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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1561:2020) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 ,Gief3ereiwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das  zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 036-00-01 AA
»Gusseisenwerkstoffe” im DIN-Normenausschuss GiefSereiwesen (GINA).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den

englischen Text.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1561:2012-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Einleitung erweitert;

b) Anwendungsbereich erweitert;

c) Abschnitt 4 erweitert;

d) in Abschnitt 5 Anmerkung 1 und letzter Absatz entfallen;

e) 7.1 erweitert;

f) in 7.2.3 Tabelle 1 {iberarbeitet, Sorte EN-GJL-350 (5.1303) entfallen;
g) 7.3 lberarbeitet;

h) 7.3, Tabelle 2 iiberarbeitet;

i) 8.1und 8.2.1 erweitert;

j)  in 9.2 Anmerkung eingefiigt;

k) vorm. Anhang D tiberarbeitet und als Anhang E aufgenommen.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1561:2020) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 ,Gief3ereiwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 1561:2011 ersetzen.

Im Rahmen seines Arbeitsprogramms hat das Technische Komitee CEN/TC 190 die CEN/TC 190/WG 5
,Gusseisen mit Lamellengraphit und mit Vermiculargraphit” beauftragt, die EN 1561:2011 zu iiberarbeiten.
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Einleitung

Dieses Dokument beschreibt Gusseisen mit Lamellengraphit, das in zwei Gruppen unterteilt ist, die durch die
jeweilige Zugfestigkeit oder Harte bestimmt werden.

Die Eigenschaften des Gusseisens mit Lamellengraphit sind abhdngig von der Form und Verteilung des
Graphits sowie dem Gefiige der Grundmasse, das sich aus verschiedenen Abkiihlgeschwindigkeiten bei
ungleichen Wanddicken des Gussstiicks ergibt.

Im Vergleich zu anderen Gusseisenwerkstoffen, ist die Abschnittsempfindlichkeit bei Gusseisen mit
Lamellengraphit EN-GJL ausgepragter. Bei der Bezeichnung einer Werkstoffsorte aus Gusseisen mit
Lamellengraphit muss die Abschnittsempfindlichkeit beriicksichtigt werden.

Tabelle 1 definiert Werkstoffbezeichnungen in Ubereinstimmung mit deren mechanischen Merkmalen, was
fiir die meisten Bestellungen von EN-GJL-Werkstoffen relevant ist.

1) Tabelle 1 bezeichnet (verifiziert) den Gusswerkstoff in der Giefderei (fertigungsbegleitende
Qualitatssicherung). Der Kaufer bezeichnet die Werkstoffsorte in Hinblick auf die Anforderungen der
Bauteilauslegung. Um die Vergleichbarkeit zu gewahrleisten, erfolgt die Auswahl der Probestiicke auf
Grundlage der mafdgebenden Wanddicke.

2) Tabelle 1 legt auf Grundlage der Probestiicke die Mindestwerte der Eigenschaften (Zugfestigkeit) fiir
jede Werkstoffsorte fest. Die typischen Eigenschaftswerte fiir das Gussstiick selbst sind in Tabelle E.1
angegeben.

Tabelle 2 definiert Werkstoffsorten anhand ihrer maximalen Harte, z. B. der Verschleifdbestandigkeit.

Gusseisen-Werkstoffe werden aus Stahlfragmenten verschiedener Zusammensetzung (Kreislaufwirtschaft),
Roheisen, Legierungselementen, Aufkohlungsmitteln usw. geschmolzen, wobei weder fertige Legierungen
noch sekundire metallurgische Verfahren angewendet werden. Die chemische Zusammensetzung kann sich
je nach verwendetem Herstellungsweg unterscheiden (Abschnitt6). Die mechanischen Merkmale haben
Vorrang.

Werkstoffbezeichnung.

Der Kaufer bezeichnet die Werkstoffsorte auf Grundlage der konstruktiven Anforderungen (Last). Bei
Gussstiicken mit komplexer Form und ungleichen Wanddicken konnen sich die Eigenschaftswerte aufgrund
der Abschnittsempfindlichkeit voneinander unterschieden. Eine Gesamtbezeichnung des ganzen Gussstiicks
anhand eines einzigen Probestiicks ist nicht reprasentativ.

