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Warum sollte dieses Thema behandelt werden?

Aus zwei einfachen Grunden:

Weil es ein besonderes Interesse erweckt oder stemeerwecken sollte ...

Wir sind der Sache bewusst geworden, dass diesasd hicht nur die Arbeiter der Stahlbranche
sondern auch die Empfanger unserer Produkte p&bkdnteressieren sollte.

Und zwar ...

Es gibt Normen, die Qualitatsklassen, Fehlertiefgelassene Ausfallmengen festsetzen.

Es gibt noch wenige Kunden, die das Material naahgliltigen Normen bestellen, und die Zahl
der Kunden, die deren Inhalt kennen, ist noch gerin

Ein informierter Kunde ist normalerweise ein aufksaimer Kunde, der Anforderungen stellt, die
gemal dem Stand der Technik eingehalten werderekOndir werden auf dieses Thema mit
einigen Beispielen zuriickkommen.

Die Oberflachenfehler der Blankstahlprodukte

Furs erste sollten wir den Begriff Fehler bestimmen
Fehler sind Unregelmaligkeiten, die nach der Nader aach der anwendbaren
Prifungsspezifikation auf Grund ihrer Natur, Abmagg Lage innerhalb des Stiickes den
Stahleinsatz beeintrachtigen kénnen.
Die Oberflachenfehler sind auf der Oberflache audi@nde Méangel, die durch Sichtprifung oder
durch eine angemessene zerstorungsfreie Prifunty€stromprifung, magnetoskopische Prifung
anhand durchdringender Flussigkeiten) und ohne Mddédabheben zu erkennen sind.
Die Oberflachenfehler kdnnen nach der Arbeitsstodeder sie entstehen kdnnen, klassifiziert
werden und zwar
a) Bei der Herstellung von walmgewalzten Produldetstandene Fehler
Unter den charakteristischsten Fehlern findet man:
Walzrisse, Walzzunder und Materialtberlappungen usw
b) Bei der Kaltbearbeitung entstandene Fehler
c) Unter den charakteristischsten Fehlern findet man:
Spannungsrisse, Nuten und vereinzelte Riefen.
d) Bei falscher Handhabung entstandene Fehler
e) Unter den charakteristischsten Fehlern findet man:
Einschnitte und Abriebe
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Die Norm UNI EN 10277-1:2000 und die Oberflachengitler Blankstahlprodukte:

In der allgemeinen Norm fiir die Blankstahlprodukierden Materialoberflachengute und
zusammenhangende Fehler ausf'@hrlich behandelt.

Da Fehler wie Risse, Schuppen, Uberlappungen bédieestellung von warmgewalzten Produkten
nicht vollig beseitigt werden kénnen und da diegbl&r beim Ziehen - d.h. bei keiner
spanabhebenden Bearbeitung- auch nicht zu entfesind, sollten Lieferant und Kunde einen
gemeinsamen Qualitatsstandard festsetzen.

Die Norm hilft uns.

Sie bestimmt 4 Oberflachenguteklassen:

Die Klassen 1, 2 und 3 beziehen sich auf gezogessuRte mit rundem, 4kt- und 6kt-Schnitt oder
auf Flachprodukte.

Die Klasse 4 bezieht sich ausschlie3lich auf gdsebder geschliffene Produkte.

Jetzt sehen wir eingehend welche Parameter diefl@ifeengiteklassen von einander
unterscheiden:
- Tiefe des zugelassenen Fehlers
- Massenprozentsatz vom Produkt mit Fehlern, diefelsigesetzten Grenzenwert
Uberschreiten
- Auf die Produktform (rund, 4kt, 6kt, usw.) beruheriBeschrankung bei der Klassenwabhl.

Sie finden nachstehend eine Tabelle, die die Angalee europaischen Norm UNI EN 10277 —
1:2000 zusammenfasst.

