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Warmfester ferritischer StahlguB
Technische Lieferbedingungen

17245

Ferritic steel castings creep resistant at elevated temperatures; Technical terms of delivery
Piéces en acier moulé ferritique restistant au fluage & chaud; Conditions techniques de livraison

@ Die mit einem Punkt gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben liber mégliche Sondervereinbarungen.

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir GuBstiicke 1) aus den in Tabelle 1 ge-
nannten, derzeit betriebsmé&Rig hergestellten warmfesten
ferritischen StahlguBsorten.

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

DIN 1511 GieRereimodelle und Zubehor; Herstellung
und Giite

Teil 1 GuBrohteile; Grundsitze fiir Frei-
maBtoleranzen und Bearbeitungszugaben
Teil 2 GuBrohteile; FreimaBtoleranzen-
System

Teil 1 GuBrohteile aus StahiguB; Frei-
maBtoleranzen

Teil 2 Werkstoffnrummern; Systematik der
Hauptgruppe 1: Stahl

Bescheinigungen iiber Werkstoffpriifungen

Innendruckversuch an Hohlkérpern; Dicht-
heitspriifung bis zu einem bestimmten In-
nendruck (Folgeausgabe z. Z. noch Ent-
wurf)

Priifung metallischer Werkstoffe; Kerb-
schlagbiegeversuch

Priifung metallischer Werkstoffe; Zugpro-
ben; Richtlinien fiir die Herstellung

Priifung metallischer Werkstoffe; Zugver-
such

Teil 1 Zerstorungsfreie Prifung; Bildgiite
von Durchstrahlungsaufnahmen an metal-
lischen Werkstoffen; Begriffe, Bildgiitepriif-
koérper, Ermittlung der Bildgiitezahl
Teil 2 Zerstorungsfreie Priifung; Bildgite
von Rontgen- und Gamma-Filmaufnahmen
an metallischen Werkstoffen; Richtlinien
fiir das Aufstellen von Bildgiiteklassen
Teil 1 Zerstorungsfreie Priifverfahren;
Priifung von Schweilverbindungen metal-
lischer Werkstoffe mit Rodntgen- oder
Gammastrahlen; Aufnahme von Durch-
strahlungsbildern
Stahl-Eisen-Priifblatt 1922 —  Ultraschallpriifung von
GuBstiicken aus ferritischem Stahl (Ver-
lag Stahleisen mbH., Diisseldorf)
Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 2: Die
Untersuchung der metallischen Stoffe,
Diisseldorf, Verlag Stahleisen mbH., 1966
Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 4:
Schiedsanalysen, Diisseldorf, Verlag Stahl-
eisen mbH., 1955

DIN 1680

DIN 1680
DIN 1683
DIN 17 007

DIN 50 049
DIN 50 104

DIN 50 115
DIN 50 125
DIN 50 145

DIN 54 109

DIN 54 109

DIN 54 111

ISO/DP 4986 Magnetpulverpriifung von GuBstiicken (be-
achte auch Schriftstick 1SO/TC 17/
SC 11 N 141)

ASTM-E 125 Reference photographs for magnetic par-
ticle indications on ferrous casting

ASTM-E 186 Standard reference radiographs for heavy
walled (2 to 4 /2 in.) steel castings

ASTM-E 280 Standard reference radiographs for heavy
walled (4 /2 to 12 in.) steal castings

ASTM-E 446 Standard reference radiographs for steel
castings up to 2 in. in thickness

3 Begriff
Alswarmfest gelten StahlguBsorten, die auch bei er-

hohten Temperaturen kennzeichnende Festigkeitseigen-
schaften haben.

4 Form, MaRe und zuldssige MaRabweichungen

4.1 Hierfiir gelten die Angaben in

DIN 1680 Teil 1 GuBrohteile; Grundsétze fiir FreimaRB-
toleranzen und Bearbeitungszugaben

DIN 1680 Teil 2 GuRBrohteile; FreimaBtoleranz-System

DIN 1683 Teil 1 GuBrohteile aus StahlguB; FreimaB-
toleranzen

4.2 @ Fir Form und MaRe der zugelieferten Modell-
und iibrigen Formeinrichtungen ist der GuBbesteller ver-
antwortlich, sofern er deren Nachpriifung nicht ausdriick-
lich bei Bestellung der GuBstiicke dem GuBhersteller in
Auftrag gegeben hat. Sind aus form- und gieBtechnischen
Griinden Anderungen in Zeichnungen und an Modellen
erforderlich, muB sich der GuBhersteller mit dem Bestel-
ler verstandigen.

