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Nichtrostender Stahlguf3

Gutevorschriften

DIN

17 445

Stainless steel castings; quality specifications

Piéces moulées en acier inoxydable; prescriptions de qualité

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

chen ,kg” beibehalten worden.

Die mit einem @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber magliche Sondervereinbarungen.

1. Geltungsbereich

1.1. Diese Norm gilt fir Guf3stiicke aus den in Tabelle 1
genannten derzeit betriebsméfig hergestellten nichtrosten-
den Stahlgufisorten?).

1.1.1. Weitere nichtrostende Stahlguisorten, die vor-
nehmlich Sonderzwecken dienen, siehe Stahl-Eisen-Werk-
stoftblatt 410 — Nichtrostender Stahlgu — (Neuausgabe
in Vorbereitung).

1.2. Diese Norm gilt nicht fir warmfesten ferritischen
StahlguB (sieche DIN 17 245) und kaltzéhen StahlguB (siehe
Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 685).

2. Begriff

Als nichtrostend gelten StahlguBisorten, die sich durch be-
sondere Bestindigkeit gegeniber chemisch angreifenden
Stoffen auszeichnen. Sie haben einen Chromgehalt von
mindestens 12 Gew.-%. Niedrig legierte sogenannte witte-
rungsbestandige Stahlgufisorten mit lediglich erhhter Be-
stdndigkeit gegen natiirliche Atmosphéren gelten nicht in
diesem Sinne als nichtrostend.

3. Form, MaBe
und zulassige MaBabweichungen

3.1.¢ Form und Mafle der Gufistiicke haben
unter Beriicksichtigung der Formschréigen, gieftechnischen
Erfordernisse, Bearbeitungszugaben und zuld@ssigen Ab-
weichungen fir Mafle ohne Toleranzangabe den Zeich-
nungen, Modellen oder Schablonen des Bestellers zu ent-
sprechen. Fiir Mafle ohne Toleranzangabe ist eine Tole-
rbanzgruppe nach DIN 1683 Blatt 1 (Vornorm) zu verein-
aren.

3.2.@¢ Fir Form und Mafle der zugelieferten
Modell- und ibrigen Formeinrichtungen
ist der Gufibesteller verantwortlich, sofern er deren Nach-
prifung nicht ausdriicklich bei Bestellung der Gufistiicke
dem Gufihersteller in Auftrag gegeben hat. Sind aus form-
und gietechnischen Griinden Anderungen in Zeichnungen
und an Modellen erforderlich, muf3 sich der GuBhersteller
mit dem Besteller verstdndigen.

3.3.@¢ Die Bearbeitungszugaben missen so
bemessen sein, daf} die bearbeiteten Fléichen sauber wer-
den?). Die zu bearbeitenden Flachen sind in den fir die
Bestellung mafigebenden Zeichnungen vom Besteller fest-
zulegen.

') Bei Erzeugnissen fiir den Druckbehélterbau siehe auch
das von der Arbeitsgemeinschaft Druckbehdlter zusam-
mengestellte AD-Merkblatt W 2 — Austenitische Stdhle —.
Zu beziehen durch den Beuth-Vertrieb GmbH.

) Eine Norm Uber Bearbeitungszugaben ist in Vorberei-
tung.

Falls bei der Bestellung nichts vereinbart wurde, legt der
Giefler die Bearbeitungszugaben in Abhdngigkeit vom
Form- und Giefiverfahren sowie der Gestalt des Gufi-
stiickes fest?).

Bei Zulieferung von Modellen, Schablonen und Kernkdsten
missen die Bearbeitungszugaben aus Modellbeschriftun-
gen und/oder Zeichnungen ersichtlich sein. Der Guflherstel-
ler hat zu priifen, ob diese Bearbeitungszugaben fir ihn
ausreichend sind.

34. Die Zeichnungen missen normgerecht sein
und sollen méglichst Angaben iber Aufnahmepunkte und
-flachen fiir die Bearbeitung enthalten.

3.5. Modelle missen DIN 1511 — Gieflereimodelle
und Zubehdr, Richtlinien fiir die Ausfiihrung — entsprechen.
Angaben Uber die Modellanfertigung sollen beim Guf3her-
steller eingeholt werden.

Als durchschnittlicher Anhaltswert kann fiir die ferritischen
Stahlgufisorten ein Schwindmaf3 von =~ 2% und fir die
austenitischen Stahlgufsorten ein Schwindmaf} von =2,5%,
angenommen werden.

