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Technische Lieferbedingungen fiir GuBsticke DIN

aus metallischen Werkstoffen
Ergdnzende Festlegungen fiir StahiguB fiir h6her beanspruchte
Armaturen

1690

Teil 10

Technical delivery conditions for castings of metallic materials; supplementary specifications for steel castings for higher

stressed valves

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

Bestellung zusétzlich getroffen werden kdnnen.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt ergdnzend zu DIN 1690 Teil 1 und Teil 2 und
regelt besondere Anforderungen an die drucktragende
Wand von Armaturen fiir hdhere Beanspruchung (siehe
Abschnitt 2.2) aus StahlguB.

Anmerkung: Die Feststellung, ob eine hohere Beanspru-
chung vorliegt, ist Angelegenheit des Bestellers.

2 Begriffe

Ergédnzend zu (siehe Abschnitte 2.1 und 2.2 und 2.4 bis 2.8)
bzw. abweichend (siehe Abschnitt 2.3) von DIN 1690 Teil 1
gelten im Rahmen dieser Norm folgende Begriffsbestim-
mungen.

2.1 Qualitdtskiassen

Nach den unterschiedlichen Anforderungen an die Fehler-
freiheit wird StahiguB nach dieser Norm entsprechend
Tabelle 1in vier Qualitdtsklassen eingeteilt. Den Qualitéts-
klassen sind Giitestufen nach DIN 1690 Teil 2 fiir die &uBere
und innere Beschaffenheit der GuBstiicke zugeordnet.

Tabelle 1. Qualitétsklassen
Qualitiits- Giitestufe nac?ﬂDlN 1690 Teil 2
r
klasse
Oberflache Volumen
A MS 1 oder ES 1 RV 1 oder UV 1
B MS 2 oder ES 2 RV 2 oder UV 2
C MS 2 oder ES 3 RV 3 oder UV 3
D MS 3 oder ES 4 RV 4 oder UV 4

Fertigungs- und beanspruchungstechnische Belange oder
die Gestalt des GuBstiickes (z. B. dickwandige GuBstiicke)
kénnen andere Kombinationen der Giitestufen notwendig
machen (z. B.Wahl einer besseren Giitestufe bei medienbe-
rithrten Oberflachen und bei aggressiven Medien).

2.2 Armaturen fiir hohere Beanspruchung

Armaturen fiir h6here Beanspruchung sind z. B. Armaturen,
bei deren Versagen eine Gefahrdung von Personen oder
gréBere Sachschidden auftreten kdnnen.

Zum Armaturengehéduse gehoren alle durch den Innen-
druck beanspruchten Einzelteile,auch wenn die Beanspru-
chung nicht auf deren gesamtes Volumen wirkt (z. B. Biigel-
deckel).

2.3 FertigungsschweiBung

Eine FertigungsschweiBung ist eine SchweiBung, die vom
GuB-oder Armaturenhersteller im Verlauf der Fertigung vor-
genommen wird mit dem Ziel, die geforderte GuBstiick-
beschaffenheit herzustellen.

2.4 Freigabelos

Unter einem Freigabelos versteht man alle gemeinsam zur
Prufung vorgelegten und bis zum AbschluB der Prifung ver-
fiigbaren Teile, die entsprechend den in der Bemusterung
festgelegten Bedingungen gefertigt wurden. Sind in einem
Freigabelos Teile aus mehreren Schmelzen enthalten, miis-
sen alle Schmelzen bei der Priifung erfaBt werden.

2.5 Einzelfertigung

Einzelfertigung ist die Herstellung einzelner GuBstiicke,der
keine spétere Serienfertigung folgt.

2.6 Erstmuster

Unter Bedingungen der Serienfertigung hergestelites
erstes GuBstiick, an dem zum Zeitpunkt der Entscheidung
iiber das weitere Vorgehen (Ergebnis der zerstérungsfreien
Prifungen) noch keine FertigungsschweiBungen vor-
genommen worden sind.

2.7 Nuliserie

Nullserie ist eine nach Freigabe des Erstmusters unter glei-
chen Bedingungen hergestellte repriasentative Anzahl von
GuBstiicken (5 bis 10 Stiick).

2.8 Serienfertigung

GuBstiicke,die,unabhangigvom Zeitpunkt,unter Einhaltung
der gleichen Bedingungen wie bei der Nullserie gefertigt
werden.

3 Bestellung

3.1 ® |n der Bestellung ist die gewiinschte Qualitéts-
klasse oder Giitestufenkombination (einschlieBlich Priif-
umfang) anzugeben. Diese gelten fiir die drucktragenden
Wandungen von Armaturengeh&usen aller StahlguBsorten.
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AnschweiBlende min.
Gutestufe MS2 - RV2

Werkstattschweiflung

Vorschuhende

aus Schmiedestahl

Bild 1.

Armaturen mit Vorschuhenden

Giitestufe min.

MS2 - RV2
Giutestufe
( MS1 - RV1
NV
401)
301)

Bild 2. Armaturen ohne Vorschuhenden

Wenn bei der Bestellung keine Qualitatsklasse oder Giite-
stufenkombination vereinbart wurde, gelten die Anforde-
rungen fir die Qualitatsklasse D.

3.2 Ergédnzend zu den Festlegungen in DIN 1690 Teil 1 hat
der Hersteller Form, MaBe, Funktionsféhigkeit und Eignung
der fiir die vorgesehene Anzahl der GuBstiicke zugeliefer-
ten Modelleinrichtungen sofort nach Eingang zu uberprii-
fen und festgestelite Mangel dem Besteller unverziglich
bekanntzugeben.