Oberflachengiteklasse
1 | 2 | 3 | 4
Durchmesser oder
Breite Durchmessex 15 Durchmesset 15 Durchmessex 20 -
(mm)
Fehlertiefe max. 0,30 max. 0.30 max. 0,20 Technisch fre_l VO
(mm) Herstellungsrisse
Oberflachengiteklasse
1 | 2 | 3 | 4
Durchmesser oder
Breite 15 < Durchmesset 100 | 15 < Durchmesset 75 | 20 < Durchmesset 75 -
(mm)
Fehlertiefe max. 0,02 x max. 0,01 x Technisch frei vo
max. 0,02 x Durchmesser .
(mm) Durchmesser Durchmesser Herstellungsrisse
Oberflachengiteklasse
1 | 2 | 3 | 4
Durchmesser oder
Breite - Durchmesser > 75 Durchmesser > 75 -
(mm)

Fehlertiefe | - | max. 1,50 | max. 0,75 | Technisch frei von]




(mm) | | Herstellungsrissef

Folgende einfache Bemerkungen kdnnen gedul3ert merde
Tiefe des zugelassenen Fehlers
Die Strenge der Prifung wachst stufenweise vondeldsbis Klasse 4.
Bestellungsbeispiel:
a) 2trund EN 10278 — 30 h9 x Lange 3000 mm
EN 10277-3 — 11SMnPb37 + C - Klasse 1
Lieferung nach Klasse 1 wurde bei der Bestellunginéart.
Der Lieferant muss also einen Maximalfehler voroyém (0,02 x Durchmesser) garantieren.
b) 2 trund EN 10278 — 30 h9 x Lange 3000 mm
EN 10277-3 — 11SMnPb37 + C - Klasse 3
Lieferung nach Klasse 3 wurde bei der Bestellunginéart.
Der Lieferant muss also einen Maximalfehler vor0Qydn (0,01 x Durchmesser) garantieren.

Massenprozentsatz vom Produkt mit Fehlern, diefelsigesetzten Grenzenwert Gberschreiten

Es gibt Fehler, die wegen ihrer Form oder ihrerd.agf dem Produkt schwer zu erkennen sind.
Obwohl ihre Tiefe den zur Kontrolle festgesetztarr@enwert Uberschreitet, kann es vorkommen,
dass ein fehlerhafter Stab nicht ausgeschiedenumidddass er im gepriften Posten bleibt.

Die Priflinien werden mit Musterstaben geeicht,@erien Oberflache Fehler mit einer bekannten
Tiefe erzeugt wurden (zum Beispiel eine Langsnefieeiner Tiefe von 0,30 mm).

Theoretisch ist das Gerat imstande, Fehler mérdiaei der Eichung festgesetzten Tiefe
festzustellen.

Die Wirklichkeit ist ein bisschen komplizierter.

Die am Musterstab erzeugten Fehler kbnnen als IFitbeazeichnet werden d.h. sie sind regelmalige
geometrische und aul3erst saubere Anzeigen.

Risse, Schuppen, Uberlappungen weisen dagegenalmégjge Formen auf; oft enthalten die
RiRrander Oxid, Zunder, Schmutz.

Das Prifgerat konnte getauscht werden und den iHaible feststellen oder es konnte den Fehler
aber nicht seine wirkliche Tiefe erkennen.

Die Norm zieht auch diese Méglichkeit in Betrachtldésst auch einen geringen Prozentsatz vom
fehlerhaften gelieferten Produkt zu, dessen Fehéevon den Oberflachenqualitatsklassen
festgesetzten Grenzenwerte Uberschreiten.

Und zwar:

Klasse 1 Klasse 2 Klasse 3 Klasse 4
4 % 1% 1% 0,2%

Auf die Produktform (rund, 4kt, 6kt, usw.) beruheBegschrankung bei der Klassenwabhl.
Blankstahlprodukte mit
- rundem Schnitt:
alle Klassen von 1 bis 4.
- 4kt-Schnitt:
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Klasse 1

Klasse 2 (fur 4kt-Abmessungen mit Dicke unter 20)mm
- 6kt-Schnitt:

Klasse 1

Klasse 2 (fur 6kt-Abmessungen mit Dicke unter 50)mm
- Flachstahl:

Klasse 1.