4.3 @ Die Bearbeitungszugaben miissen so bemessen
sein, daB die bearbeiteten Flachen sauber werden 2),

Die zu bearbeitenden Flichen sind in den fiir die Bestel-
lung maBgebenden Zeichnungenvom Besteller festzulegen.

1) Bei StahlguBstiicken, fiir deren Anwendung besondere
technische Regeln existieren, wie z. B. fiir Kesselteile,
die den vom Deutschen Dampfkesselausschull heraus-
gegebenen Technischen Regeln fiir Dampfkessel (TRD)
geniigen miissen, sind zusdtzlich diese Vorschriften —
besonders im Hinblick auf die richtige Wahl der Giite-
stufe (siehe Abschnitt 8.6) — zu beachten.

2) Eine Norm iiber Bearbeitungszugaben ist in Vorbe-
reitung.

Fortsetzung Seite 2 bis 14
Erlduterungen Seite 15

FachnormenausschuB fiir Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

FachnormenausschuB GieRBereiwesen (GINA) im DIN
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Falls bei der Bestellung nichts vereinbart wurde, legt der
GieBer die Bearbeitungszugaben in Abhéngigkeit vom
Form- und GieBverfahren sowie der Gestalt des GuBstiik-
kes fest 2).

Bei Zulieferung von Modellen, Schablonen und Kernka-
sten miissen die Bearbeitungszugaben aus Modellbeschrif-
tungen und/oder Zeichnungen ersichtlich sein. Der GuB-
hersteller hat zu priifen, ob diese Bearbeitungszugaben fiir
ihn ausreichend sind.

4.4 Die Zeichnungen miissen normgerecht sein und sol-
len moglichst Angaben iiber Aufnahmepunkte und -fla-
chen fiir die Bearbeitung enthalten.

4.5 Modelle miissen DIN 1511 — GieBereimodelle und
Zubehor; Herstellung und Giite — entsprechen. Angaben
iiber die Modellanfertigung sollen beim GuBhersteller ein-
geholt werden.

5 Gewichte und
chungen

5.1 Der Gewichtserrechnung ist bei den StahlguBsorten
G-X 22 CrMoV 12 1 und G-X 8 CrNi 12 eine Dichte von
7,7 kg/dm3 und bei den iibrigen Sorten eine Dichte von
7,85 ka/dm3 zugrunde zu legen.

5.2 @ Das Gewicht eines GuBstiickes soll je nach Ver-
einbarung dem aus der Zeichnung errechneten Gewicht
oder dem Gewicht eines maBhaltigen Probeabgusses ent-
sprechen. Im ersteren Fall sind etwaige form- und gieR-
technische Anderungen sowie alle Bearbeitungszugaben
zu beriicksichtigen.

zuldssige Gewichtsabwei-

5.2,1 GuBstiicke mit Ubergewichten von mehr als 15 %
konnen zuriickgewiesen werden.

5.2.2 GuBstiicke, die nach derselben Zeichnung und mit
derselben Modelleinrichtung gefertigt werden, sollen das
Gewicht eines nach Abschnitt 4 maBhaltigen Abgusses
um nicht mehr als

5 % bei maschinengefertigtem GuB,

7 % bei Einzelfertigung nach Modell und
10 % bei Einzelfertigung nach Schablone oder Skelett-

modell

iiberschreiten. Als Gewicht eines maRhaltigen Abgusses

kann bei maschinengefertigtem GuR das Durchschnittsge-
wicht der ersten fiinf Abgiisse verstanden werden.

6 Kurzbezeichnungen

6.1 Die Kurznamen fiir die StahlguBsorten sind entspre-
chend den betreffenden Erfduterungen zum DIN-Normen-
heft 3, die Werkstoffnummern nach DIN 17 007 Teil 2
gebildet worden.

6.2 An den Kurznamen wird gegebenenfalls der Kenn-
buchstabe fiir den Behandlungszustand angehdngt. Bei-
spiel: StahlguR GS-C 25 im normalgegliihten Zustand:
GS-C 25 N (siehe Abschnitt 8.2.1).