4 Anforderungen
4.1 Allgemeines

411 ® Fiir Armaturen, die vom Armaturenhersteller mit
Vorschuhenden aus gewalztem oder geschmiedetem Stahl
zu liefern sind, sind die AnschweiBenden in der Qualitats-
klasse nach Bild 1 auszufiihren (AnschweiBende fiir Kon-
struktionsschweiBung).
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Bei Anschweienden mit Nennweiten DN < 250 mm kann
auf den Nachweis der Qualitatsklasse B verzichtet werden,
wenn auch die Armaturengehduse ohne Einzelnachweis der
Qualitatsklasse geliefert werden diirfen. Bei AnschweiBen-
den mit Nennweite DN > 250 mm ist der Nachweis der Ein-
haltung der Qualitdtsklasse B in jedem Fall zu fiihren.

4.1.2 ® Fir Armaturen, die vom Armaturenhersteller ohne
Vorschuhenden aus gewalztem oder geschmiedetem Stahl
zu liefern sind, sind die AnschweiBenden in den Qualitats-
klassen nach Bild 2 auszufiihren (AnschweiBenden fir den
RohrleitungsanschluB).

Die Einhaltung der Qualitdtsklassen ist nachzuweisen.
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4.1.3 Fiir sonstige Bereiche von Armaturengehauseteilen
(z.B. Bligelarme, Antriebsflansche, Rippen) und sonstige
ArmaturenguBstiicke (z. B. AbschluBorgane, Hebel) gilt min-
destens Qualitdtsklasse D nach Tabelle 1.

4.2 Herstellung

4.2.1 Herstellverfahren

Erganzend zu den Festlegungen in DIN 1690 Teil 1 gilt, daB
die Erschmelzung im Elektro-Ofen oder nach einem als
gleichwertig anerkannten Verfahren durchgefiihrt werden
muB, wenn das Erschmelzungsverfahren in der Werkstoff-
norm nicht festgelegt ist.

4.2.2 FertigungsschweiBungen
In Ergdnzung zu DIN 1690 Teil 1 gilt folgendes:

Die Durchfiihrung von FertigungsschweiBungen setzt eine
Verfahrenspriifung nach SEW 110 oder eine entsprechende
Verfahrenspriifung fiir KonstruktionsschweiBungen voraus.

Soweit eine Verfahrenspriifung nach SEW 110vorliegt,ist zu
beachten, daB — entgegen den Festlegungen in SEW 110/
07.86,Tafel 2.1und 2.2, Zeile 3—das SchweiBen mit einemum
mehr als eine Durchmesserstufe groBeren oder kleineren
SchweiBstab, Stabelektrode oder Draht als grundsétzliche
EinfluBgroBe zu werten ist und eine Erganzung der Verfah-
renspriifung bedingt.

4.2.21 e® Wenn nicht anders vereinbart, diirfen Ferti-
gungsschweiBungen nur mit nach VdTUV-Merkblatt 1153
eignungsgepriiften SchweiBzusatzen durchgefiihrt werden.

Die Verwendung eines Fiillstiicks bei FertigungsschweiBun-
gen bedarf der Zustimmung des Bestellers.
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4.2.2.2 Bei unzulassigen Anzeigen und/oder Befunden
(siehe auch Abschnitt 4.2.2.3) durch eine OberflachenriB-
priifung oderVolumenprifung an drucktragenden Wandun-
gen werden die FertigungsschweiBungen nach Bild 3 durch-
gefiihrt.

Jede FertigungsschweiBung ist einer OberflachenriBpri-
fung und bei den Qualitidtsklassen A,B und C einerVolumen-
prifung zu unterziehen. Bei Wanddurchbriichen ist an der
FertigungsschweiBung die OberflachenriBpriifung von bei-
den Seiten durchzufiihren; hierbeiist zusatzlich eine Durch-
strahlungspriifung und/oder eine Ultraschallpriifung durch-
zufiihren. :

Die maBgebende OberflachenriBpriifung sowie die gege-
benenfalls durchzufiihrende Ultraschallpriifung sind nach
der abschlieBenden Warmebehandlung vorzunehmen, die
Durchstrahlungspriifung kann vor der abschlieBenden War-
mebehandlung durchgefiihrt werden.

GroBere FertigungsschweiBungen sind bei Vorgehen I
(siehe Bild 3) zu dokumentieren.

4.2.2.3 Werden nach der abschlieBenden Warmebehand-
lung kleinere Oberflachenfehler festgestellt, die zu beseiti-
gen sind, kann nach Abstimmung mit dem Besteller, unter

‘Beriicksichtigung der rechnerischen Wanddicke, eine Ent-.

scheidung liber die Notwendigkeit einer Fertigungsschwei-
Bung herbeigefiihrt werden.

Bei GuBstiicken aus den StahlguBsorten GS-C 25,
GS-C 25N, GS-20Mn 5 oder GS-20 Mn 5V, die nur kleinere
FertigungsschweiBungen nach DIN 17 245 aufweisen, kann
nach Vereinbarung auf die Spannungsarmgliihung verzich-
tet werden,wenn zwischen GuBstiickherstellerund Armatu-
renhersteller (Besteller) die Bedingungen nach DIN 17 245
eingehalten werden.
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