DK 669 . 14,018 . 84~413 Fochbereichstandard 53p3 April 198C

WOHNUNGS
«WILHELM
KARL - MAR|
Kombinot
Komplexe V

vj-gr

‘ a .

Deutsche GROBBLECH AUS ) JTGL
DQI’I\OkaﬁSd’\Q ROST- UND SAUREBESTANDIGEN STAHLEN 138‘"

H warm gewalzt . Gruppe 4 A

Republlk Technische Bedingungen 12168
AUROMBINAT ’*1:'"!1‘

. Ji BA; : .
L'éii;f,.‘ . EQTOHCTO J/ CTOBA% RUST-FROCF AND ACID-KESISTING
l:'r::: _A j-u.r..l. I’I C'J.OCJ.J LF\.AH STEEL PLATES
1 TDOpAYEKATAHHAS Hot Rolled

TeXHUYCCKIE yCI0BUA Technical Terms

Jardversand, 7010 Leipzig, Postiach mn%

der DDR, 1080 Berlin —~ Bezug: Staatsverlag der DDR, Bereich .-

Verlag: Staatsver.

,Deskriptoren: Stahlblech; Korrosionsbestaendiger Stahl

Arbeitsmlttel

Verbindlich ab 1. 7. 1981

1. ALLGEMEINZS

Fir Grobbleche nach diesem Standard, an die auf Grund ihrer Ver-
wendung hohere Forderungen gestellt werden, z. B. flir Dampf- und
HeiBwasserkessel, Druckgefdfle, sind zusadtzlich die spezifischen

Festlegungen in den dafir geltenden Standards und Vorschriften
einzuhalten.

Ze TECHNISCHE FORDERUNGEN
2.1. MaBe und Bezeichnung
nach TGL 8446

Fortsetzung Seite 2 bis 7

Verantwortlich/bestéatigt: 28.4.1980, VEB Qualitdts- und Edel-
stahl-Kombinat, Brandenburg

(688) Lizenz-Nr. 751 ~ 35781 ST 917
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2.2. Stahlmarken und Lieferzusténde
Tabelle 4 o
Stahlmarke , Lieferzustand
G AS
X7 Cr 13" - i + -
X 7 CrAl 13 . + -
X 10 Cr 13 . ' + -
X 20 Cr 13 ) + -
X 40 Cr 13 ' .
X 22 CINi 17 + _
X8 Cr 17 | + -
X8 CrTi'47 . + -
X 40 CrMo 15 : + )
X 60 CrMoV 15 : \ N
X 8 CrMoTi 17 + . -
X 90 CrMoV 18 + -
X 5 CrNiTi 26.6 - ”
X 12 CrNiS 18.8 AY N
X 5 CINiN 19.7 - "
X 5 CrNiMoCuTi 18,18 AﬂL Z ;
X 5 CrNiMo 17.13 - +
X 5 CrNi 18.10 — "
X 8 CrNiTi 18.710 - "
X 5 CrNiMo 18.711 _ n
X 8 CrNilloTi 18,11 _ "

2.3. Chemische Eigenschaften, mechanische Eigenschaften bei
Raumtemperatur und bei hcoheren Temperaturen

nach TGL 7143

Fir X 40 CrMo 15 und X 60 CrMoV 15 bis zur Aufnahme in TGL 7143
nach Vereinbarung.

Fir X 22 CrNi 17 Zugfestigkeit 700 bis 950 MPa.
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2eldte SchweiBeignung
nach TGL 7143

- 2¢5. Oberflidchenausfiihrung
Tabelle 2

Ausfiihrung Kurz- Merkmale
zeichen

gebelzt oder A4a Die Oberfldche muBl sauber, glatt, eben

auf andere und metallisch blank sein. Geringfligige
Art ent- Oberflichenfehler, wie z. B. Kratzer,
zundert Riefen, Walzenabdriicke, leichte Narbig-

keit, sind zuldssig. Sie diirfen jedoch
die durch die zuldssige Dickenabweichung
gegebene Mindestblechdicke nicht unter-
schreiten. Beizfehler sind unzulidssig.
Das Ausschleifen von Oberflichenfehlern
mit einer feinkdrnigen Schleifscheibe
ist zuldssig, wenn dabei die durch die
zuldssige Dickenabweichung gegebene
Mindestblechdicke nicht unterschritten

wird.
nicht A4Db Die Oberfliche muBl dem mit optimaler
entzundert Sorgfalt durchgefiihrten Fertigungsver-

fahren entsprechen. Walzzunder und ge-
ringfiigige Oberflachenfehler, wie z. B.
Kratzer, Riefen, Walzenabdriicke, leichte
Narbigkeit, sind zuldssig. Sie dirfen
jedoch die durch die zul#ssige Dicken-
~abweichung gegebene Mindestblechdicke
nicht unterschreiten.

