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Nationales Vorwort

Diese Europaische Norm (EN 16124:2011) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 ,GielRereiwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird.

Fur die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 036-00-01 AA ,Gusseisenwerkstoffe® des
Normenausschusses Gieldereiwesen (GINA) verantwortlich.
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ICS 77.080.10

Deutsche Fassung

Gieldereiwesen - Niedriglegiertes ferritisches Gusseisen mit
Kugelgraphit fir Anwendungen bei hdheren Temperaturen

Founding - Low-alloyed ferritic spheroidal graphite cast Fonderie - Fontes ferritiques a graphite sphéroidal
irons for elevated temperature applications faiblement alliées pour applications a haute température

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 15. Oktober 2011 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Européaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen,
Portugal, Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten
Kénigreich und Zypern.
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Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 16124:2011) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 ,GielRereiwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2012, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Mai 2012 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Im Rahmen seines Arbeitsprogramms beauftragte das Technische Komitee CEN/TC 190 die Arbeitsgruppe
CEN/TC 190/WG 7 ,Gusseisen mit Kugelgraphit* mit der Erarbeitung der EN 16124.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu uUbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg,
Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.

Documents
Document Sharingj—lub

Full document details: DIN EN 16124:2012-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-16124-2012-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-16124-2012-02

DIN EN 16124:2012-02
EN 16124:2011 (D)

Einleitung

Diese Europédische Norm klassifiziert niedriglegierte ferritische Gusseisensorten mit Kugelgraphit, die
vorwiegend wegen ihrer Warmfestigkeit und Oxidationsbestandigkeit eingesetzt werden.

ANMERKUNG Ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit, das mit Silicium und Molybdan legiert ist, wird auch als
SiMo-Gusseisen bezeichnet.

Wegen der ferritischen Struktur und des Gehalts an Silicium und Molybdan ermdglichen diese Gusseisen-
sorten die Herstellung von Gussstlicken, die bei hohen Temperaturen gegen Verzug und Oxidation bestandig
sind.

Nach ihrem Gehalt an Silicium und Molybdén werden neun niedriglegierte ferritische Gusseisensorten mit
Kugelgraphit festgelegt.

Typische Anwendungen fir die ersten drei Sorten sind mittelschwere bis schwere Gussstlicke, wie Turbinen-
gehause und Kompressorteile. Die Ubrigen sechs Sorten finden hauptsachlich Anwendung in der Kraftfahr-
zeugindustrie fir Abgaskrimmer und Turboladergehduse.

Die mechanischen Eigenschaften des Werkstoffs kdnnen an bearbeiteten Proben untersucht werden, die aus
gegossenen Probestlicken oder aus Probestlicken, die aus einem Gussstlick entnommen wurden, hergestellt
wurden.

Weitere Angaben zu technischen Eigenschaften flr niedriglegiertes ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit
sind in den Anhangen B und C enthalten.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Sorten und die entsprechenden Anforderungen fur niedriglegiertes
ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit fir die Anwendung bei hdheren Temperaturen fest.

Diese Anforderungen sind festgelegt beziiglich der:
— chemischen Zusammensetzung: wie fUr jede Sorte angegeben;
— Graphitform und Matrixstruktur: Kugelgraphit in einer iberwiegend ferritischen Matrix;

— mechanischen Eigenschaften, die an bearbeiteten Proben ermittelt wurden, die aus gegossenen
Probestiicken enthommen wurden.

Diese Europaische Norm enthalt keine Technischen Lieferbedingungen fir Gussstlicke aus Gusseisen, siehe
EN 1559-1 [1] und EN 1559-3 [2].

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN ISO 945-1:2008, Mikrostruktur von Gusseisen — Teil 1: Graphitklassifizierung durch visuelle Auswertung
(ISO 945-1:2008)

EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren (ISO 6506-1)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6892-1)

3 Begriffe
Far die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

niedriglegiertes ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit

Gusswerkstoff mit Kohlenstoff hauptsachlich in Form von kugeligen Graphitpartikeln, legiert mit Silicium, um
eine vorwiegend ferritische Matrix zu erhalten und legiert mit Molybdan, um die mechanischen Eigenschaften
bei erhdhten Temperaturen zu verbessern

3.2

kugelgraphiterzeugende Behandlung

Vorgang, bei dem das fllissige Eisen mit einer Substanz versetzt wird, um bei der Erstarrung Graphit in Gber-
wiegend kugeliger (sphérolitischer) Form herzustellen

ANMERKUNG  Der Behandlung folgt haufig eine zweite Behandlung, die Impfung genannt wird.