Falls nur ein Probestiick moglich ist (z. B: aus Kostengriinden, aufgrund des Platzes in der Form oder, wenn
kein Probestiick aus dem Gussstiick geschnitten werden kann), gibt es die interessanteste, mafégebende
Wanddicke wieder.

Seit EN 1561:2011 basiert die Werkstoffbezeichnung auf Probestiicken, die eine vergleichbare Verfestigung
wie das Gussstiick aufweisen (Tabelle 3 legt verschiedene Probestiickgrofien fest, die fiir verschiedene
Wanddicken stehen).

Das getrennt gegossene Probestiick von 30 mm kann immer noch zur Bezeichnung der Werkstoffsorte

verwendet werden, z.B. bei einfach geformten Gussstiicken. Es kann jedoch die Eigenschaftswerte in
schwereren Abschnitten des Gussstiicks nicht zuverldssig wiedergeben.
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Bei unzutreffenden Werkstoffbezeichnungen werden die gewlinschten Eigenschaften moglicherweise lokal,
im interessantesten, mafdgebenden Abschnitt der Gusskomponente, nicht erreicht.

BEISPIEL Ein Gussstliick mit hoher Wanddicke aus EN-GJL-250 wird mithilfe eines getrennt gegossenen
Probestiicks von 30 mm bezeichnet, der mafigebende Abschnitt der Komponente hat jedoch eine Wanddicke von
100 mm. Ein Mindest-UTS-Wert von 250 MPa wird in dem schweren Abschnitt nicht erzielt.

Dies kann durch eine enge Zusammenarbeit zwischen Kaufer und Gief3erei in der frithen Konstruktionsphase
verhindert werden. Die Gieflerei kann die Verfestigung des Gussstiicks steuern und so die lokal
erforderlichen Eigenschaften erzielen.

ANMERKUNG  Das Bezeichnungssystem mit Nummern basiert auf den Prinzipien und der Struktur, wie sie in
EN 10027-2 [2] dargelegt sind und entspricht damit dem Europdischen Nummernsystem fiir Stahl und andere
Werkstoffe.

Eigenschaftswerte. Das Probestiick reprasentiert die durch die Bauteilauslegung vorgegebenen
Eigenschaften im Abschnitt mit der mafdgebenden Wanddicke. Im Vergleich zu EN 1561:2011 wurden die in
den Probestiicken nachzuweisenden Mindest-Zugfestigkeitseigenschaften leicht angepasst, um die
Abschnittsempfindlichkeit zu beriicksichtigen. Sie spiegeln die neuesten Prozessmoglichkeiten bei der
Produktion aller Arten von Gusseisen mit Lamellengraphit wider (Grofdserien mit Maschinenformguss,
Kleinserien mit Handformguss, mit niedriger bis hoher Wanddicke).

Die erwarteten Werte im Gussstiick (Tabelle E.1) wurden angepasst, wobei die feinere Abstufung der
Wanddicke verwendet wird (z. B. 6 Schritte fiir EN-GJL-250, mit 4 Schritten < 40 mm). Nachfolgend wurden
die Eigenschaftswerte mit zunehmender Wanddicke gesenkt.

Die in Bild5 dargestellte Probe fiir Zugpriifungen wird zur Erzielung reproduzierbarer Ergebnisse
verwendet. Bei der Serienproduktion von Graugussstiicken mithilfe statistischer Verfahren hédngen die
Position des Streubands und dessen Untergrenze von der Wanddicke ab. Bei der Verwendung grofierer
Proben fiihren niedrigere Eigenschaftswerte nicht zu mangelhafter Prozesssteuerung, sondern zu einer
geringeren Auspragung mikrostruktureller Auswirkungen.

Die mechanischen Eigenschaften des Werkstoffs konnen an bearbeiteten Proben aus folgenden
Probestiicken bewertet werden:

— getrennt gegossenen Probestiicken;

— parallel gegossenen Probestiicken;

— angegossenen Probestiicken;

— aus einem Gussstiick enthommenen Probestiicke.

Die Harte des Werkstoffs kann auch am Gussstiick bewertet werden.