7 Sorteneinteilung

7.1 Die StahlguBsorten sind nachihrerchemischen
Zusammensetzung eingeteilt (siche Tabelle 1)
und kdnnen in verschiedenen Giitestufen geliefert
werden (siehe Abschnitt 8.6.2).
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7.2 @ Die Wahl der StahiguBsorte ist Angelegenheit des
Bestellers. Die fertigungstechnische Eignung der Stahl-
sorte fiir das vorgesehene GuBstiick ist vom StahiguBher-
steller (z. B. auch auf den Zusammenhang zwischen Wand-
dicke und 0,2-Grenze) zu priifen.

8 Anforderungen
8.1 Herstellverfahren

Die Stahle werden im Siemens-Martin-Ofen, im Elektro-
Ofen, nach dem Sauerstoffblasverfahren oder nach einem
als gleichwertig anerkannten Verfahren erschmolzen.

8.2 Lieferzustand

8.2.1 @ StahlguBstiicke aus Stiahlen nach dieser Norm
werden vergiitet geliefert; fiir Stiicke aus GS-C 25 kommt
auch ein Normalgliihen in Betracht, in diesem Falle ist das
Kurzzeichen N zu verwenden. (Beachte Abschnitt 8.2.2
sowie Fulnote 4 im Anhang A.)

8.2.2 @ Werden StahlguBstiicke im vorbearbeiteten Zu-
stand geliefert, so kann der Besteller ein Spannungsarm-
gliihen vorschreiben. Auf das Spannungsarmgliihen kann
verzichtet werden, wenn erst nach dem Vorbearbeiten
vergiitet und nach dem zugehérigen Anlassen von AnlaB-
temperatur bis 300 °C langsamer als mit 15 K/h abgekiihit
wird,

8.3 Chemische Zusammensetzung

8.3.1 Die chemische Zusammensetzung der Stihle soll
Tabelle 1 entsprechen. Bei der Nachpriifung am GuBstiick
(siehe Abschnitt 9.3.1) kdnnen gegeniiber diesen Anga-
ben, die fiir die Schmelzenanalyse gelten, geringe Abwei-
chungen gefunden werden, die die Gebrauchseigenschaf-
ten einschlieBlich der SchweiBbarkeit nicht beeintrich-
tigen diirfen.

8.3.2 @ Dem Besteller oder seinem Beauftragten ist auf
Verlangen die Herstellart und die chemische Zusammen-
setzung der Schmelze bekanntzugeben.

8.4 Mechanische Eigenschaften

8.4.1 @ Fir die StahlguBsorten dieser Norm gelten die
mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 2 fiir Proben,
die nach den Abschnitten 9.3.2 oder 9.3.3 aus Probe-
stiicken mit Dicken bis 150 mm genommen werden. Dar-
iiber hinaus gelten die Werte der 0,2-Grenze auch fiir die
StahlguBstiicke selbst. Werden zu ihrem Nachweis Proben
aus dem Stiick gepriift, so sind die iibrigen Eigenschaften
nach Tabelle 2 zu vereinbaren.

8.4.2 Anhaltsangaben iiber die Langzeit-Warmfestig-
keitswerte der StahlguBsorten finden sich im Anhang A
zu dieser Norm. Die angegebenen Werte sind die Mittel-
werte des bisher erfalten Streubereichs, die nach Vor-
liegen weiterer MeBwerte von Zeit zu Zeit iiberpriift und
unter Umstdnden berichtigt werden.

Die Angabe von Langzeit-Werten bis zu hohen Tempera-
turen im Anhang A bedeutet nicht, daB die Stihle bis zu
diesen Temperaturen angewendet werden diirfen. MaB-
gebend dafiir sind die Gesamtbeanspruchungen im Betrieb,
besonders die Verzunderungsbedingungen.
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8.4.3 Der statische Elastizititsmodul der Stahle andert sich mit der Temperatur etwa wie folgt:

Statischer Elastizitdtsmodul bei
StahiguBsorte 20°C 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C 600 °C
kN/mm2
G-X 22CrMoV 121
G-X 8 CrNi 12 216 209 200 190 179 167 127
iibrige
Stabloigioronn 211 204 196 186 177 164 127
8.5 Physikalische Eigenschaften
Die mittlere Wirmeausdehnung der Stdhle betrigt etwa:
Wirmeausdehnung zwischen 20 °C und
Stahlsorte 100°c | 200°c | 300°c | 400°c | s00°c | eo00°C
1078/K
G-X 22 CrMoV 121
G-X 8 CrNi 12 10,5 1 11,5 12 12,3 125
iibrige
StahlguBsorten 1 12 13 13,5 14 14