4. Gewichte

und zuld@ssige Gewichtsabweichungen
4.1. Der Gewichtserrechnung ist bei den (fer-
ritischen) Sorten G-X 12 Cr 14, G-X 20 Cr 14 und G-X 22
CrNi 17 eine Dichte von 7,7 kg/dm? und bei den Ubrigen
(austenitischen) Sorten eine Dichte von 7,9 kg/dm3 zu-
grunde zu legen.

42.@¢ Das Gewicht eines Gufistickes soll je
nach Vereinbarung dem aus der Zeichnung errechneten
Gewicht oder dem Gewicht eines mafhaltigen Probeab-
gusses entsprechen. Im ersteren Fall sind etwaige form- und
giefitechnische Anderungen sowie alle Bearbeitungszuga-
ben zu beriicksichtigen.

4.2.1. Gufistiicke mit Ubergewichten von mehr als 15 %
kénnen zuriickgewiesen werden.

4.2.2. Gufistiicke, die nach derselben Zeichnung und mit

derselben Modelleinrichtung gefertigt werden, sollen das

Gewicht eines nach Abschnitt 3 mafihaltigen Abgusses um

nicht mehr als

5 % bei maschinengefertigtem Guf3,

7 % bei Einzelfertigung nach Modell und

10 % bei Einzelfertigung nach Schablone oder
Skelettmodell

iberschreiten. Als Gewicht eines mafihaltigen Abgusses

kann bei maschinengefertigtem Guf3 das Durchschnitts-

gewicht der ersten fiinf Abgiisse verstanden werden.

Fortsetzung Seite 2 bis 7
ErlGuterungen Seite 7

Fachnormenausschuf3 fir Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)

Fachnormenausschuf3 Gieflereiwesen im DNA
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5. Kurzbezeichnungen

5.1. Die Kurznamen fir die Stahlguf3sorten sind nach
DIN 17 006, die Werkstoffnummern nach DIN 17 007
Blatt 2 gebildet worden.

5.2. An den Kurznamen wird gegebenenfalls der Kenn-
buchstabe fiir den Behandlungszustand angehé&ngt. Beispiel:
StahlguB G-X20Cr14 im vergiteten Zustand: G-X20
Crl4V.

6. Sorteneinteilung

6.1. Die Stahlgufisorten in Tabelle 1 sind im we-
sentlichen nach Legierungsart, ihrer chemischen Bestdndigkeit
und ihren mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur
eingeteilt.

6.2. Die Wahl der Stahlgufisorte ist Angelegen-
heit des Bestellers. Die fertigungstechnische Eignung der
Stahlsorte fir das vorgesehene Gufistiick ist vom Stahiguf3-
hersteller zu priifen.

7. Anforderungen

7.1. Herstellverfahren

Nichtrostender Stahlguf3 nach dieser Norm wird im Elektro-
ofen erschmolzen.

7.2.9 Llieferzustand

Die ferritischen Stahlgufisorten nach Tabelle 1 werden im
vergiteten Zustand und die austenitischen Stahlgufisorten
nach Tabelle 1 im abgeschreckten Zustand geliefert (siehe
Tabelle 8). Ein anderer Behandlungszustand, wie z.B. der
geglihte bei den ferritischen Stahlgufisorten oder der span-
nungsarmgeglihte bei den austenitischen Stahlgufisorten,
kann vereinbart werden.

7.3. Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der Stahl-
gufisorten soll Tabelle 1 entsprechen. Bei der Nachpriffung
am Gufistick kénnen gegeniiber diesen Angaben, die fir die
Schmelzenanalyse gelten, geringe Abweichungen gefunden
werden, die die Gebrauchseigenschaften einschlie3lich der
Schweileignung und der chemischen Besténdigkeit nicht be-
eintrdchtigen dirfen.

7.4. Mechanische Eigenschaften

7.4.1. Fir die Stahlgufisorten dieser Norm werden die
mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 2 an
Proben gewdhrleistet, die entsprechend Abschnitt 8.3.2 ge-
nommen werden.

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

7.4.2. Gewdhrleistete Werte fir die Streckgrenze bzw.
0,2-Grenze der nichtrostenden Stahlgufisorten bei héheren
Temperaturen sind Tabelle 3 zu entnehmen.

7.5. Physikalische Eigenschaften

Anhaltsangaben Gber die physikalischen Eigen-
schaften der nichtrostenden Stahigufisorten enthdlt Ta-
belle 4.