Bei vielen Anwendungen sind die Zugfestigkeit und die Harte nicht die einzigen Eigenschaften, die fiir
Entwickler von Gussstiicken von Interesse sind. Auch andere mechanische oder physikalische Eigenschaften
konnen fiir die Verwendung von Grauguss entscheidend sein. Beispielsweise:

— die Warmekapazitit und thermische Diffusivitit fiir Scheibenbremsen;

— das Dampfungsvermogen fiir Motorblocke oder Maschinenbetten;

— Die Ermiidung durch Temperaturwechselbeanspruchung fiir Auspuffkrimmer oder Kokillen.

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 1561:2020-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1561-2020-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1561-2020-12

- Entwurf - E DIN EN 1561:2020-12
prEN 1561:2020 (D)

Deshalb enthdlt Anhang A (informativ) zusatzliche Informationen zu mechanischen und physikalischen
Eigenschaften.

In Anhang G, Tabelle G.1 sind die wesentlichen technischen Anderungen zwischen diesem Dokument und
der Vorgangerversion enthalten.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Eigenschaften von unlegiertem und niedrig legiertem Gusseisen mit
Lamellengraphit fiir Gussstiicke fest, die in Sandformen oder Formen mit vergleichbarem thermischen
Verhalten hergestellt wurden.

ANMERKUNG  Dieses Dokumentkann auch fiir im Kokillengief3verfahren gegossenes Gusseisen mit Lamellengraphit
gelten, vorausgesetzt, die entsprechenden Probestiicke wurden unter den gleichen Bedingungen wie die Gussstiicke
gegossen.

Dieses Dokument legt die kennzeichnenden Eigenschaften von Gusseisen mit Lamellengraphit fest,
hinsichtlich entweder

a) der Zugfestigkeit von gegossenen Probestiicken,

b) wenn zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart, die Zugfestigkeit von aus einem Gussstiick
entnommenen Probestiicken,

c) der Harte, gemessen am Gussstlick oder an einem angegossenen Probestiick.

Wenn zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart, kann eine Kombination aus Zugfestigkeit nach
Moglichkeit a) und Harte nach Moglichkeit b) festgelegt werden.

Dieses Dokument legt sechs Sorten des Gusseisens mit Lamellengraphit fest, deren Klassifizierung auf der
Zugfestigkeit beruht, die an bearbeiteten Proben aus gegossenen Probestiicken gemessen wird (siehe
Tabelle 1), und sechs Sorten des Gusseisens mit Lamellengraphit, deren Klassifizierung auf der Brinellharte
beruht (siehe Tabelle 2).

Dieses Dokument behandelt nicht die technischen Lieferbedingungen fiir Gusseisen mit Lamellengraphit;
siehe daftir EN 1559-1 [3] und EN 1559-3 [4].

Dieses Dokument gilt nicht fiir Gusseisen mit Lamellengraphit, das fiir Rohre und Formstiicke nach
EN 877 [5] verwendet wird.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN ISO 945-1, Mikrostruktur von Gusseisen — Teil 1: Graphitklassifizierung durch visuelle Auswertung
(150 945-1)

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

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(1S0 6892-1)

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.
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ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

3.1

Gusseisen mit Lamellengraphit

Gusswerkstoff, basierend auf Eisen und Kohlenstoff, wobei der Kohlenstoff iiberwiegend in Form von
blattrigen (lamellaren) Graphitpartikeln vorliegt

Anmerkung 1 zum Begriff: Gusseisen mit Lamellengraphit ist auch als Lamellengraphit-Gusseisen bekannt, seltener
als lamellares Graphitgusseisen.

Anmerkung 2 zum Begriff: Die Form, Verteilung und Gréf3e des Graphits sind in EN ISO 945-1 festgelegt.

