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Hitzebestandiger StahiguB

Technische Lieferbedingungen

DIN
17 465

Heat resisting steel castings; technical terms of delivery
Acier moulé réfractaire; conditions techniques de livraison

1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir GuBstiicke und SchieuderguB fiir
nicht drucktragende Bauteile aus den in Tabelle 1 genann-
ten derzeit lblichen, betriebsméBig hergestellten hitze-
besténdigen StahlguBsorten, die etwa bei Temperaturen
von iber 600 °C in Beriihrung mit gasférmigen Angriffsmit-
teln brauchbar sind.

1.2 Weitere hitzebestidndige StahiguBsorten fiir nicht
drucktragende Bauteile siehe Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 471
— Hitzebestandiger StahiguB —.

Hitzebestdndige StahiguBsorten fiir druckfiihrende Bau-
teile werden im Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 595 — StahiguB
fiir Erddl- und Erdgasaniagen —, hitzebestandige Walz- und
Schmiedestdhle im Stahi-Eisen-Werkstoffblatt 470 be-
handelt.

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

DIN 1511 GieBereimodelle und Zubehor; Herstel-
lung und Giite
DIN 1683 Teil 1 GuBrohteile aus StahlguB; Freimastole-

ranzen
SchweiBzusatzwerkstoffefiirdas Schwei-
Ben nichtrostender und hitzebestandi-
ger Stdhle; Bezeichnung, Technische
Lieferbedingungen
Werkstoffnummern;
Hauptgruppe 1: Stahl

DIN 8556 Teil 1

DIN 17007 Teil 2 Systematik der

DIN 50049 Bescheinigungen iber Werkstoffpri-
fungen

DIN 50125 Priifung metallischer Werkstoffe; Zug-
proben; Richtlinien fiir die Herstellung

DIN 50 145 Priifung metallischer Werkstoffe; Zug-
versuch

DIN 50 351 Priifung metallischer Werkstoffe; Harte-

priifung nach Brinell

Kurznamen und Werkstoffnummern der
Eisenwerkstoffe in DIN-Normen und
Stahl-Eisen-Werkstoffbldttern (zu be-
ziehendurch Beuth Verlag GmbH, Berlin
und Kéln, sowie Verlag StahleisenmbH.,
Diisseldorf)
Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Bd. 2:
Die Untersuchung der metallischen
Stoffe, Disseldorf, Verlag Stahleisen
mbH., 1955
Stahl-Eisen-Liste, Verlag Stahleisen mbH., Diisseldorf, je-
weils neueste Ausgabe
Stahl-Eisen-Lieferbedingung 880 — Gewalzte und gezogene
Stiéhle fiir SchweiBzusatzwerkstoffe,
Verlag Stahleisen mbH., Disseldorf

DIN-Normenheft 3

3 Begriff

Alshitzebestédndig gelten StahlguBsorten, die sichdurch
besondere Besténdigkeit gegen die verzundernde Wirkung
von Gasen etwa bei Temperaturen iiber 600 °C auszeichnen.

4 Form, MaBe und
zuléssige MaBabwelichungen

4.1 Form und MaBe der GuBstiicke haben unter Be-
riicksichtigung der Formschrégen, der gieBtechnischen Er-
fordernisse, Bearbeitungszugaben und zulédssigen Abwei-
chungen fiir MaBe ohne Toleranzangabe den Zseichnungen,
Modellen oder Schablonen des Bestellers zu entsprechen.

Anhaltswerte fiir zuldssige MaBabweichungen bei MaBen
ohne Toleranzangabe kénnen DIN 1683 Teil 1 enthommen
werden.

4.2 FirForm und MaBe derzugelieferten Modell-
und iibrigen Formeinrichtungen ist der GuBbesteller
verantwortlich, sofern er deren Nachpriifung nicht aus-
driicklich bei der Bestellung der GuBstiicke dem GuBher-
steller in Auftrag gegeben hat. Sind aus form- und gieB-
technischen Griinden Anderungen in Zeichnungen und an
Modellen erforderlich, muB sich der GuBhersteller mit dem
Besteller verstandigen.

4.3 DieBearbeitungszugaben miissen so bemessen
sein, daB die bearbeiteten Flachen sauber werden. Die zu
bearbeitenden Fldchen sind in den fiir die Bestellung maB-
gebenden Zeichnungen vom Besteller festzulegen.

Falls bei der Bestellung nichts vereinbart wurde, legt der
GieBer die Bearbeitungszugabenin Abhéngigkeit von Form-
und GieBverfahren sowie der Gestalt des GuBstiickes fest.
Bei Zulieferung von Modellen, Schablonen und Kernkisten
miissen die Bearbeitungszugaben aus Modellbeschriftun-
gen und/oder Zeichnungen ersichtlich sein. Der GuBher-
steller hat zu priifen, ob diese Bearbeitungszugaben fiir ihn
ausreichend sind.