8.6 Allgemeine GuBstiickbeschaffenheit und Giitestufen

8.6.1 Untergeordnete GuBfehler, wie kleine Sand- und
Schlackenstellen, kleine KaltschweiBen und kleine
Schiilpen, sind auszuputzen, sofern die Mindestwanddicke
nicht unterschritten wird.

Dariiber hinaus sind GuBfehler nur im Rahmen der Fest-
legungen im Abschnitt 8.6.2 zuldssig; gegebenenfalls sind
sie nach Abschnitt 8.7 zu beseitigen.

8.6.2 Nach den unterschiedlichen Anforderungen an die
Fehlerfreiheit wird StahlguR nach dieser Norm entspre-
chend den Tabellen3, 4 und 5 in drei Giitestufen 2 (ill),
3 (1) und 4 (1) 3), geliefert (beachte auch Abschnitt 8.6.6).

Fiir AnschweiBenden gilt die Giitestufe 1 (S) 3).

8.6.3 @ Die Wahl der Giitestufe fiir die GuBRstiicke oder
fiir deren einzelne Bereiche ist Angelegenheit des Bestel-
lers; die Giitestufe ist in der Bestellung anzugeben (be-
achte Abschnitt 8.6.6).

Wenn in der Bestellung keine Giitestufe vorgeschrieben
ist, kann der Hersteller davon ausgehen, dal Giitestufe 4
(1) 3) gewiinscht wird.

8.6.4 Das GuBstiick oder die nach Abschnitt 8.6.3 be-
sonders bezeichneten Bereiche des GuBstiickes miissen
den in den Tabellen 3, 4 und 5 festgelegten Anforde-
rungen entsprechen,

8.6.5 @® Die MaBnahmen, die nétig sind, um die Ein-
haltung der in den Tabellen 3, 4 und 5 genannten Be-
dingungen sicherzustellen, bleiben dem Hersteller iiber-
lassen (beachte Abschnitt 9.2.6).

Die Gestalt der GuBsticke beeinfluBt die GuBstiickbe-
schaffenheit. Sie sollte gieB- und priifgerecht sein, um die
Einhaltung der Anforderungen nach den Tabellen 3 bis 5
zu ermoglichen. Wenn aus besonderen Griinden eine sol-
che Gestaltung nicht mdglich ist, sollten Absprachen
zwischen Hersteller und Besteller getroffen werden.

8.6.6 ® Wenn in Sonderfillen die Erfiillung der Anfor-
derungen nach den Abschnitten 8.6.2 bis 8.6.4 nicht not-
wendig ist, so ist das in der Bestellung anzugeben.
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Falls die Giitestufe 1 (S) 3) auBer fiir die AnschweiBenden
auch fiir andere Bereiche des GuRBstiickes gelten soll, ist
dies bei der Bestellung zu vereinbaren und in der Bestell-
zeichnung zu vermerken,

8.7 Durchfiihrung von Schweilarbeiten und Beschaffen-
heit nach dem Schweifen

8.7.1 @ Fertigungsschweiungen sind unter Beriicksich-
tigung des Werkstoffes und der Form des GuBstiickes mit
solchen SchweiBzusitzen auszufiihren, die dem Grund-
werkstoff entsprechende Eigenschaften des SchweiBgutes
ergeben. Uber die Auswahl der SchweiBzusitze sind Ver-
einbarungen mit dem Besteller zu treffen (Anhaltsangaben
iiber SchweiBzusitze siehe Tabelle 6).

Die Stellen fiir die FertigungsschweiBungen sind sorgfaltig
bis auf gesunden Grundwerkstoff vorzubereiten und zu
priifen, so daB eine einwandfreie SchweiBung sicherge-
stellt ist. Es diirfen keine Gewindestopfen und dhnliche
Mittel bei der Ausfilhrung von SchweiBarbeiten benutzt
werden, sofern keine anderen Vereinbarungen mit dem
Besteller getroffen worden sind. Werden bei groBen
SchweiBstellen Fiillsticke eingesetzt, so miissen sie aus
artgleichem Werkstoff sein; die Wurzel muB durchge-
schweillt sein.

