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Technische Lieferbedingungen I
QEMS fur GuBsticke aus metallischen Werkstoffen 1690

Allgemeine Bedingungen Teil 1

-
<

Technical delivery conditions for castings of metallic materials; general conditions Ersatz fir Ausgabe 08.81
Conditions techniques de livraison pour piéces moulées de matériaux métaliiques;
conditions generales

Die mit einem Punkt (®) gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben Uber Vereinbarungen, die bei der Bestellung zu
treffen sind. Die mit zwei Punkten (@ @) gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iber Vereinbarungen, die bei der

Bestellung getroffen werden kdnnen.

1 Anwendungsbereich : : 3 Bestellung

Diese allgemeinen technischen Lieferbedingungen geiten 3.1 Technische Angaben

far QuBst'Ucke aus genormten und aus nif:ht genormten g per gesteller muB in der Bestellung eindeutige Angaben
metailischen GuBwerkstoffen, sofern nicht bei Bestellung ab- machen. insbesondere lber

weichende Lieferbedingungen vereinbart wurden. - die Anzahi der zu liefernden GuBstiicke
Werkstoff-bezogene zuséatzliche Lieferbedingungen kénnen - die fur die Bestell Baeb d' Zeichnt

in weiteren Normen der Reihe DIN 1690 festgelegt werden. N‘:rm:n T elcfhnisecsh:nu;ggemaR?:htﬁzieennuswelc nungen,
2 Begriffe - die Beistellung von Modelleinrichtungen, Kernkisten,

. Dauerformen,

2.1 GuBstiick - die Form und MaBe der GuBstiicke, siehe Abschnitt 3.1.1,
GuBstlick ist ein Werkstiick, das seine GestaltdurchErstarren . 4a5 Gewicht der GuBstiicke, sieche Abschnitt 3.1.2,
fiissigen Metalles in einer GieBform erhait. - die Anforderungen an den Werkstoff, siehe Abschnitt 3.1.3.
2.2 GuBrohteil ' @@ Falls erforderlich, muB die Besteilung noch weitere, fiir
GuBrohteil ist ein GuBstiick, das nicht bearbeitet oder noch  ihre Ausfiihrung wesentliche Angaben enthalten, z.B.:

nicht fertig bearbeitet worden ist. - Anforderungen an die duBere und innere Beschaffenheit

der GuBstiicke,

- die maBgebende Wanddicke, siehe Abschnitt 2.4,

- Art und Umfang der vom Hersteller durchzufiihrenden
spanenden Bearbeitung,

2.3 Ausfallmuster 3

Ausfalimuster ist ein GuB8stiick, das dem Besteller zur Prijfung
vor Freigabe der Fertigung vorgelegt wird.

2.4 MaBgebende Wanddicke - Art und Umfang der vom Hersteller durchzufiihrenden
Die maBgebende Wanddicke im Sinne dieser Norm ist die- besonderen Priifungen und deren Priifbedingungen, siehe
jenige Wanddicke, fir die die vereinbarten mechanischen Abschnitt 5.1,
Eigenschaften geiten. . - besondere MaBnahmen oder Festlegungen fiir die Herstel-
. . lung oder Prifung der GuBstiicke, insbesondere hinsicht-
2.5 SchweiBungen Iichg der Prﬁfunggvon FertigungsschweiBungen, falls die
2.5.1 FertigungsschweiBung ‘ . GuBstiicke ganz oder teilweise besonderen Beanspru-
4 Eine FertigungsschweiBung ist eine SchweiBung, die vom chungen unterliegen,
! Hersteller im Verauf des Fertigungsganges vorgenommen - Art der Bescheinigungen iber durchgefiihrte Priifungen,
wird mit dem Ziel, die vereinbarte GuBstiickbeschaffenheit siehe Abschnitt 5.2,
sicherzustellen. - Art der Verpackung, siehe Abschnitt 7,
Anmerkung: Von der FertigungsschweiBungist die Reparatur- - _ g4 4eranforderungen, wenn diese in den in der Bestellung
schweiBung zu unterscheiden, durch die ein nach der angegebenen Werkstoffnormen nicht oder nicht bindend
Fgrctjlgstellung beschadigtes GuBstiick instandgesetzt angegeben sind.
wird.