3.2

Probestiick

reprasentative Materialmenge des Gusswerkstoffs, einschlieRlich getrennt gegossener Probestiicke, parallel
gegossener Probestiicke und angegossener Probestiicke

3.3
getrennt gegossenes Probestiick
Probestiick, das in einer separaten Sandform zur selben Zeit wie die Gussstiicke und unter reprasentativen

Fertigungsbedingungen gegossen wird

34
parallel gegossenes Probestiick
Probestiick, das in einer Form neben dem Gussstiick mit einem gemeinsamen Eingusssystem gegossen wird

3.5
angegossenes Probestiick
Probestiick, das unmittelbar mit dem Gussstiick verbunden ist

3.6

mafdgebende Wanddicke

kennzeichnende Wanddicke des Gussstiicks, festgelegt fiir die Bestimmung der Gréf3e der Probestiicke, fiir
die die mechanischen Kennwerte gelten

4 Bezeichnung

Der Werkstoff muss entweder durch das Werkstoffkurzzeichen oder durch die Werkstoffnummer bezeichnet
werden, wie in Tabelle 1 bzw. Tabelle 2 angegeben.

ANMERKUNG 1 Das Bezeichnungssystem ist in EN 1560 enthalten.

Bei der Nummer in Position 3 der Bezeichnung in Tabelle 1 handelt es sich um die Mindest-Zugfestigkeit der
Sorten, wie sie an, aus, getrennt oder parallel gegossenen, Priifstiben von 30 mm (maf3gebende Wanddicke
von 15 mm) gefertigten, Probestiicken ermittelt wurde. Fiir die Bezeichnung wird ein Wanddicke-Bereich
von 10 mm bis 20 mm verwendet.

Alternativ kann die Bezeichnung auch auf der Grundlage von angegossenen Probestiicken erfolgen. In
diesem Fall ist die Mindest-Zugfestigkeit, aufgrund der Kiihlbedingungen, niedriger. Durch Vergleich der
Werte in der Spalte ganz rechts in Tabelle 1 mit den Werten des getrennt gegossenen Priifstabs kann die
korrekte Werkstoffbezeichnung ermittelt werden.
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Bei der Nummer in Position 3 der Bezeichnung in Tabelle 2 handelt es sich um den Hochstwert fiir die
Brinellhdrte der Sorte bei einer mafigebende Wanddicke > 50 mm. Eine auf diinnen Wéanden basierende
Bezeichnung gibt die Harte, aufgrund der beschleunigten Abkiihlung, nicht wieder.

Bei Probestiicken, die dem Gussstiick enthommen werden, wird am Ende der Bezeichnung durch das
Werkstoffkurzzeichen der Buchstabe C hinzugefiigt. Erwartete Richtwerte im Gussstiick sind in Tabelle E.1
angegeben. Diese Eigenschaftswerte sind nicht fiir die Werkstoffbezeichnung vorgesehen.

ANMERKUNG 2 Ein Vergleich der Sortenbezeichnungen der EN 1561 mit den Sorten der ISO Norm fiir Gusseisen mit
Lamellengraphit (ISO 185:2020) [6]) ist in Anhang B angegeben.

5 Bestellangaben

In der Bestellung muss auf unmissverstandliche Weise festgelegt sein, ob die am gegossenen Probestiick
gemessene Zugfestigkeit oder die am Gussstiick gemessene Brinellhidrte die kennzeichnende Eigenschaft
darstellt. Wenn das nicht der Fall ist, muss der Hersteller den Werkstoff entsprechend dessen Zugfestigkeit
einordnen.

Die folgenden Angaben miissen vom Kaufer gemacht werden:

a) die Nummer dieser Europdischen Norm;

b) die Werkstoffbezeichnung;

c) die mafdigebende Wanddicke;

d) jegliche speziellen Anforderungen.

Samtliche Anforderungen miissen zwischen dem Hersteller und dem Kiufer zum Zeitpunkt der Annahme
der Bestellung vereinbart sein, z. B. technische Lieferbedingungen nach EN 1559-1 und EN 1559-3.

Bei der Festlegung einer Kombination aus Zugfestigkeit und Harte wird empfohlen, die Angaben in Anhang C
heranzuziehen.

6 Herstellung
Sofern nichts anderes mit dem Kaufer vereinbart wurde, bleibt das Herstellungsverfahren fiir das Gusseisen
mit Lamellengraphit um die festgelegten mechanischen Eigenschaften sowie seine chemische

Zusammensetzung zu erreichen dem Hersteller tiberlassen.