3.3

Probestiick

reprasentative Materialmenge des Gusswerkstoffs, einschliellich getrennt gegossener Probestiicke, parallel
gegossener Probestlicke und angegossener Probestiicke

Documents
Document Sharingg—lub

Full document details: DIN EN 16124:2012-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-16124-2012-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-16124-2012-02

DIN EN 16124:2012-02
EN 16124:2011 (D)

3.4

getrennt gegossenes Probestiick

Probestlick, das in einer separaten Sandform zur selben Zeit wie die Gussstiicke und unter reprasentativen
Fertigungsbedingungen gegossen wird

3.5

parallel gegossenes Probestiick

Probestlick, das in einer Form neben dem Gussstiick mit einem gemeinsamen Eingusssystem gegossen wird
3.6

angegossenes Probestiick

Probestlick, das unmittelbar mit dem Gussstiick verbunden ist

3.7

maRgebende Wanddicke

kennzeichnende Wanddicke des Gussstiicks, festgelegt fir die Bestimmung der Grof3e der Probestlicke fir
die die mechanischen Kennwerte gelten

4 Bezeichnung

Der Werkstoff muss entweder durch das Werkstoffkurzzeichen oder durch die Werkstoffnummer bezeichnet
werden, wie in Tabelle 1 angegeben.

ANMERKUNG Das Bezeichnungssystem entspricht EN 1560 [3].

Bei Probestiicken, die aus dem Gussstick entnommen werden, wird am Ende der Bezeichnung durch das
Werkstoffkurzzeichen, der Buchstabe C hinzugefugt.

5 Bestellangaben

Die folgenden Angaben missen vom Kaufer gemacht werden:
a) die Nummer dieser Europdischen Norm;

b) die Bezeichnung des Werkstoffs;

c) die malRgebende Wanddicke des Gussstucks;

d) jegliche speziellen Anforderungen.

Samtliche Anforderungen mussen zwischen dem Hersteller und dem Kaufer bis zum Zeitpunkt der Annahme
der Bestellung vereinbart werden, z. B. technische Lieferbedingungen nach EN 1559-1 und EN 1559-3.

6 Herstellung

Sofern vom Kaufer nicht anders festgelegt, sind das Herstellungsverfahren von niedriglegiertem ferritischem
Gusseisen mit Kugelgraphit und alle zum Erreichen der festgelegten mechanischen Eigenschaften und der
Gefligeausbildung erforderlichen Warmebehandlungen dem Ermessen des Herstellers zu Uberlassen.

Der Hersteller muss sicherstellen, dass die in dieser Europaischen Norm festgelegten Anforderungen fir die
bei der Bestellung festgelegte Werkstoffsorte erflllt werden.

Samtliche Vereinbarungen zwischen dem Hersteller und dem Kaufer miissen zum Zeitpunkt der Annahme der
Bestellung getroffen worden sein.
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7 Anforderungen

7.1 Chemische Zusammensetzung

Die in niedriglegierten ferritischen Gusseisensorten mit Kugelgraphit einzuhaltenden Silicium- und Molybdéan-
gehalte sind in Tabelle 1 angegeben.

Sofern nicht anders festgelegt, unterliegen die Gehalte der Ubrigen Elemente der Wahl des Herstellers.
Falls fir eines der in Tabelle 1 festgelegten Elemente ein Gehalt auerhalb der angegebenen Grenzwerte

gefordert wird, oder falls andere Legierungselemente gefordert werden, missen ihre Gehalte zwischen dem
Hersteller und dem Kaufer vereinbart und bei der Bestellung festgelegt werden.

Tabelle 1 — Chemische Zusammensetzung

Werkstoffbezeichnung Silicium Molybdan
Kurzzeichen Nummer % (Massenanteil) % (Massenanteil)

EN-GJS-SiMo25-5 5.3111 2,3 bis 2,7 0,4 bis 0,6

EN-GJS-SiMo30-7 5.3112 2,8 bis 3,2 0,6 bis 0,8

EN-GJS-SiMo035-5 5.3113 3,3 bis 3,7 0,4 bis 0,6

EN-GJS-SiMo40-6 5.3114 0,5 bis 0,7
3,8 bis 4,2

EN-GJS-SiMo40-10 5.3115 0,8 bis 1,1

EN-GJS-SiMo45-6 5.3116 0,5 bis 0,7
4,3 bis 4,7

EN-GJS-SiMo45-10 5.3117 0,8 bis 1,1

EN-GJS-SiMo50-6 5.3118 0,5 bis 0,7
4,8 bis 5,2

EN-GJS-SiMo050-10 5.3119 0,8 bis 1,1

7.2 Gefiigeausbildung

7.21 Graphitausbildung

Die Graphitausbildung muss Uberwiegend der Form V und der Form VI nach EN I1SO 945-1 entsprechen. Eine
genauere Bestimmung kann zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart werden.