2.5.2 KonstruktionsschweiBung 3.1.1 Angaben iiber Form und MaSe

Eine KonstruktionsschweiBung ist eine SchweiBung, durch 3.1.1.1 @ Falls die Modelleinrichtungen vom Hersteller
die ein GuBstiick mit einem anderen Werkstiick zu einer Ein-  @nzufertigen sind, ist dies unter Angabe der Giteklasse nach
heit zusammengefiigt wird. DIN 1511 bei der Bestellung anzugeben.

. Der Besteller hat dem Hersteller eine ausreichende Anzahi
2.6 Wérmebehandlung von Eisenwerkstoffen " der erforderichen Zeichnung(en), z B. GuBrohteil- und
Fur die Warmebehandlungsarten von Eisenwerkstoffen Konstruktionszeichnungen, zur Verfiigung zu stellen. Die
gelten die Fachausdricke und Begriffsbestimmungen in  Nummern der maBgebenden Zeichnungen sind in der Be-
DIN 17 014 Teil 1. stellung anzugeben.

Jede Art der Vervieltdltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches institut fiir Normung e.V., Berlin, gestattet.’
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In den Zeichnungen sind die zu bearbeitenden Flachen sowie
die Ausgangsfidchen fiir die Bearbeitung und die MaBpriifung
festzulegen.

Die Zeichnungen missen normgerecht sein und sollen még-
lichst von vornherein auf form-, gieB-, putz- und priiftech-
nische Belange Ricksicht nehmen. Sind aus diesen Griinden
Anderungen in den Zeichnungen des Bestellers erforderiich,
so sind diese zwischen Hersteller und Besteller zu verein-
baren. Anzugeben ist, ob die Formschrdge der Modelle (siehe
DIN 1511) zuzugeben, abzunehmen oder zu mitteln ist.

Fir Allgemeintoleranzen (FreimaBtoleranzen) und Bearbei-
tungszugaben fiir GuBstiicke geiten DIN 1680 Teil 1 und Teil 2.
Fiir die einzelnen Werkstoffgruppen sind Genauigkeitsgrade
von MasBtoleranzen und Bearbeitungszugaben in folgenden
Normen festgelegt:

fur StahiguB in DIN 1683 Teil 1

- fiir TemperguB in DIN 1684 Teil 1

- fiir GuBeisen mit Kugelgraphit in DIN 1685 Teil 1

- fiir GuBeisen mit Lamellengraphit in DIN 1686 Teil 1

fir SchwermetallguB in DIN 1687 Teil 1, Teil 3 und Teil 4
fir LeichtmetallguB in DIN 1688 Teil 1, Teil 3 und Teil 4.

er Genauigkeitsgrad ist in der Zeichnung anzugeben.

Soll von den genormten Bearbeitungszugaben abgewichen
werden, so sind diese zwischen Hersteller und Besteller zu
vereinbaren.

Falls bei der Bestellung nichts vereinbart wurde, legt der Her-
steller den Genauigkeitsgrad in Abhangigkeit vom Form- und
GieBverfahren sowie von der Gestalt der GuBstiicke fest.
Bearbeitungszugaben miissen so bemessen sein, daf die zu
bearbeitenden Fldchen nach der Bearbeitung sauber sind.

§

3.1.1.2 @@ Falls der Besteller Modelleinrichtungen oder
Dauerformen fiir die zu liefernden GuBstiicke dem Hersteller
zur Verfuigung stellt, sind deren Nummern in der Besteliung
anzugeben. Die Modelleinrichtungen missen DIN 1511
entsprechen. Die Glteklasse ist anzugeben. Aus den
Beschriftungen der Modelleinrichtungen bzw. Dauerformen
und, sofern Zeichnungen vorhanden sind, ebenfails aus den
Zeichnungen, miissen die zu bearbeitenden Flachen ersicht-
lich sein.

Der Hersteller hat zu prifen,

- welche Bearbeitungszugaben fiir seine Fertigung erforder-
lich sind, und

- ob das Modell nach Sichtpriifung verwendbar und voli-
standig ist.

Fir Form, MaBe und Funktionsfdhigkeit der zugelieferten
Modelleinrichtungen oder Dauerformen ist der Besteller ver-
antwortlich, sofern er deren Nachpriifung nicht ausdricklich
bei Bestellung der GuBstiicke dem Hersteiler in Auftrag
gegeben hat.

Bei der Fertigung von GuBstilcken in geringen Stiickzahlen
wird dem Besteller empfohien, eine Priifung von Form und
MaBen der zugelieferten Modelleinrichtungen oder Dauer-
formen durch den Hersteller zu vereinbaren.