Das Ausschleifen von Oberfldchenfehlern
mit einer feinkdrnigen Schleifscheibe
ist zulgssig, wenn dabei die durch die
zuldssige Dickenabweichung gegebene
Mindestblechdicke nicht unterschritten
wird.

Z2.6. Innere Fehler

Innere Fehler durch Materialtrennung sind unzulédssig, wenn ihre
fldchenhafte Ausdehnung je Fehler gréBer als 1000 mm® ist. Die

Anzahl der Fehlerstellen darf 3 je m“ nicht ilibersteigen. Der
Mindestabstand zwischen zwei Fehlerstellen muBl dem arithmetischen
Mittel der mittleren Durchmesser beider Fehlerstellen entsprechen.
Bei Unterschreitung des Mindestabstandes sind beide Fehlerstellen
als eine Fehlerstelle zu werten. An den Schnittkanten der Bleche
sind Dopplungen unzuldssig. Dariiber hinausgehende und/oder
zusdtzliche Forderungen konnen vereinbart werden. Die Lieferung

von Blechen mit Fehlerstellen groSer als 1000 mm® oder mit mehr
als 3 Fehlerstellen je m“ kann vereinbart werden.
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2e7« Nichtmetallische Einschliisse

Nichtmetallische Binschliisse sind technologisch nicht vermeidbar.
Menge, GroBe und Verteilung diirfen die Verwendbarkeit nicht be-
eintrdachtigen. Erforderlichenfalls sind die Begrenzungen zu ver—
einbaren.

- 2.8. Entkohlung

‘Die Entkohlungstiefe (Auskohlung + 1/2 Abkohlung) darf je Blech~
seite 2 % der Dicke nieht iiberschreiten. Fir die Stahlmarken

X 20 Cr 13, X 40 Cr 13, X 40 CrMo 15, X 60 CrMoV 15 und

X 90 CrMoV 18 darf die Entkohlungstiefe je Blechseite im chken-
bereich von 4 bis 6 mm 0,71 mm nicht {iberschreiten.

3. TECHNISCHE LIEFERANGABEN

3.1. Lieferart

einzeln oder in Paketen

’Jedes Paket darf nur Bleche einer Schmelze, ‘einer Stahlmarke,
einer Abmessung, einer Oberfldchenausfiihrung und eines Liefer-
zustandes enthalten.

3l Liefermasse

hochstens 5 ¢

4, PRUFUNG =
4.1, Probenahme und Durchfiihrung der- Prifung

Die Priifung hat in Losen zu erfolgen. Ein Los mu8 aus Blechen
einer Stahlmarke, einer Schmelze, einer Dicke, einer Oberflichen-
ausfihrung und eines Lieferzustandes bestehen.

Die GroBe des Loses und die Anzahl der Proben sind, wenn nichts
anderes vereinbart wurde, vom Hersteller im Rahmen der inner-
betrieblichen Qualitatssicherung nach TGL 14450 und/oder

TGL 14452 festzulegen.
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Tabelle 3

Bestimmung/
Beurteilung der

Probenahme

Priifverfahren

MaBe

ganzes Blech

Die Priifung der MaBle ist mit
MeBzeugen durchzufiihren, mit
denen die geforderten Ge-
naulgkeitsgrade erreichbar
sind. Die Dicke ist an 4
Punkten eines Bleches zu
messen; zwel MeBpunkte miissen
in der Mitte der Schmalseiten
etwa 40 mm von der Kante und
zwel MeBpunkte auf einer Dia-
gonalen etwa 100 mm von den
Bcken entfernt liegen. Die Mes-
sung der Abweichung von der
Ebene, bezogen auf 1 m, ist mit
einem Lineal von 1 m Lange
durchzufiihren. Die Messung der
Abweichung von der Ebene, be-
zogen auf die MeBladnge ist
mittels gespannter Saite durch-
zufiihren. Es ist nur der Teil
zwischen 2 Berlihrungspunkten
der Saite mit dem Blech als
MeRlénge in Betracht zu ziehen.

chemischen
Zusammensetzung

TGL RGW 466-77

nach den in den Betrieben
eingefiihrten Verfahren

Harte

1)

nach TGL RGW 468-77

Zugfestigkeit
Streckgrenze

0,2 %-Dehn-
grenze

1 %;Dehngrenzeq)

