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Steel castings for general use; quality specifications

Piéces en acier moulé pour application générale; prescriptions de qualité

Mit Ricksicht auf das zur Zeit noch bestehende Maf3- und Gewichtsgesetz ist in dieser Norm fiir die Krafteinheit das

Zeichen ,kg" beibehalten worden.

® Die mit einem Punkt gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber migliche Sondervereinbarungen.

1. Geltungsbereich

1.1. Diese Norm gilt fir Gufisticke aus den in Tabelle 1
aufgefilhrten Stahlgufisorten mit bestimmten bei Raum-
temperatur gewdhrleisteten Eigenschaften. Die Gufistiicke
werden vorwiegend zwischen — 10°C und + 300 °C ver-
wendet 1).

1.2. Diese Norm gilt nicht fir
warmfesten ferritischen Stahlguf3 (siehe DIN 17 245),

kaltzéhen StahlguB (siehe Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 685:
demnéchst).

2. Begriff

Unter den Begriff ,,StahlguB fir allgemeine Verwendungs-
zwecke” fallen die gegossenen, unlegierten oder niedrig
legierten Stdhle, deren Sorteneinteilung im wesentlichen
auf c:]an mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur
beruht.

3. Form,
MaBe und zuléssige MaBabweichungen

3.1. ® Form und Mafle der Gufisticke haben
unter Beriicksichtigung der Formschrégen, der giefitech-
nischen Erfordernisse, Bearbeitungszugaben und zu-
Idssigen Abweichungen fir Mafle ohne Toleranzangabe
den Zeichnungen, Modellen oder Schablonen des Bestellers
zu entsprechen. Fir Mafle ohne Toleranzangabe ist eine
Toleranzgruppe nach DIN 1683 Blatt 1 (Vornorm) zu ver-
einbaren.

3.2. @ Fir Form und Mafle der zugelieferten
Modell- und Gibrigen Formeinrichtungen
ist der Gufdbesteller verantwortlich, sofern er deren Nach-
prifung nicht ausdriicklich bei Bestellung der Gufistiicke
dem Guf3hersteller in Auftrag gegeben hat. Sind aus form-
und giefitechnischen Griinden Anderungen in Zeichnungen
und an Modellen erforderlich, muf} sich der Guf3hersteller
mit dem Besteller verstdndigen.

3.3. ® Die Bearbeitungszugaben missen so
bemessen sein, daf3 die bearbeiteten Flachen sauber
werden 2).

Die zu bearbeitenden Fléchen sind in den fiir die Bestellung
mafigebenden Zeichnungen vom Besteller festzulegen.

) Bei Stahlgufisticken fiir Kesselteile, die den vom
Deutschen Dampfkesselausschufl  herausgegebenen
Technischen Regeln fiir Dampfkessel (TRD) geniigen
missen, sind zusdtzlich diese Regeln zu beachten.

2) Eine Norm iiber Bearbeitungszugaben ist in Vorbereitung.

Falls bei der Bestellung nichts vereinbart wurde, legt der
Giefler die Bearbeitungszugaben in Abhdngigkeit vom
Form- und Giefiverfahren sowie der Gestalt des Guf3-
stickes fest2),

Bei Zulieferung von Modellen, Schablonen und Kernkdsten
missen die Bearbeitungszugaben aus Modellbeschrif-
tungen und/oder Zeichnungen ersichtlich sein. Der Guf3-
hersteller hat zu priifen, ob diese Bearbeitungszugaben
fur ihn ausreichend sind.

3.4. DieZeichnungen missen normgerecht sein und
sollen mdoglichst Angaben Uber Aufnahmepunkte und
-flichen fiir die Bearbeitung enthalten.

3.5. Modelle missen DIN 1511 — Gieflereimodelle
und Zubehé&r, Richtlinien fir die Ausfiilhrung — entsprechen.
Angaben Uber die Modellanfertigung sollen beim Guf}-
hersteller eingeholt werden.

4. Gewichte
und zuldssige Gewichtsabweichungen

4.1. Der Gewichtserrechnung ist eine Dichte
von 7,85 kg/dm? zugrunde zu legen.

42. ® Das Gewicht eines Guflstiickes soll je
nach Vereinbarung dem aus der Zeichnung errechneten
Gewicht oder dem Gewicht eines mafBhaltigen Probe-
abgusses entsprechen. Im ersteren Fall sind etwaige form-
und giefitechnische Anderungen sowie alle Bearbeitungs-
zugaben zu beriicksichtigen.

4.2.1. Gufistiicke mit Obergewichten von mehr als 159/,
konnen zuriickgewiesen werden.

4.2.2. Gufistiicke, die nach derselben Zeichnung und mit
derselben Modelleinrichtung gefertigt werden, sollen das
Gewicht eines nach Abschnitt 3 maflhaltigen Abgusses
nicht mehr als

59/, bei maschinengefertigtem Guf3,

7%, bei Einzelfertigung nach Modell und

109/, bei Einzelfertigung nach Schablone

oder Skelettmodell

Uberschreiten. Als Gewicht eines mafhaltigen Abgusses
kann bei maschinengefertigtem Guf3 das Durchschnitts-
gewicht der ersten fiinf Abgiisse verstanden werden.