8.7.2 SchweiBungen, die lediglich der Verbesserung des
Aussehens dienen, sind zu unterlassen.

8.7.3 Nach FertigungsschweiBungen ist das Stiick einer
Wirmebehandlung zu unterziehen, die in der Regel aus
einem erneuten Anlassen (siehe Tabelle 6) besteht, wenn
das Stiick im vergiteten Zustand geschweilt wurde und
keine andere Vereinbarung, z. B. fiir dickwandige Teile
aus StahlguB G-X 22 CrMoV 12 1 oder G-X 8 CrNi 12,

3) Die Giitestufenkennzahlen entsprechen der in Vorbe-

reitung befindlichen Norm — GuRstiicke aus metal-
lischen Werkstoffen; Aligemeine technische Lieferbe-
dingungen fiir StahiguB —. Die in Klammern angege-

benen Kennzeichen entsprechen i
Juli 1967 von DIN 17 244 DU!':Uh‘N'!ﬂts
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getroffen wurde, Auf ein nachfolgendes Spannungsarm-
glihen kann verzichtet werden, wenn nach dem Anlassen
von AnlaBtemperatur bis 300 °C langsamer als mit
15 K/h abgekiihit wurde.

8.7.4 Alle FertigungsschweiBungen sindglattzuschlieifen,
und zwar je nach der chemischen Zusammensetzung des
Stahlgusses und dem SchweiBverfahren (Beschaffenheit
des SchweiBlgutes) vor oder nach der Warmebehandlung.
Bei SchweiBungen, die nur angelassen werden, sind zwei
Lagen iiberhoht zu schweiBen und wieder flachzuschlei-
fen. Alle Fertigungsschweilungen sind nach den in Ab-
schnitt 9.4.5 genannten Verfahren zu priifen.

8.7.5 @ Alle groBeren FertigungsschweiBungen miissen,
wenn nicht anders vereinbart, auf einer Skizze oder einem
Foto des GuBstiickes in etwa maRstablich festgehalten
sein,

Als groBere FertigungsschweiBung im Sinne dieser Norm
gilt jede zum Fertigungsschweien vorbereitete Stelle,
deren Tiefe 40 % der Wanddicke oder folgende Werte
iberschreitet:

Bei Giitestufe Tund 2 (Sund 1) 3) . . . ..... 25 mm,
bei Giitestufe 3 (11)3) .. ............... 40 mm,
bei Gitestufe 4 (1) 3) . . . ............... 60 mm.

8.7.6 An die SchweiBverbindung sind die gleichen An-
forderungen wie an den Grundwerkstoff zu stellen (be-
achte FuBnote 3 in den Tabellen 3 und 4 sowie FuB-
note 2 in Tabelle 5).

8.7.7 @ Fir KonstruktionsschweiBungen sind die Fest-
legungen des Abschnittes 8.7 sinngemaR anzuwenden und,
falls erforderlich, zusitzliche Anforderungen an die Giite
der Schweillung bei der Bestellung zu vereinbaren.

9 Priifung
9.1 @ Ablieferungspriifung

Der Besteller kann bei der Bestellung fiir alle StahlguR-
stiicke nach dieser Norm die AusstellungvonPriifbescheini-
gungen nach DIN 50 049 vereinbaren. Die entsprechenden
Priifungen werden im allgemeinen durch Sachversténdige
des Lieferwerkes, auf besondere Vereinbarung aber auch
durch werksfremde Beauftragte des Bestellers ausgefiihrt.
Fir Abnahmepriifungen gelten die Angaben der Ab-
schnitte 9.2 bis 9.5.

9.2 Priiffumfang

9.2.1 @ Die Anzahl der Proben richtet sich nach der
GroBe der Prifeinheiten, d. h. danach, ob die StahlguR-
stiicke einzeln, nach Schmelzen oder nach Losen gleicher
Wirmebehandlung gepriift werden; welche der drei Mog-
lichkeiten gewahlt wird, ist bei der Bestellung zu verein-
baren.