ANMERKUNG Anhang E enthalt weitere Angaben zur Nodularitat.

7.2.2 Matrixstruktur

Die Gefugematrix muss aus mindestens 85 % Ferrit bestehen, der Rest entfallt auf Perlit und Carbide.
Der Carbidanteil kann bis zu 5 % betragen.

Andere Grenzwerte kdnnen zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart werden.
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7.3 Mechanische Eigenschaften

7.3.1 Eigenschaften bei Zugbeanspruchung

Die mechanischen Eigenschaften der Sorten von Gusseisenwerkstoffen, die an gegossenen Probestiicken
mit einer Dicke gleich oder kleiner als 30 mm ermittelt wurden, missen Tabelle 2 entsprechen.

Andere Anforderungen, z. B. die mechanischen Eigenschaften, die Probestiicke mit einer Dicke > 30 mm zu
erfillen haben oder die fir bestimmte Stellen der Gussstlicke gelten, sind zwischen dem Hersteller und dem
Kaufer zu vereinbaren und bei Bestellung festzulegen. Wenn zutreffend, muss die Position eines ange-
gossenen Probestlckes oder die festgelegte Stelle des Gussstlicks zwischen dem Hersteller und dem Kaufer
vereinbart und bei der Bestellung festgelegt werden.

ANMERKUNG  Zugversuche erfordern fehlerfreie Proben, um eine rein einachsige Beanspruchung wahrend der
Priufung sicherzustellen.

7.3.2 Harte

Richtwerte fur die Brinellhdrte der Werkstoffsorten sind in Tabelle 2 angegeben; diese Werte sind auf
Gussstiicke anwendbar.

Tabelle 2 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur, gemessen an Proben, die aus
Probestiicken aus niedriglegierten ferritischen Gusseisensorten mit Kugelgraphit hergestellt wurden

8
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0,2 %-Dehngrenze | Zugfestigkeit Dehnung Brinell-
Werkstoffbezeichnung harte-
Rpo,2 R 4 bereich 2
MPa MPa % HBW
Kurzzeichen Nummer _ . _
min. min. min.
EN-GJS-SiMo25-5 5.3111
EN-GJS-SiMo30-7 5.3112 Richtwerte sind im Anhang A angegeben.
EN-GJS-SiMo35-5 5.3113
EN-GJS-SiMo40-6 5.3114 380 480 8 190 bis 240
EN-GJS-SiMo40-10 5.3115 400 510 6 190 bis 240
EN-GJS-SiMo45-6 5.3116 420 520 7 200 bis 250
EN-GJS-SiMo45-10 5.3117 460 550 5 200 bis 250
EN-GJS-SiMo50-6 5.3118 480 580 4 210 bis 260
EN-GJS-SiMo50-10 5.3119 500 600 3 210 bis 260
@ Werte nur zur Information, gemessen am Gussstiick.
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8 Probenahme

8.1 Allgemeines

Die Probesticke sind aus demselben Werkstoff herzustellen, der fur die Herstellung des Gussstlicks
verwendet wird, flr die sie reprasentativ sind.

In Abhangigkeit von der Masse und Wanddicke des Gussstiicks konnen verschiedene Arten von Probe-
stlicken (getrennt gegossene Probestlicke, angegossene Probestiicke, parallel gegossene Probestlicke, aus
einem Gussstlick entnommene Probestlicke) verwendet werden.

Falls der Typ des Probestlicks relevant ist, sollte dies zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart
werden. Falls nicht anders vereinbart, ist die Auswahl dem Ermessen des Herstellers Uberlassen.

Wenn die Masse des Gussstlcks 2 000 kg und dessen Wanddicke 60 mm Ubersteigen, sollten vorzugsweise
angegossene Probestlicke oder parallel gegossene Probestiicke verwendet werden; die MalRe und die Stelle
der Probestiicks mussen zwischen dem Hersteller und dem Ké&ufer zum Zeitpunkt der Annahme der
Bestellung vereinbart sein.