4.4 Die Zeichnungen miissen normgerecht sein und
sollen mdoglichst Angaben iiber Aufnahmepunkte und
-flichen fiir die Bearbeitung enthalten.

4.5 Modelle miissen DIN 1511 — GieBereimodelle und
Zubehor; Herstellung und Giite — entsprechen. Angaben
iiber die Modellanfertigung sollen beim GuBherstelier ein-
geholt werden. Als Anhalt fiir die Modellherstellung kénnen
die SchwindmaBe nach Tabslle 4 dienen.

5 Gewichte und
zulassige Gewichtsabweichungen

5.1 Das Nenngewicht der GuBstiicke ist mit den in
Tabelle 4 angegebenen Dichten zu berechnen.

Fortsetzung Seite 2bis 7

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

FachnormenausschuB GieBereiwesen (GINA) im DIN
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5.2 Das Gewicht eines GuBstiickes soll je nach Ver-
einbarung dem aus der Zeichnung errechneten Gewicht
oder dem Gewicht eines maBhaltigen Probenabgusses ent-
sprechen. Im ersteren Fall sind etwaige form- und gieBtech-
nische Anderungen sowie alle Bearbeitungszugaben zu
beriicksichtigen.

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 Gus,

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

modell

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

6 Bezeichnungen

StahlguBsorten nach dieser Norm werden mit den Kurz-
namen oder Werkstoffnummern der Tabelle 1 bezeichnet.
Die Kurznamen fiir die StahiguBsorten sind nach Ab-
schnitt 2.1.2.2 der Erlduterungen zum Normenheft 3, die
Werkstoffnummern nach DIN 17007 Teil 2, gebildet
worden.

7 Auswahl der StahiguBsorte

7.1 DieAuswahl derStahlguBsorte (siehe Tabelle 1)
ist Angelegenheit des Bestellers. Es wird empfohlen, ge-
gebenenfalls vorher mit dem Hersteller zu besprechen,
weiche StahiguBsorte fiir den gedachten Verwendungs-
zweck und die Verwendungsbedingungen in Frage kommt
undob eineund gegebenenfalls welche Weiterverarbeitung
beim Verbraucher zweckmaéBig ist.

7.2 Der Hersteller priift die gieBtechnische Eignung der
vom Besteller fiir das GuBstiick gewéhiten Stahlsorte und
macht erforderlichenfalls Anderungsvorschldge.

8 Anforderungen

8.1 Herstellungsverfahren

Hitzebestidndiger StahiguB nach dieser Norm wird im
Elektroofen erschmolzen.

8.2 Lleferzustand

GuBstiicke aus ferritischen hitzebestandigen StahiguB-
sorten, die bis zu 18 Gew.-% Cr enthalten, werden liblicher-
weise sowohl im gegliihten als auch im nicht wéarmebehan-
delten Zustand geliefert (siehe Tabelle 2).

GuBstiicke aus den iibrigen ferritischen und aus den auste-
nitischen StahlguBsorten werden im GuBzustand geliefert.

8.3 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der StahiguBsorten soll
der Tabelle 1 entsprechen. Bei der Nachpriifung am GuB-
stiick konnen gegeniiber diesen Angaben, die fiir die
Schmelzenanalyse gelten, geringe Abweichungen gefun-
den werden, die die Gebrauchseigenschaften einschlieB-
lich der SchweiBbarkeit und der Zunderbesténdigkeit nicht
beeintrédchtigen dirfen.

8.4 Mechanische Eigenschaften

8.4.1 Fir die StahlguBsorten dieser Norm werden die
mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 2anProben ge-
wihrleistet, die entsprechend Abschnitt 9.3.2 entnommen
werden.
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8.4.2 Anhaltspunkte fir die Zeitstandfestigkeit der hitze-
bestandigen StahiguBsorten bei hoheren Temperaturen
sind Tabelle 3 zu entnehmen.

8.5 Physikalische Eigenschaften

Anhaltsangaben iiber die physikalischen Eigenschaften
sind in Tabelle 4 zusammengestelit.