7.6. Chemische Eigenschaften

Anhaltsangaben iber die Bestandigkeit gegen interkristalline
Korrosion sind Tabelle 5 zu entnehmen.

Anmerkung: Obwohl sich die Stihle seit langem bewihrt
haben, ist es schwierig, iiber ihre chemische Bestin-
dighkeit zahlenmiBige Angaben zu machen. Im Laboratorium
ermittelte Bestindigkeitswerte sind nicht immer fiir das Ver-
halten im Gebrauch kennzeichnend, weil die genau zu iiber-
sehenden und gleichzuhaltenden Angriffsbedingungen der La-
boratoriumspriifung im Betrieb nur selten vorhanden sind; Zu-
sitze und Verunreinigungen im Angriffsmittel konnen den Kor-

Full document details: DIN 17445:1969-02

rosionsvorgang sehr stark beschleunigen oder verzigern. Fiir
den Fall, daBl beim Besteller noch keine Erfahrungen vorliegen,
wird empfohlen, unter Angabe des genauen Verwendungszwek-
kes, der Zusammensetzung, der Temperatur und des Druckes
des Angriffsmittels von den Erfahrungen des Werkstofflieferers
durch Riickfrage Gebrauch zu machen. Hinweise sind in den
Dechema-Werkstoff-Tabellen zu finden.

7.7. Allgemeine GuBstiickbeschaffenheit

7.7.1. Untergeordnete Gufifehler, wie kleine Sand- und
Schlackenstellen, kleine Kaltschweifien und kleine Schiilpen,
sind auszuputzen.

Nichtmetallische Einschlisse, Lunker, Blasen und innere Span-
nungen, die die angemessene Verarbeitbarkeit und Ver-
wendbarkeit der Stiicke mehr als unerheblich beeintréchti-
gen, sowie Risse sind nicht zulassig.

7.8. Durchfihrung von SchweiBarbeiten und
Beschaffenheit nach dem Schweilen

78.1.@ Falls Fertigungsschweiffungen not
wendig sind, ist das Schweiflen unter Beriicksichtigung des
Werkstoffes und der Form des Gufistiickes mit Zusatzwerk-
stoffen durchzufihren, die dem Grundwerkstoff entspre-
chende mechanische Eigenschaften und genigende chemi-
sche Bestdndigkeit der Schweifistelle gewahrleisten. Uber die
Auswahl der Zusatzwerkstoffe sind Vereinbarungen mit dem
Besteller zu treffen. (Anhaltsangaben iber Zusatzwerkstoffe
sieche Tabellen 6 und 7.)

7.8.2.@ Die Schweif3stellen sind sorgféltig bis auf gesun-
den Grundwerkstoff vorzubereiten, so daf3 eine einwand-
freie Schweiflung sichergestellt ist. Es diirfen keine Gewinde-
stopfen und &hnliche Mittel bei der Ausfihrung groflerer
Schweif3arbeiten benutzt werden, sofern keine anderen Ver-
einbarungen mit dem Besteller getroffen worden sind. Wer-
den bei grofieren Ausbesserungen Fillstiicke eingesetzt, so
missen sie aus artgleichem Werkstoff sein, die Schweif3naht
muf3 durchgeschweifit werden.

7.8.3. Nach Fertigungsschweifiungen ist das Gufistick ent-
sprechend den Hinweisen in den Tabellen 6 und 8 wérme-
zubehandeln.

7.8.4. Alle grofieren Schweif3stellen missen gekennzeich-
net werden. Als grofiere Schweif3stelle im Sinne dieser Norm
gilt jede zum Schweiflen vorbereitete Stelle, die mehr als
100 cm?2 Flache hat oder eine Tiefe von 25 mm oder 20 %, der
Wanddicke iiberschreitet, wobei der kleinere der beiden
Werte mafigebend ist, also auch jeder Wanddurchbruch.

7.8.5. Fir Konstruktionsschweiflungen gilt sinrngemaf3 das
gleiche wie fir Fertigungsschweifiungen.

7.9. Gefige
Hinweise auf das Gefiige der Stahlgusorten nach der War-
mebehandlung gibt Tabelle 8.

8. Prifung

8.1.@ Ablieferungspriiffungen

Die Ablieferungsprifungen kénnen durch Beauftragte des
Lieferwerkes oder durch Beauftragte des Bestellers vorge-
nommen werden. Eine Prifung durch Beauftragte des Bestel-
lers mufl jedoch in der Bestellung besonders festgelegt
werden.