Bruchdehnung

nach TGL 4395

nach TGL RGW 471-77

Streckgrenze
oder 0,2 %
Dehngrenze bei

nach TGL 10977

erhéhten )
Temperaturen
nach TGL 4395
Sprodbruchun- liber 12 mm Dicke Probe KU 3
empfindlich- nach TGL RGW 472-77
keitq) ab 6 bis 12 mm Dicke Probe KU 3/5
oder nach Vereinbarung
FYortsetzung der Tabelle Seite 6
1)

nach Vereinbarung
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Fortsetzung der Tabelle 3

Bestimmung/. Probenahme Priifverfahren
Beurteilung der

Bestédndigkelt

ﬁggggaiggig‘ nach TGL 12780 | nach TGL 12780

Korrosion

Oberflédchenbe- ’ Sichtpriifung mit normal-
schaffenheit ganzes Blech sichtigem oder entsprechend
korrigiertem Auge

nach TGL 15003/04

oder

nach den in den Betrieben
eingefiihrten Verfahren

inneren Fehler

1)
nichtmetalli- '
schen Ein=- 1)
schliisse
Entkohlung nach TGL 7488

| 4.2. Schiedsprifung

Fir Schiedspriifungen ist das Amt fiir Standardlslerung, MeBwesen
und Warenprifung zustédndig.

4,3, Priifbescheinigung
nach TGL 16988

5Se KENNZEICHNUNG
5.1. Pakete

Bei Paketen sind das oberste Blech oder zwei Anhidnger gut lesbar
und dauerhaft durch Stempeln oder Beschriften mit folgenden An-
gaben zu kennzeichnen?

Herstellerkurzzeichen
Schmelzennummer
Stahlmarke oder Kennzahl
Oberfldchenausfiihrung
Abmessungen

bei Lieferung mit Abnahme jedes Blech zusitzlich:

Stempel des Abnahmeorgans
Probennummer

q)siehe Seite 5
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Fiir Bleche mit Abnahmezeugnis in Dickenbereich = 6 mm, die
keiner 100%igen Priifung unterzogen werden, sind | einzeln zu-
satzlich zu kennzeichnen durch:

Stempel des Abnahmeorgans
und Postennummer

bei Lieferung ultraschallgepriifter Bleche jedes Blech zusatzlich:
Us ‘

Auf Forderung ist jedes Blech zu kennzeichnen. Die Zeichen missen
in einem Abstand von £00 bis 400 mm vom Blechende in Walzrichtung
stehen. Auf Forderung ist eine Farbkennzelchnung nach TGL 100z9/01
und /02 durchzufiihren.

5¢.2. e€einzelnes Blech

nach den Angaben nach Abschnitt 5.71. auBer Farbkennzeichnung

6. VERPACKUNG

Pakete sind fest und dauerhaft zu binden. Durch die Bindung
darf keine Xorrosion verursacht werden.

Verpackung von Einzelblechen nur nach Vereinbarung.

7. RICHTWERTE UND RICHTLINIEN

Richtwerte und Richtlinien fiir Warmformgebung, Warmebehandlung,
Geflige, physikalische Eigenschaften, SchweiBzusatzwerkstoffe und
Warmebehandlung nach dem SchweiBen, spangebende Bearbeitung,
Korrosionsbestandigkeit, Anwendungsbeispiele, Elnsatztemperaturen
und Polierbarkeit nach TGL 7143 .

Hinweise
Ersatz fir TGL 13811 Ausg. 12.72
Anderungen gegeniiber Ausg. 12.72

Stahlmarken X 7 CrAl 13, X 22 CrNi 17, X 40 CrMo 15, X 60 CrMovV 15
und X 1z CrNiS 18.8 aufgenommen; Probenform fiir Kerbschlagbiege-
priifung um KU 3/5 erweitert; Erweiterung des Prifumfanges um

0,2 % und 1 %-Dehngrenze; redaktionell iiberarbeitet

Im vorliegenden Standard ist auf folgende Standards Bezug ge-
nommens ‘

TGL RGW 466-77; TGL RGW 468-773; TGL RGW 471-77; TGL RGW 472-77;
TGL 43953 TGL 7143 ; TGL 7488; TGL 84463 TGL 10029/01 und /0Z2;
TGL 10977; TGL 127803 TGL 144503 TGL 144523 TGL 15003/04;

TGL 16988

Herausgeber von Werkstoff und Bauvorschriften:

Staatliches Amt fiir Technische Uberwachung