8.6 Zunderbestiindigkeit

Auf Grundihres Legierungsgehaltes an Chrom und Silicium
weisen die in Tabelle 1 genannten StahiguBsorten eine er-
hohte Besténdigkeit in heiBen GasenundVerbrennungspro-
dukten auf. Das Ausmas ihrer Besténdigkeit ist jedoch sehr
stark von den Angriffsbedingungen abhéngig und 148t sich
nicht durch ein einzelnes Prifverfahren kennzeichnen. Die
héchsten Anwendungstemperaturen in Luft, die je nach
Legierungsgehalt bis zu = 1150°C reichen, kbnnen durch
schadliche Beimengungen im Gas wie z. B. schwefel- oder
chlorhaltige Bestandteile oder Flugaschebestandteile
stark herabgesetzt werden. Es wird empfohlen, bei unzu-
reichenden Erfahrungen den Rat des Werkstofflieferers ein-
zuholen. Als grobe Anhaltswerte fiir die Bestidndigkeit in
Luft sind in Tabelle 5 Angaben iiber diese hichste Anwen-
dungstemperatur enthaiten.

8.7 Aligemeine GuBstiickbeschaffenheit
Untergeordnete GuBfehler, wie kleine Sand-undSchlacken-
stellen, kleine KaltschweiBen und kleine Schiilpen, sind aus-
zuputzen. Nichtmetallische Einschliisse, Lunker, Blasen
und innere Spannungen, die die angemessene Verarbeit-
barkeit und Verwendbarkeit der Stiicke mehr als unerheb-
lich beeintrachtigen sowie Risse sind nicht zulédssig.

8.8 FertigungsschweiBungen

8.8.1 FallsFertigungsschweiBungen notwendigsind,
ist das SchweiBen unter Beriicksichtigung des Werkstoffes
mit Zusétzen durchzufiihren, die geniigende mechanische
Eigenschaften und geniigende Bestandigkeit der SchweiB-
stelle gewihrleisten.

(Anhaltsangaben liber Zusétze siehe Tabelle 6).

8.8.2 Die SchweiBstellen sind sorgféitig bis auf gesunden
Grundwerkstoff vorzubereiten, so daB eine einwandfreie
SchweiBung sichergestelit ist. Es diirfen keine Gewinde-
stopfen und &hnliche Mittel bei der Ausfiihrung gréBerer
SchweiBarbeiten benutzt werden, sofern keine anderen
Vereinbarungen mit dem Besteller getroffen worden sind.
Werden bei gréBeren Ausbesserungen Fiillstiicke einge-
setzt, so miissen sie aus artgleichem Werkstoff sein, die
SchweiBnaht muB durchgeschweiBt werden.

8.8.3 Bei FertigungsschweiBungen ist das Stiick gegebe-
nenfalls entsprechend den Hinweisen in Tabelle 6 zu be-
handeln.

8.8.4 Fiir die KonstruktionsschweiBungen gilt sinn-
gemas das gleiche wie fiir FertigungsschweiBungen.

8.9 Gefiige

Hinweise auf das Gefiige der hitzebestédndigen StahiguB-
sorten im Lieferzustand gibt Tabelle 2.

9 Prifung

9.1 Ablieferungspriifungen

DerBesteller kann bei derBestellungfiiralie StahiguBstiicke
nach dieser Norm die Ausstellung von Priifbescheinigungen
nach DIN 50 049 vereinbaren. Die entsprechenden Priifun-
gen werden im allgemeinen durch Sachverstidndige des
Lieferwerkes, auf besondere Vereinbarung aberauchdurch
werksfremde Beauftragte des Bestellersausgefiihrt. Fiir Ab-

nahmepriifungen gelten die Angabe@omm

bis 9.5.
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9.2 Priifumfang

9.2.1 Die Anzahl der Proben richtet sich nach der Gré8e
derPriifeinheit, d. h. obdie StahlguBstiicke einzeln, nach
Schmelzen oder nach Losen gepriift werden; welche der
drei Moglichkeiten gewahlt wird, ist bei der Bestellung zu
vereinbaren.

98.21.1 Bei der Priifung nach Schmelzen sind die
Stiicke schmelzenweise zu Priifeinheiten bis zu je 2500 kg
zusammenzufassen. UberschieBende Mengen bis zu 1250 kg
sind jeweils der vorhergehenden Priifeinheit zuzuschlagen;
Restmengen liber 1250 kg gelten als besondere Priifeinheit.

9.2.1.2 BeiderPriifung nach Losen kéinnen die Stiicke
aus verschiedenen Schmelzen der gleichen Stahlsorte
stammen. Sie sind zu Losen von je 1500 kg zusammenzu-
fassen. UberschieBende Mengen bis zu 750kg sind dem
vorhergehendenLos zuzuschlagen oderaufdieLosegleich-
méBig zu verteilen; Restmengen iiber 750 kg gelten als be-
sonderes Los.

9.2.2 Falls die Nachpriifung der chemischen Zusam-
mensetzung am GuBstiick bei der Bestellung vereinbart
wird, ist damit auch der Priifumfang zu verabreden.

