Legierungen aus 1000 m- maB jnd ihren Legierungen |aus 1 1000 m
,...wnu narpalen: |erhthte - Stahl Il)raht— ormale erhthte Stahl ]fraht—
——t it |Genauigkeit ’5‘1‘8‘5" Gerauigheit |Genauigieit Hnge
SR - T N T _' kg
st Pt il BT - x| = * - + | =
360} 0,005~ | 0,003 0,008 | 07179 760 9
0 3 - ) ‘ s . 17,9
0,480} 0, ’ R 1’gog 9:03 0,015 0,04 | 50°¢
0,200 0,279 Z"’Z" 28,0
0,22 0,31 2 35,1
0:250 0,006 0,004 0,010 0:436 2:50 3.7
0,280 0,548 2,80 0,04 0,02 0,06 | 54,8
0,315 0,693 3,12 | 69,3
3,55 88,1
0,395 0,881 4,00 112
0,400 | 0,008 0,005 0,015 1,12 2
0,450 | - 1,42 4,50 142
0,500 1,75 5,00 - 0,04 0,08 1175
0,560 2,19 5,80 219
0,630 | 0,010 0,008 0,020 { 2,77 6,30 277
0,710 ‘ 3,52 7,10 352
0,800 4,47 8,00 - 0,05 0,10 |447
0,900 5,66 9,00 566
1,000 6,99 10,00 699
1,120 | 0,020 0,010 0,030 {8,7
4,250 10,9
2.2. Festigkeltseigenschaften
T 2.2.1. NE-Metalle ‘ :
Tabelle 3 Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Dehngrenze
Marke Durchmesser Zugfestigkeit Bruchdehnung Dehngrenze2
3 A R, 0,2
LO = 100 MPa
MP= %
mind.
von 0,030 bis 0,090 von 200 bis 280 10
> von 0,100 bis 0,250 von 200 bis 270 15 .
B-0u 99,9 500,280 bis 0,400 ] von 200 bis 260 20 van 110 bis 140
von 0,450 bis 2,50 von 200 bis 250 23
~ von 0,090 bis 0,200 2 von 140 bis 220
SaZn20 von 0,224 bis 0,500 ] vor 290 bis 3%0 35 von 120 bis 200
ruZn3? von 0,090 bis 0,200 bis 530 20
7 iiber 0,200 von 390 bis 520 25 von 200 bis 290
von 0,020 bis 0,040 von 410 bis 500 25 von 245 bis 340
von O, is 0, von 400 bis 500 34
CuSnb von 0,100 bis 0,200 von 230 bis 310
von 0,224 bis 0,2 von 390 bis 490 40
von 0,315 bis 0,630 von 200 bis 300
von 0,030 bis 0,050 | von 390 bis 550 15 von 245 bis 380
N 99 von 0,05 bis 0,100 von 390 bis S40 von is
tber 0,100 von 3/0 bis 540 20 von 210 bis 310
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2.2.2. Stahl
Tabelle 4 Zugfestigkeit, Bruchdehnmung, Streckgrenze
Werkstoff Durchmesser Zugfestigkeit Bruchdehrung | Streckgrenze
» Ry ‘ A R, -
I'O = 100 MPa
MPa %
mind.
Stahl bis von 0,100 bis 0,200 |von 310 bis |% 25 von bi
0,25 % C, von 0,224 bis 0,400 |von is von 270 bis 320
wirmebehandelt [von 0,450 bis 0,900 |von 340 bis 410 20 ‘
gb:l:‘: und ohne von 1,000 bis 2,50 |von 370 bis 440 von 290 bis WO
TZUG von 2, bis 3,15 12
von 3,55 bis 5,00 | o0 270 bis 490 10
Stahl bis von 0,900 bis 1,250] max. 1270
0,25 % C, nicht[von T,400 bis~ 2,50 | max. 1180
wirmebehandelt jvon 2,80 bis 5 max. 980 - -
von 4,00 bis 4,50 max. B4O
von 5,00 bis 10,00 max. 690
Stahl ilber von 0,900 bis 1,4 von 1370 bis 1700
0,25 % C von 1,600 bis 3,15 |von 1270 bis 1570 _ _
von 3,55 bis 4,50 [von 1180 bis 1470
von 5,00 bis 8,00 jvon 1080 bis 1370 >
Stahl hoch— von 0,020 bis 0,090 {von 838 bis 980 gg von 440 bis 540
legiert, wirme-}von 0,100 bis 0,280 |von 780 bis 930
behandeit von 0:315 bis 6,30 {von 430 bis 880 40 von 390 bis 540
Stahl hoch—-
legiert, nicht i{von 0,100 bis 6,30 mind. 550 - -
wirmebehandelt
2.3. Marken, chemische Zusammensetzung Draht ilber 0,200 mm bis 2,000 mm Durchmesser