8.2. Anzahl der Proben und Priifeinheiten

8.2.1.@ Die Anzahl der Proben richtet sich nach der Gréfie
der Priifeinheit, d. h. danach, ob die Stahlgufistiicke einzeln,
nach Schmelzen oder nach Losen gleicher Warmebehand-
lung gepriift werden; welche der drei Méglichkeiten gewdahlt
wird, ist bei der Bestellung zu vereinbcbe

n.
8.2.1.1. Eine Einzelpritnn komg%ymgim;ll:gse
Gufistiicke in Betracht.
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8.2.1.2. Bei der Priifung nach Schmelzen sind
die Gufistiicke schmelzenweise zu Prifeinheiten bis zu je
2500 kg zusammenzufassen. Uberschielende Mengen bis zu
1250 kg sind jeweils der vorhergehenden Prifeinheit zuzu-
schlagen; Restmengen Uber 1250 kg gelten als besondere
Prisfeinheit.

8.2.1.3. Bei der Priiffung nach Losen konnen die Guf}-
stiicke aus verschiedenen Schmelzen der gleichen Stahlsorte
stammen, missen aber zusammen wé&rmebehandelt sein. Sie
sind zu Losen von je 1500 kg zusammenzufassen. Uberschie-
iende Mengen bis zu 750 kg sind dem vorhergehenden Los
zuzuschlagen oder auf die Lose gleichmaflig zu verteilen;
Restmengen iber 750 kg gelten als besonderes Los.

8.2.2.@ Falls die Nachprifung der chemischen Zu-
sammensetzung am Gufistick bei der Bestellung ver-
einbart wird, ist damit auch der Prifumfang zu verabreden.

8.2.3. Firden Zugversuch ist bei der Einzelpriifung
je Gufistiick, bei Prifung nach Schmelzen und nach Losen
jeder Priifeinheit oder jedem Los eine Probe (sieche Abschnitt
8.3) zu entnehmen. Bei Priffung nach Schmelzen werden je-
doch hochstens vier Proben je Schmelze enthommen,

8.2.3.1.@ Soll bei der Einzelpriifung wichtiger GuBstiicke
der Prifumfang gréfler sein als nach Abschnitt 8.2.3, so isl
dies bei der Bestellung zu vereinbaren.

8.2.4. Der Prifumfang fir den Kerbschlagbiege-
versuch ist der gleiche wie fiir den Zugversuch nach den
Abschnitten 8.2.3 und 8.2.3.1. Einer Zugprobe entspricht je-
doch ein Satz von drei Kerbschlagproben.

8.2.5.@ Falls die Streckgrenze bzw. 02-Grenze bei
erhdhter Temperatur nachgeprift werden soll, ist
der Prifumfang bei der Bestellung unter Angabe der Priif-
temperatur zu vereinbaren.

8.2.6.@ Die Nachprifung der Bestédndigkeit ge-
gen interkristalline Korrosion kann bei der
Bestellung vereinbart werden; dabei ist auch die Probe-
nahme und der Prifumfang zu verabreden.

8.2.7.@ Vereinbarungen iber die Art der zerstd-
rungsfreien Prifung und die zu prifenden Stellen
des Gufistiickes sind gegebenenfalls bei der Bestellung zu
treffen.

8.28.@ Eine Priifung auf Dichtheit durch den
Innendruckversuch oder andere Versuche kann bei der Be-
stellung des Gufistiickes vereinbart werden.

8.3. Probenahme

8.3.1.@® Falls die Nachpriifung derchemischen
Zusammensetzung bei der Bestellung festgelegt
wurde, sind Uber die Entnahme der erforderlichen Proben
Vereinbarungen zu treffen.

8.3.2. Die zur Durchfilhrung der Prifungen nach den Ab-
schnitten 8.2.3, 824 und 8.2.5 erforderlichen Proben sind
Probesticken zu entnehmen, die in Form von Leisten mit
einer der mafigeblichen Wanddicke entsprechenden Dicke,
jedoch mit einem Querschnitt von héchstens 100 mm X 100 mm,
in solcher Anzahl und Gréfle anzugiefl en sind, daf} aus
ihnen die vorgeschriebenen Proben und gegebenenfalls
auch Wiederholungsproben entnommen werden kénnen.

8.3.2.1.@ Angegossene Probestiicke diirfen in der Regel
erst nach der endgiltigen Wérmebehandlung und Stempe-
lung eingeschnitten oder abgetrennt werden. Ein Abweichen
von dieser Yorschrift bedarf besonderer Vereinbarung.