9.2.1.1 Eine Einzelprifung kommt nur fiir wichtige
Stiicke in Betracht (siehe Abschnitt 9.4.6).

9.2.1.2 Bei der Priiffung nach Schmelzen sind die Stiicke
schmelzenweise zu Priifeinheiten bis zu je 2500 kg zusam-
menzufassen. UberschieBende Mengen bis zu 1250 kg sind
jeweils der vorhergehenden Priifeinheit zuzuschlagen;
Restmengen iiber 1250 kg gelten als besondere Priifein-
heit,

9.2.1.3 Bei der Priffung nach Losen konnen die Stiicke
aus verschiedenen Schmelzen der gleichen Stahlsorte
stammen, miissen aber zusammen warmebehandelt sein.
Sie sind zu Losen von je 1500kg zusammenzufassen. Uber-
schieBende Mengen bis zu 750 kg sinddem vorhergehenden
Los zuzuschlagen oder auf die Lose gleichméRig zu ver-
teilen; Restmengen iiber 750 kg gelten als besonderes Los.

Full document details: DIN 17245:1977-10

9.2.2 @ Falls die Nachpriifung der chemischen Zusam-
mensetzung am GuBstick bei der Bestellung vereinbart
wird, ist dabei auch der Prifumfang zu vereinbaren.

9.2.3 @ Fiir den Zugversuch ist bei Einzelpriifung je
GuBstiick, bei Priifung nach Schmelzen und nach Losen
jeder Priifeinheit oder jedem Los eine Probe (siehe Ab-
schnitt 9.3) zu entnehmen. Bei Priifung nach Schmelzen
werden jedoch hdchstens vier Proben je Schmelze ent-
nommen.

Soll bei der Einzelpriifung wichtiger GuRstiicke der Priif-
umfang groBer sein als vorstehend beschrieben, so ist dies
bei der Bestellung zu vereinbaren.

9.2.4 Der Priifumfang fiir den Kerbschlagbiegeversuch
ist der gleiche wie fiir den Zugversuch nach Ab-
schnitt 8.2.3. Einer Zugprobe entspricht jedoch ein Satz
von drei Kerbschlagproben.

9.25 @ Falls die 0,2-Grenze bei erhohter Temperatur
nachgepriift werden soll, ist der Prifumfang bei der Be-
stellung unter Angabe der Priiftemperatur zu vereinbaren,

9.2.6 @ Wird ein Nachweis verlangt, daB an bestimmten
Stellen des GuBstiickes die Anforderungen nach den Ta-
bellen 3, 4 oder 5 erfiillt sind, so ist das bei der Bestel-
lung zusammen mit dem Priifumfang zu vereinbaren (be-
achte Abschnitt 9.4.5).

9.2.7 @ Eine Priffung auf Dichtheit durch den Innen-
druckversuch oder andere Versuche kann bei der Bestel-
lung des GuBstiickes vereinbart werden,

9.3 Probenahme und Probenvorbereitung

9.3.1 @ Falls die Nachpriifung der chemischen Zusam-
mensetzung bei der Bestellung vereinbart wurde, ist diese
Nachpriifung an den zur Priifung der mechanischen Eigen-
schaften den AnguBproben entnommenen Proben durch-
zufiihren, Bei GuBstiicken ohne AnguBproben ist der Ent-
nahmeort zu vereinbaren,

9.3.2 Die zur Durchfithrung der Priifungen nach den Ab-
schnitten 9.2.3, 9.2.4 und 9.2.5 erforderlichen Proben
sind guBstiicknah Probestiicken zu entnehmen, die in
Form von Leisten mit einer der maBgeblichen Wanddicke
entsprechenden Dicke in solcher Anzahl und GriRe an-
zugieBen sind, daR aus ihnen die vorgeschriebenen Proben
und gegebenenfalls auch Wiederholungsproben entnom-
men werden kdnnen,

@ Angegossene Probestiicke diirfen in der Regel erst nach
der fir die mechanischen Eigenschaften maBgeblichen
Wirmebehandlung und Stempelung eingeschnitten (z. B.
auch Brennschnitt, sofern danach noch angelassen wird)
oder abgetrennt werden. Ein Abweichen von dieser Fest-
legung bedarf besonderer Vereinbarung.