E-Cu 99,9 TGL 14 708
CuZn20 und CuZn37 TGL 35 484/01
CuSnb TGL 35 486

Ni 99 TGL 8251

Stahl nach Vereinbarung

2.4,

Oberflichenbeschaffenheit

Die Oberfliche des Runddrahtes ohne Uberzug
miB glatt sein und darf keinen Grat, keine
Risse, Riefen, Poren, Oxidstellen oder Beiz- -

flecken aufweisen.

wenn nicht anders vereinbart, blankgezogen
oder mit der durch die Wirmebehandlung ent-

standenen Oberflichenbeschaffenheit

Die Oberfliche des Drahtes muB innerhalb eines
Loses eine gleichmiBige Anlauffarbe aufweisen.

Auf Vereinbarung ist unlegierter (nicht korro-
sionsbestidndiger) Stahldraht mit Metallbe-—
schichtung zu liefern
- verzinkt (gal Zn) fiir Durchmesser

von 0,160 bis 5,00 mm
- verzinnt (gal Sn) fir Durchmesser

von 0,100 bis 3,15 mm

3. TECHNISCHE LIEFERANGABEN

3.1. Lieferart

Draht bis 0,200 mn Durchmesser auf Spulen (Sp)
nach TGL 38 366 .
oder auf Lieferrocllen nach TGL 200-1550/05

auf Spulen (Sp) nach TGL 38 366, auf Liefer—
z'ol%en nach TGL 200-1550/05 oder in Ringen
Rg

Draht ifber 2,000 mm Durchmesser in Ringen (Rg)

Der Draht ist losweise zu liefern. Ein Los mufB
aus Draht einer Marke, einer Herstellart, ei-
nes Durchmessers, einer Herstellungsgenauig-
keit und gleichem Lieferzustand bestehen.

3.2. Lieferzustand

Jede Liefereinheit darf nur eine Linge ent-
halten. L4t—, Schweil~ oder andere Verbin-
dungsstellen am fertigen Draht sind unzu-
l4ssig.

Bei Spulen und Lieferrollen diirfen die Flan—
sche nicht bewickelt und der Draht muf gleich—
milBig aufgespult sein.

Der Draht muifl von den Spulen, Lieferrollen
oder Ringen leicht ablaufen.

Die Drahtenden miissen sicher befestigt sein.
Der Draht darf beim freien Herabhingen von
der Spule, der Lieferrolle oder dem Ring
keine Schlingen oder Verdrehungen aufweisen.

Ringe von gleichem Drahtdurchmesser, gleicher
Marke und gleichem Lieferzustand diirfen zu
Bunden zusammengefaft werden.

Ringe und Bunde sind an mindestens drei, an—
ndhernd gleichmiBig iiber den Umfang verteil-
ten Stellen mit Draht oder Klebeband abzu—
binden.
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4.1. Probenahme und Anzahl der Proben

Die Priifung ist losweise durchzuftihren.

Die LosgriBe und die Anzahl der Proben sind,
werm nicht anders vereinbart wurde, vam Her-
steller im Ralmen der imnnerbetrieblichen

‘| Qualitétssicherung nach ASMW-VW 1364 fest-
zulegen.

Probenahme fiir den Zugversuch

— fur Stahl nach TGL 4395

~ fir NE-Metalle und deren Leglerungen nach
TGL 24 322

Probenahme fiir die chemische Zusammensetzung

- fur Stahl nach TGL RGW 466

- fiir NE-Metalle und deren Legierungen nach
TGL 25 882 :

Fir die Bestimming der chemischen Zusammen-—
setzung ist es zuldssig, Proben aus dem fliis-
sigen Metall zu entnehmen.

4,2, Durchftihrung der Priifung
4.2.1. Bestimmmng der Mafle

mit MeBmitteln, die dem geforderten Genauig-
keitsgrad entsprechen

4.2.2. Bestimmmg &er Festigkeitselgenschaften
nach TGL RGW 835

4.2.3. Bestimmng der chemischen
Zusammensetzung

nach in den Betrieben eingefilhrten Verfahren.