3.1.1.3 EinzugieBende Teile und verlorene Modelle, die vom
Besteller geliefert werden, miissen maBhaltig und in einwand-
freiem Zustand sein.

3.1.2 Angaben zum Gewicht

@@ Fir in verlorenen Formen erzeugte GuBstiicke ist bei
der Besteliung zu vereinbaren, ob das Gewicht eines
GuBstiickes dem aus der Zeichnung errechneten Gewicht
oder dem Gewicht eines maBhaltigen Probeabgusses ent-
sprechen soll. Im ersteren Fall sind etwaige form- und gie8-
technische Anderungen sowie aile Bearbeitungszugaben zu
berticksichtigen.

Full document details: DIN 1690-1:1985-05

3.1.3 Werkstoffangaben

Die Wahl des GuBwerkstoffes ist Angelegenheit des Bestel-

lers.

Die fertigungstechnische Eignung des GuBwerkstoffes fiir das

vorgesehene GuBstick ist vom Hersteller zu priifen.

@® Bei GuBstlicken aus genormten GuBwerkstoffen sind

anzugeben:

- die Nummer der betreffenden Werkstoffnorm,

- der Kurzname oder das Kurzzeichen und/oder die Werk-
stoffnummer des GuBwerkstoffes

®® und falls erforderlich

- die maBgebende Wanddicke der GuBstiicke,

- der Lieferzustand,

-~ die vom Hersteller einzuhaltenden technoiogischen Werte.

® Wenn GuBstiicke aus nicht genormten GuBwerkstoffen

hergestelit werden sollen oder die maBgebende Wanddicke

den Anwendungsbereich der in der Werkstoffnorm ange-

gebenen Kennwerte der mechanisch-technologischen

Eigenschaften Uberschreitet, sind die Anforderungen an den

Werkstoff bei der Bestellung zu vereinbaren.

3.2 ee Ausfallmuster (Erstmuster)

" Es konnen Ausfallmuster vereinbart werden.

Werden die vereinbarten Grenzwerte am Ausfailmuster tber-
schritten, hat der Besteller dies dem Hersteller mitzuteilen.
Werden derartige Abweichungen vom Besteller durch Frei-
gabe genehmigt, so sind neue Grenzwerte zu vereinbaren.
Falls Ausfalimuster nur der MaBprifung dienen, aber von den
vereinbarten Werkstoffeigenschaften abweichen dirfen, ist
dies zwischen Hersteller und Besteller zu vereinbaren.

4 Anforderungen

Fir die Anforderungen an das Gu8Bstlick gelten die bei der
Bestellung vereinbarten Angaben.

4.1 Herstellung

4.1.1 Herstellungsverfahren

Wenn nichts anderes vereinbart wird, bieibt die Wahl des
Herstellungsverfahrens dem Hersteller Gbertassen, z.B.:

- Erschmelzen des GuBwerkstoffes,

- Herstellen der GieBform,

- GieBen,

- Warmebehandeln,

Putzen und Bearbeiten.

4.1.2 FertigungsschweiBungen

FertigungsschweiBungen sind zuldssig, falls bei Bestellung
nichts anderes vereinbart wurde. FertigungsschweiBungen,
die lediglich der Verbesserung des Aussehens dienen, sind zu
untertassen.

4.1.2.1 FertigungsschweiBungen sind unter Berlicksich-
tigung des Werkstoffes und der Form des GuBstiickes so
auszufiihren, daB die Kennwerte der mechanisch-technologi-
schen Eigenschaften von SchweiBgut und WarmeeinfluBzone
den Anforderungen an den Grundwerkstoff entsprechen.

@@ Uber die zur Verwendung kommenden SchweiBzusitze
kénnen Vereinbarungen getroffen werden. Andernfalls
entscheidet der Hersteller gegebenenfalls nach den Empfeh-
lungen der Werkstoffnorm.

Die Stellen fiir die FertigungsschweiBungen sind so auszu-
arbeiten und zu prifen, daB eine einwandfreie SchweiBung
sichergestellt ist. Es dirfen keine Gewindestopfen und dhn-
liche Mittel bei der Ausfiihrung von SchweiBarbeiten benutzt
werden, sofern keine anderen Vereinbarungen mit dem
Besteller getroffen worden sind. Werden bei groBen Schwei-
stellen Flllsticke eingesetzt, so missen sie ﬁ artgleichem
Werkstoff sein; die Wurzel muB durchg2sch @
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