9.3.3 @ Wenn das AngieBen nicht méglich oder un-
zweckmiRig ist, ist bei der Bestellung zu vereinbaren, dalt
die Proben aus getrennt gegossenen Probestiicken dersel-
ben Schmelze oder aus dem GuBstiick selbst (z. B. als
Hohlbohrkern; beachte auch Abschnitt9.3.6) entnommen
werden. Die Dicke der getrennt gegossenen Probestiicke
mul der maBgeblichen Wanddicke des GuBstiickes ent-
sprechen; diese ist vom Besteller anzugeben.

9.3.4 Getrennt gegossene Probestiicke und solche, die
wegen der mechanischen Bearbeitung abgetrennt werden
miissen, sind zu stempeln. Sie miissen zusammen mit dem
GuBstiick warmebehandelt werden.
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9.3.5 @ Die Lage der anzugieBenden Probestiicke oder
die Entnahmestelle aus dem GuBstiick ist gegebenenfalls
bei der Bestellung mit der GieRerei zu vereinbaren.

9.3.6 @ Fir den Nachweis der 0,2-Grenze im Inneren
des GuBstiickes kann die Entnahme von Zugproben aus
Hohlbohrkernen in der Bestellung vereinbart werden.

9.3.7 Bei der Vorbereitung von GuBstiicken zum Nach-
weis der Einhaltung der Anforderungen an deren duere
und innere Beschaffenheit sind die Anforderungen der
betreffenden Priifnormen, namlich der I1SO/DP 4986 —
Magnetpulverpriifung von GuBstiicken (beachte auch
-Schriftstick 1SO/TC 17/SC 11 N 141) bzw. des Stahl-
Eisen-Priifblattes 1922 — Ultraschallpriifung von GuB-
stiicken aus ferritischem Stahl — sowie folgende zusétzlich
fiir die Vorbereitung zur Magnetpulverpriifung geltenden
Hinweise zu beachten.

Stemmen und Déppern ist beim Herrichten der Ober-
flache zu vermeiden, Hohlkehlen und riBgefahrdete Stel-
len sind besonders zu beachten.

9.4 Durchfiihrung der Priifungen

9.4.1 Die chemische Zusammensetzung ist nach den vom
ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisenhiitten-
leute angegebenen Verfahren 4) zu priifen.

9.4.2 @ Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 auszu-
fiihren, und zwar mdglichst mit dem kurzen Proportional-
stab nach DIN 50 125; andere Proben sind bei der Bestel-
lung zu vereinbaren.

9.4.3 Die 0,2-Grenze bei hoheren Temperaturen ist nach
DIN 50 145 zu ermitteln.

9.4.4 Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach DIN 50 115
bei 20 °C an 1SO-Spitzkerbproben bzw. bei der StahlguR-
sorte G-X 22 CrMoV 121 (1.4931) an DVM-Proben
durchzufiihren.

9.45 Zerstorungsfreie Priffung von GuRstiicken

9.4.5.1 Die Einhaltung der Anforderungen an die duBere
Beschaffenheit (sieche Tabelle 3) ist gegebenenfalls (siehe
Abschnitt 9.2.6) durch Nachpriifungen nach dem Mag-
netpulververfahren nach 1SO/DP 4986 (beachte auch
Schriftstiick ISO/TC 17/SC 11 N 141) nachzuweisen.

9.45.2 @ Falls bei der Bestellung ein Nachweis der Ein-
haltung der Anforderungen an die innere Beschaffenheit
der GuBstiicke vereinbart und dabei nichts anderes fest-
gelegt wird, erfolgt dieser Nachweis nach Wahl des Her-
stellers durch Ultraschallpriifung oder Durchstrahlungs-
priifung. Gegebenenfalls sind Kombinationen dieser Priif-
verfahren anzuwenden.

9.45.21 DieUltraschallpriifung erfolgtnach
Stahl-Eisen-Priifblatt 1922 unter Zugrundelegung der dar-
in enthaltenen Priifbarkeitskennwerte und Registrier-
grenzen der Priifklasse |.

9.45.22 Firdie Durchstrahlungsprifung
gelten folgende Normen:

DIN 54 109 Teil 1 Bestimmung der Bildgite von Ront-
gen- und Gamma-Filmaufnahmen an metal-
lischen Werkstoffen; Begriffe, Drahtsteg,

DIN 54 109 Teil 2 Bestimmung der Bildgiite von Ront-
gen- und Gamma-Filmaufnahmen an metal-
lischen Werkstoffen; Richtlinien fiir das
Aufstellen von Bildgiiteklassen.