5. Kurzbezeichnungen

Die Kurznamen fir die StahlguBsorten sind nach
DIN 17 006, die Werkstoffnummern nach DIN 17 007
Blatt 2 gebildet worden.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Erléuterungen Seite 5 und 6

Fachnormenausschuf} fir Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschu3s (DNA)
Fachnormenausschufd Gieflereiwesen im DNA
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Tabelle 1. Gewdihrleistete Eigenschaften (Mindestwerte) bei Raumtemperatur

Stahlguf3sorte Bruch- Bruch- | Kerbschlag- Magnetische Induktion 4)
eske I Zugi- Streck- dehnung ein- zdhigkeit verszucll'tl-a) 4 bei einer Feldstéarke von
: erk- |festigkeit| grenze! ' |schniirung DVYM- :
:::e Stoft. g g ) (Ly=5 d9J 2) P(roben) (Biegeprobe)| 25 Ajem | 50 Ajem | 100 Ajem
nummer | kg/mm? | kg/mm? o/, o/ kgm/cm? T5)
GS-38 . 1.0416 — —
35
GS-38.3) | 1.0420 3 19 2 5 D=2a W i e
GS-45 6} 1.0443 45 " " - — —_ - -
1,70
GS-45.3 1.0446 4 D=3a 7
GS-52 1.0551 — —
52 26 18 25 1,35 1,55 170
GS-52.3 1.0552 3 D=4g
65-60 insaadll P 30 15 — — — 130 | 15 | 165
GS-60.3 1.0558 2 —
GS-62 1.0555 62 35 15 _ e - _ _ _
G5-62.3 1.0559 2 —
GS-70 1.0554 70 42 12 — —_ — — — —
1) Bei Verwendungszwecken, fir die das AD-Merkblatt W 5 mafigebend ist, ist im Hinblick auf die Festigkeitskenn-
werte fir Temperaturen oberhalb Raumtemperatur das genannte AD-Merkblatt zu beachten.
?) Die Werte sind fiir die Abnahme nicht mafigebend.
3) Biegewinkel 180°; a Probendicke, D Dorndurchmesser.
4 Wird der Nachweis des Biegeverhaltens im Faltversuch und/oder der magnetischen Induktion verlangt, ist dies
bei der Bestellung anzugeben.
51T (= 1Tesla) 2 10¢ G.
¢) Der Kohlenstoffgehalt in der Schmelzenanalyse und auchim Stiick an den fiir Konstruktionsschweiflungen bestimmten
Stellen darf 0,259/, nicht iiberschreiten.

6. Sorteneinteilung

6.1. ® Die StahlgufBsorten sind im wesentlichen
nach der Zugfestigkeit und den sonstigen mechanischen
Eigenschaften (Tabelle 1) eingeteilt; ihre chemische
Zusammensetzung bleibt, wenn nichts anderes ver-
einbart wurde, dem Hersteller iiberlassen.

6.2. Die Wahlder StahlguBsorte ist Angelegen-
heit des Bestellers. Die fertigungstechnische Eignung der Stahl-
sorte fir das vorgesehene Gufistiick ist vom Stahlguher-
steller zu priifen.

7. Anforderungen
7.1. @ Herstellverfahren

Das Herstellverfahren des Werkstoffes bleibt, wenn bei der
Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, dem Hersteller
Uberlassen.

7.2. Lieferzustand

7.2.1. Die Stahlgufisticke sind vor der Ablieferung einer
Wiérmebehandlung zu unterziehen, die mit einer Gefiige-
umwandlung verbunden ist; dariiber hinaus missen etwa
vorhandene innere Spannungen auf ein die Verwendbarkeit
nicht mehr schidigendes Maf3 abgebaut werden. Fir diesen
Zustand gelten die in Tabelle 1 angegebenen Werte.,

7.2.1.1. @ Bei Gufisticken untergeordneter Bedeutung
kann mit Zustimmung des Bestellers auf die Wé&rmebehand-
lung verzichtet werden; gegebenenfalls ist ein Spannungs-
freiglihen vorzusehen.

Full document details: DIN 1681:1967-06

7.3. Mechanische Eigenschaften

7.3.1. Die gewdhrleisteten Eigenschaften in Tabelle 1 wer-
den an Proben ermittelt, die entsprechend Abschnitt 8.3.2
genommen werden. (Beachte auch die anderen Festlegungen
in Abschnitt 8.3 — Probenahme —.)

7.3.1.1. Als Kerbschlagzdhigkeit gilt der aus drei Kerb-
schlagversuchen erhaltene Mittelwert.

7.4. Magnetische Eigenschaften

Fir die magnetischen Eigenschaften werden die Werte nach
Tabelle 1 gewdhrleistet, und zwar fir Probestiicke, die nach
Abschnitt 8.3.2 entnommen worden sind (sieche auch Ab-
schnitt 8.4.6).

7.5. Technologische Eigenschaften

Die Stahlguf3sorten GS-38, GS-38.3, GS-45 und GS$-45.3 sind
gut schweiflbar. Die ibrigen in Tabelle 1 genannten Stahl-
gufisorten sind nur unter Einhaltung besonderer Vorsichts-
mafinahmen schweiflbar. Die durchzufiihrenden Vorsichts-
mafinahmen, z.B. Yorwérmen, héngen von der Stahlguf3-
sorte, dem Schweifverfahren, der GuBstiickgestalt und der
Art der Beanspruchung ab.

7.6. Allgemeine GuBistickbeschaffenheit

7.6.1. Untergeordnete Gufifehler, wie kleine Sand- und
Schlackenstellen, kleine Kalischweifien und kleine Schiilpen

sind auszuputzen.
lasen oder inrtere
ﬂasumﬁn 5]

Nichtmetallische Einschliisse, Lunker,
Spannungen, die die angemess2ne
ShehlidhberintidgHun

Verwendbarkeit der Stiicke 122\ =5 u
tigen, sowie Risse sind nicht zuldssig.
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