1) siehe Seite 1

3) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 2: Die Un-
tersuchung der metallischen Werkstoffe. Disseldorf, Ver-
lag Stahleisen mbH., 1966; Bd. 4: Schiedsanalysen. Diis-
seldorf, Verlag Stahleisen mbH., 1955,
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8.3.3.@ Wenn das Angiefien nicht méglich oder unzweck-
mafig ist, ist bei der Bestellung zu vereinbaren, daf} die Pro-
ben aus getrennt gegossenen Probesticken
derselben Schmelze oder aus dem Gufistick selbst
(z. B. als Hohlbohrkern) entnommen werden. Die Dicke der
getrennt gegossenen Probestiicke mufl der mafigeblichen
Wanddicke des Gufistiickes entsprechen.

8.3.4. Getrennt gegossene Probestiicke und solche, die
wegen der mechanischen Bearbeitung abgetrennt werden
miissen, sind zu stempeln; sie miissen zusammen mit dem
Gufistiick warmebehandelt werden.

8.3.5.@ Die Lage der anzugieBenden Probestiicke oder
die Entnahmestelle aus dem Gufistiick ist bei der Bestellung
mit der Gieflerei zu vereinbaren.

8.4. Anzuwendende Prifverfahren

8.4.1. Die chemische Zusammensetzung ist
nach den vom Chemikerausschu3 des Vereins Deutscher
Eisenhiittenleute angegebenen Verfahren?) zu priifen.

8.4.2.@ Der Zugversuch ist nach DIN 50 146 auszu-
fihren, und zwar mdglichst mit dem kurzen Proportionalstab
nach DIN 50 125; andere Proben sind bei der Bestellung zu
vereinbaren.

8.4.3. Die Streckgrenze bzw. 02-Grenze bei
héheren Temperaturen ist nach DIN 50 112 zu er-
mitteln, die 1%-Dehngrenze bei héheren Temperaturen in
Anlehnung an diese Norm.

8.4.4. Die Brinellhé&rte ist nach DIN 50351 zvu er-
mitteln.

8.45. Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach
DIN 50 115 bei 20 °C an DVM-Proben auszufihren. Als Ver-
suchsergebnis ist das Mittel von drei Proben zu werten.

8.4.6.@ Sofern zur Prifung der Dichtheit ein
Innendruckversuch vereinbart wurde, ist er nach DIN 50 104
auszufilhren. Druckmittel, Druckhéhe und Daver der Druck-
beanspruchung sind in der Bestellung zu vereinbaren’). Ent-
sprechende Festlegungen sind bei der Durchfihrung anderer
Prifungen auf Dichtheit zu treffen.

8.47.® Das anzuwendende zerstdrungsfreie
Prifverfahren, die Prifbedingungen und die Aus-
wertungsgrundlage sind bei der Bestellung zu vereinbaren.

8.4.8. Die Bestandigkeit gegen interkristal-
line Korrosion ist nach Stahl-Eisen-Prisfblatt 1875-61
zu priifen.

8.5. Wiederholungsprifungen

8.5.1. Entspricht bei Prifung nach Schmelzen
oder Losen das Ergebnis einer mechanischen Prifung
nicht den Anforderungen, so sind fiir jede nicht geniigende
Probe zwei Ersatzproben (beim Kerbschlagbiegeversuch
zwei Probensétze aus je drei Proben) aus einem anderen
GuBistiick derselben Priifeinheit zu prifen, die beide
geniigen missen. Das Gufistick, aus dem die nicht geni-
gende Probe entnommen wurde, ist auszuscheiden (siehe
aber Abschnitte 8.5.3 und 8.5.4).

8.5.2. Entspricht bei Einzelprifung das Ergebnis
einer mechanischen Priifung nicht den Anforderungen, so sind
fir jede nicht geniigende Probe zwei Ersaizproben (beim
Kerbschlagbiegeversuch zwei Probensédize aus je drei Pro-
ben) aus demselben Gufistick zu prifen, die beide ge-
niigen missen.

8.5.3. Werden bei der ersten mechanischen Prifung oder
bei einer Wiederholungspriifung an Ersatzproben die Yor-

schriften nicht erreicht, bleibt es dem EN, W
stellt, die Stiicke zur erneuten W & me ehandluwﬁ ie-
dervorlage zuriickzuziehen.
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