DIN 54 111 Teil 1 Zerstorungsfreie Priifverfahren; Prii-
fung von SchweiBBverbindungen metallischer
Werkstoffe mit Rontgen- oder Gammastrah-
len; Aufnahme von Durchstrahlungsbil-
dern 5)
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Die Durchstrahlungspriifung wird zur Erganzung derUltra-
schallpriifung nach den im Stahl-Eisen-Priifblatt 1922 an-
gegebenen Regeln angewendet. Die Durchstrahlungspri-
fung ist auBerdem an solchen Stellen der GuBstiicke durch-
zufiihren, wo die Anwendung der Ultraschallpriifung tech-
nisch oder wirtschaftlich unzweckmaRig ist. Dies ist ins-
besondere bei dinnwandigen GuBstiicken zu beachten.

@ Fiir den Grundwerkstoff und Fertigungsschweillungen
ist Priifklasse A nach DIN 54 111 Teil 1 sowie Bildgiite-
klasse |1 nach DIN 54 109 Teil 2 einzuhalten.

Fir Giitestufe 2 (111} 3) kann auch Priifklasse B nach
DIN 54 111 Teil 1 bei der Bestellung vereinbart werden.

Fiir KonstruktionsschweiBungen ist in jedem Falle Priif-
klasse B nach DIN 54 111 Teil 1 einzuhalten. Bei Priif-
klasse B nach DIN 54 111 Teil 1 muB Bildgiiteklasse |
nach DIN 54 109 Teil 2 erreicht werden.

9.45.3 @ In Zweifelsfallen sind Einzelheiten iiber das
Priifvorgehen zu vereinbaren.

9.45.4 Die letzte zerstorungsfreie Prifung ist nach Ab-
schiuB der SchweiBarbeiten und der Warmebehandlung
durchzufiihren.

9.46 @ Sofern zur Prifung der Dichtheit ein Innen-
druckversuch vereinbart wurde, ist er nach DIN 50 104
auszufiihren.

Druckmittel, Druckhohe und Dauer der Druckbeanspru-
chung sind in der Bestellung anzugeben 1).

Jedoch soll der Nenndruck in keinem Fall zu einer Bean-
spruchung fithren, die hoher ist als 90 % der 0,2-Grenze
der StahlguBsorte.

Entsprechende Festlegungen sind bei der Durchfiihrung
anderer Priifungen auf Dichtheit zu treffen.

9.5 Wiederholungspriifungen

9.5.1 Entspricht bei Prifung nach Schmelzen oder Losen
das Ergebnis einer mechanischen Priifung nicht den Anfor-
derungen, so sind fiir jede nicht geniigende Probe zwei Er-
satzproben (beim Kerbschlagbiegeversuch zwei Proben-
sitze aus je drei Proben) aus derselben Priifeinheit zu
priifen, die beide geniigen miissen.

Die Ersatzproben sind entweder dem nicht geniligenden
und einem anderen Stiick oder zwei anderen Stiicken der-
selben Priifeinheit zu entnehmen; im letzteren Fall ist das
Stiick, aus dem die nicht geniigende Probe entnommen
wurde, auszuscheiden (siehe aber Abschnitt 9.5.3).

9.5.2 Entspricht bei Einzelpriifung das Ergebnis einer
mechanischen Priifung nicht den Anforderungen, so sind
fir jede nicht geniigende Probe zwei Ersatzproben (beim
Kerbschlagbiegeversuch zwei Probensitze aus je drei Pro-
ben) von demselben Stiick zu priifen, die beide geniigen
miissen.

9.5.3 Werden bei der ersten mechanischen Priifung oder
bei einer Wiederholungspriifung an Ersatzproben die Fest-
legungen nicht erreicht, bleibt es dem Lieferwerk anheim-

gestellt, die Stiicke zur erneuten Warmebehandlung und
Wiedervorlage zuriickzuziehen,

1) Siehe Seite 1

3) Siehe Seite 3

4) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 2: Die
Untersuchung der metallischen Stoffe, Diisseldorf, Ver-
lag Stahleisen mbH, 1966; Bd. 4: Schiedsanalysen,
Diisseldorf, Verlag Stahleisen mbH., 1955

5) Die Festlegungen dieser Morm gageumients
Grundwerkstoff.
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