9.2.3 Fiir den Zugversuch ist bei der Einzelpriifung je
GuBstiick, bei der Priifung nach Schmelzen und nach Losen
jeder Priifeinheit oder jedem Los eine Probe (vgl. Abschnitt
9.3) zu entnehmen. Soll bei der Einzelpriifung der Priifum-
fang groBer sein als vorstehend beschrieben, so ist dies in
der Bestellung zu vereinbaren.

9.2.4 Vereinbarungen iiber zerstérungsfreie Priifun-
gen und die zu priifenden Stellen des GuBstiickes sind
gegebenentfalls in der Bestellung zu treffen.

9.3 Probenahme

9.3.1 Falls die Nachpriifung der chemischen Zusam-
mensetzung bei der Bestellung festgelegt wurde, sind
iiber die Entnahme der erforderlichen Proben Vereinbarun-
gen zu treffen.

9.3.2 Die zur Durchfithrung der Priiffungen nach Abschnitt
9.2.3 erforderlichen Proben sind bei FormguB Probe-
stiicken zu entnehmen, die in Form von Leisten in solcher
AnzahlundLéngeanzugieBen sind, daB ausihnendievor-
geschriebenen Proben und gegebenenfalls auch Wieder-
holungsproben entnommen werden kénnen.

Bei SchleuderguB werden entsprechende Ringabschnitte
entnommen.

9.3.2.1 Probestiicke, die wegen der mechanischen Bear-
beitung abgetrennt werden miissen, sind zu stempeln und
gegebenenfalls mit dem GuBstiick warmezubehandeln.

9.3.2.2 Wenn das AngieBen nicht mdglich oder unzweck-
méBig ist, werden die Proben aus getrennt gegossenen
Probestiicken derselben Schmelze entnommen. Die ge-
trennt gegossenen Probestiicke sind zu stempeln und
gegebenenfalls mit dem GuBstiick warmezubehandein.
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9.4 Anzuwendende Priifverfahren

9.4.1 DiechemischeZusammensetzungistnachden
vom ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisenhiit-
tenleute angegebenen Verfahren ') zu priifen.

9.4.2 DerZugversuch ist nach DIN 50 145 auszufiihren,
und zwar moéglichst mit dem kurzen Proportionalstab nach
DIN 50125; andere Proben sind in der Bestellung zu verein-
baren.

9.4.3 DieBrinellhérte ist nach DIN 50 351 zu ermitteln.

9.4.4 Soll die Zunderbestidndigkeit einer Stahisorte
fiir bestimmte Anwendungsfille nachgewiesen werden, so
missen zwischen Besteller und Hersteller ein gesignetes
Priifverfahren und die MaBstibe fiir die Bewertung verein-
bart werden.

9.4.5 Das anzuwendende zerstorungsfreie Priifver-
fahren, die Priifbedingungen und die Auswertungsgrund-
lage sowie der BewertungsmaBstab sind gegebenenfalls
bei der Bestellung zu vereinbaren.

9.5 Wiederholungspriifungen

9.5.1 Entspricht bei Prifung nach Schmelzen oder
Losen das Ergebnis einer mechanischen Priifung nichtden
Anforderungen, so sind fiirjede nichtgeniigendeProbe zwei
Ersatzproben aus einem anderen Stiick derselben Priif-
einheit zu priifen, die beide geniigen miissen. Das Stiick,
aus dem die nicht geniigende Probe entnommen wurde, ist
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 zwsi Ersatzproben aus
demselben Stiick zu priifen, die beide geniigen miissen.

9.5.3 Sind ungeniigende Priifergebnisse offensichtlich auf
priiftechnische Einfliisse oder auf eine begrenzte Fehistelle
einer Probe zuriickzufiihren, so ist der Versuch an einer
neuen Probe zu wiederholen.

10 Beanstandungen

10.1 AuBere undinnere Fehler diirfen nur dann beanstan-
det werden, wenn sie eine der StahlguBsorte und der Art
des GuBstiickes angemessene Verarbeitung und Verwen-
dung mehr als unerheblich beeintrachtigen.

10.2 Der Besteller muB dem GuBhersteller Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung der Beanstandung zu
iiberzeugen. Beanstandete GuBstiicke sind, soweit mog-
lich 2), bis zur Eredigung der Beanstandung zur Verfiigung
des GuBherstellers zu haiten.

') Anmerkung: Handbuch fiir das Eisenhiittenlaborato-
rium, Bd. 2: Die Untersuchung der metallischen Stoffe,
Diisseldorf, Verlag Stahleisen mbH., 1955.

2) Anmerkung: Erlduterungen zu dieser Beanstandungs-
klausel in Giitenormen fiir Eisen und Stahl: DIN-Mitt. 40
(1961), S. 111/2.
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