Schiedsprifung:
allgemeine Forderungen fir NE-Metalle und

NE-Metallegierungen
nach TGL 43 288

fur Kupfer
nach TGL 22 465/02; /04; /06; /07; /08; /10
bis /15

fiur Kupfer-Zink-Knetlegierungen
nach TGL 24 148/03; /06; /13 und /15

fiir Kupfer-Zinn—KXnetlegierungen
nach TGL 25 668/02; /03; /05; /12; /16 und /23

fiir Nickel
nach TGL 14 765/02; /O4; /05; /07; /08; /10;
/12; /15; /18; /21 und /24

fiir nichtlegierten Stahl
nach TGL RGW 483 bis TGL RGW 488

4.3.  Priifbescheinigung
nach TGL 16 988 nach Vereinbarung
5. KENNZEICHNUNG

Jede Spule, Lieferrolle und jeder Ring ist
mit einem wetterfesten Etikett zu versehen,
das mindestens folgende Angaben enthalten mufi:

Betrieb oder Herstellerzeichen
Bezeichnung nach Abschmitt 1.
Numer des Loses

Masse

Herstelldatum

6. VERPACKUNG, TRANSPORT UND LAGERUNG

- Verpackung und Transport miissen gewihrleisten,

dal Qualitfteminderungen der Erzeugnisse wie
mechanische Beschi¥digungen, Verschmtzung und
Korrosion ausgeschlossen sind.

Lagerung in gleichm#Big temperierten Riumen,
frei von aggressiven Medien.

Hinweise
Ersatz fur TGL 0-4186 Ausg. 12.69 .

Anderungen: Durchmesser 0,030 und Lieferrol-
len aufgenommen; Durchmesser 0,016; 0,018;

0,22; 0,24; 11,2; 12,5 und 14 gestrichen

Gegentlber ST RGW 5003-85 wurden zus#tzlich
Ringmassen, Bundmassen, Masseangaben je
1000 m Drahtlinge und Lieferrollen aufge—
nomnen; zuldssige Abweichung fiir NenrmafB

© 0,900 mm und Bruchdehnung fir Durchmesser

(

0,100 bis 0,630 pr¥zisiert; erhthte Genauig- -

keit T fir NenrmaBe 0,040 bis 0,056 mm ge-
strichen.

Der vorliegende Standard stimmt mit
IS0 4782-1981 hinsichtlich der Abmessungen
tiberein.

Im vorliegenden Standard ist auf folgende
Standards Bezug genommen:

TGL RGW 466; TGL RGW 483 bis TGL RGW 488;
TGL RGW 835; TGL 4395 (ST RGW 2859-81);

TGL 8251 (ST RGW 1257-78); TGL 14 708

(ST RGW 226~75); TGL 14 765/02

(ST RGW 2251-80); TGL 14 765/04

(ST RGW 2246-80); TGL 14 765/05

(ST RGW 2252-80); TGL 14 765/07

(ST RGW 2242-80); TGL 14 765/08

(ST RGW 2250-80); TGL 14 765/10

(ST RGW 2248-80); TGL 14 765/12

(ST RGW 2254-80); TGL 14 765/15

(ST RGW 2256-80); TGL 14 765/18

(ST RGW 2249-80); TGL 14 765/21

(ST RGW 2244-80); TGL 14 765/24

(ST RGW 2245-80) TGL 16 988; TGL 22 465/02
(ST RGW 925-78); TGL 22 465/04 (ST RGW 927-78);
TGL 22 465/06 (ST RGW 929-78); TGL 22 465/07
(ST RGW 2913-81); TGL 22 465/08

(ST RGW 2914-81); TGL 22 465/10 (ST RGW 930-78);

TGL 22 465/11 (ST RGW 931-78); TGL 22 465/12

(ST RGW 2915-81); TGL 22 465/13 (ST RGW 932-78);

TGL 22 465/14 (ST RGW 2916-81); TGL 22 465/15
(ST RGW 2917-81); TGL 24 148/03

(ST RGW 1516=79); TGL 24 148/06

(ST RGW 1519-79); TGL 24 148/13

(ST RGW 2237-80); TGL 24 148/15

(ST RGW 1524-79); TGL 24 322 (ST RGW 457-77);
TGL 25 668/02 (ST RGW 1527-79); TGL 25 668/03
(ST RGW 1528-79); TGL 25 668/05

(ST RGW 1530-79); TGL 25 668/12

(ST RGW 1534-79); TGL.25 668/16

(ST RGW 1531-79); TGL 25 668/23

(ST RGW 1529-79); TGL 25 882 (ST RGW 456-77);
TGL 35 484/01 (ST RGW 379-76); TGL 35 486
(ST RGW 376-76); TGL 38 366; TGL 43 288

(ST RGW 4645-84); TGL 200-1550/05

Themenbearbeiter:

VEB Halbzeugwerk Auerhammer, Biiro fiir
Standardisierung

Hammerplatz 1, Aue, 9400
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