Wird die kugelgraphiterzeugende Behandlung in der Form vorgenommen (Inmold-Verfahren), sollten getrennt
gegossene Probestiicke vermieden werden.

Samtliche Probestiicke miissen angemessen gekennzeichnet sein, um die vollstandige Rickverfolgbarkeit auf
die Gussstiicke, die sie reprasentieren, sicherzustellen.

Die Probestiicke missen die gleiche Warmebehandlung durchlaufen haben, wie die Gussstiicke die sie
reprasentieren.

Die Proben fir den Zugversuch missen nach der Warmebehandlung aus den Probestiicken durch
mechanische Bearbeitung enthommen werden.

Proben fir die chemische Analyse missen so gegossen werden, dass die exakte chemische Zusammen-
setzung bestimmt werden kann.

Infolge nachtraglicher Impfbehandlungen dirfen geringe Unterschiede beziglich des Siliciumgehaltes
zugelassen werden.

8.2 Gegossene Probestiicke fiir den Zugversuch

8.2.1 GroRe der Probestiicke

Die GroRe des Probenstlicks muss mit der malligebenden Wanddicke des Gussstlcks Ubereinstimmen, wie in
Tabelle 3 angegeben.

Wenn andere Grolken verwendet werden, muss dies zwischen dem Hersteller und dem Kéaufer vereinbart
werden.
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Tabelle 3 — Typen und GroRen der Probestiicke und GroRen von Proben fiir den Zugversuch im
Verhaltnis zur maRgebenden Wanddicke des Gussstiicks

MaRgebende Typen der Probestiicke Bevorzugter
Wanddicke | msglichkeit 1 | Maglichkeit 2 | Moglichkeit 3 | angegossenes | DUrehmesser der
U-Probestiick | Y-Probestiick Rundstab Probestiick
t d
mm (siehe Bild 1) | (siehe Bild 2) | (siehe Bild 3) | (siehe Bild 4) mm
t<12,5 — I Typenb, c A !
- ’ (Mdglichkeit 3:14 mm)
12,56 <1< 30 — 11 Typen a, b, ¢ B 14
30<r<60 b I — C 14
60 < <200 — v — D 14
a Zwischen dem Hersteller und dem Kéufer diirfen andere Durchmesser, in Ubereinstimmung mit Bild 5, vereinbart werden.
b Die Abkuhlgeschwindigkeit dieses Probestlicks entspricht der eines Stlicks mit 40 mm Wanddicke.

8.2.2 Haufigkeit und Anzahl der Priifungen

Far den Werkstoff reprasentative Probestiicke sind in einer Haufigkeit herzustellen, die mit dem Qualitats-
sicherungssystem des Herstellers wahrend der Fertigung Ubereinstimmen oder mit dem Kaufer vereinbart
wurde.

Gibt es weder eine fertigungsbegleitende Qualitatssicherung noch andere Vereinbarungen zwischen dem

Hersteller und dem Kaufer, muss zur Bestatigung der Werkstoffsorte mindestens ein Probestlick fiir den
Zugversuch mit einer zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbarten Haufigkeit hergestellt werden.

8.2.3 Getrennt gegossene Probestiicke

Die Probestlicke missen getrennt in Sandformen unter reprasentativen Herstellungsbedingungen gegossen
werden.

Das warmetechnische Verhalten der Formen, die zum Giellen des getrennt gegossenen Probestlicks
verwendet werden, muss mit dem warmetechnischen Verhalten des Werkstoffs der Formen vergleichbar sein,
die zum GielRen der Gussstlicke verwendet werden.

Die Probestiicke missen die Anforderungen nach den Bildern 1, 2 oder 3 erflllen.

Die Probestlcke sind bei der gleichen Temperatur aus der Form zu entnehmen, wie die Gussstlcke.

8.2.4 Parallel gegossene Probestiicke

Parallel gegossene Probestiicke sind fiir die gleichzeitig gegossenen Gussstlicke sowie fir samtliche anderen
Gussstlicke mit derselben malRgebenden Wanddicke reprasentativ, die aus derselben Priifeinheit stammen.

Bestehen Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften fiir eine Serie von Gussstiicken, die zur
gleichen Prifeinheit gehdren, muss ein oder mehrere parallel gegossene(s) Probestiick(e) mit der letzten
gefllliten Form gegossen werden.

Die Probestiicke mussen die Anforderungen nach den Bildern 1, 2 oder 3 erfullen.
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