Der Hersteller muss sicherstellen, dass fiir die in der Bestellung festgelegte Werkstoffsorte die
Anforderungen dieses Dokuments erfiillt werden.

Alle Vereinbarungen zwischen dem Hersteller und dem Kaufer miissen bei der Bestellung festgelegt werden.
Bei Gusseisen mit Lamellengraphit fiir spezielle Anwendungen diirfen die chemische Zusammensetzung und

die Warmebehandlung Gegenstand einer Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer zum Zeitpunkt der
Annahme der Bestellung sein.

7 Anforderungen

7.1 Mechanische Merkmale

Die Bestellung muss eindeutig angeben, welche der folgenden kennzeichnenden Eigenschaften verwendet
wurde:
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1) an Proben, die aus einzeln oder parallel gegossenen Probestiicken hergestellt wurden, gemessene
Zugfestigkeit;

2) an Proben, die aus angegossenen Probestiicken hergestellt wurden, gemessene Zugfestigkeit;

3) an Proben, die aus einem Gussstiick entnommenen Probestiicken durch mechanische Bearbeitung
hergestellt wurden, gemessene Zugfestigkeit;

4) am Gussstiick gemessene Brinellhérte;
5) eine Kombination aus Brinellhdrte und Zugfestigkeit.

Wenn die Brinellhdrte in der Bestellung nicht angegeben ist, muss der Hersteller den Werkstoff
entsprechend dessen Zugfestigkeit einordnen.

7.2 Zugfestigkeitseigenschaften
7.2.1 Allgemeines

Die Eigenschaftswerte gelten fiir Gusseisen mit Lamellengraphit, das in Sandformen oder in Formen mit
vergleichbarem wirmetechnischen Verhalten gegossen wurde. Wenn die Werte Gegenstand einer Anderung
sind, auf die sich in der Bestellung geeinigt wurde, konnen sie fiir Gusstiicke gelten, die durch ein anderes
Verfahren erhalten wurden.

Die Eigenschaften bei Zugbeanspruchung sind von der Wanddicke abhéngig, wie in Tabelle 1 gezeigt.

ANMERKUNG  Zugversuche erfordern fehlerfreie Proben wiahrend der Priifung, um eine unverfélschte einachsige
Zugbelastung sicherzustellen.

7.2.2  Aus gegossenen Probestiicken durch mechanische Bearbeitung hergestellte Proben

Die Zugfestigkeitseigenschaften der sechs Sorten von Gusseisen mit Lamellengraphit, festgelegt durch die
Zugfestigkeit, miissen mit den Anforderungen nach Tabelle 1 iibereinstimmen, wenn sie nach 9.1 unter
Anwendung der aus gegossenen Probestiicken nach Tabelle 3 durch mechanische Bearbeitung hergestellten
Proben gemessen worden sind. Die maximale Zugfestigkeit der Sorte entspricht dem Mindestwert plus
100 MPa. Dadurch soll sichergestellt werden, dass der Werkstoff korrekt bezeichnet wird.

Zu Zwecken der fertigungsbegleitenden Qualitdtssicherung werden haufig Priifstdbe von 30 mm verwendet.

7.2.3 Proben, die aus einem Gussstiick entnommenen Probestiicken durch mechanische
Bearbeitung hergestellt wurden

Zwischen Hersteller und Kaufer sind, falls zutreffend, zu vereinbaren:
— die Stelle(n) am Gussstiick, an der/denen das/die Probestiick(e) zu entnehmen ist/sind;

— den Mindestwert oder den zuldssigen Wertebereich fiir die Zugfestigkeitseigenschaften (siehe
Tabelle E.1 zur Information).

ANMERKUNG 1 Die Eigenschaften und die Mikrostruktur der Gussstiicke sind nicht einheitlich, da sie von der
Komplexitdt des Gussstiicks und der Schwankung in ihrer Abschnittsdicke abhangig sind.

ANMERKUNG 2 Die Eigenschaften bei Zugbeanspruchung von Proben, die aus einem Gussstiick entnommen wurden,

werden nicht ausschliefllich durch die Werkstoffeigenschaften beeinflusst (Gegenstand dieser Norm), sondern auch
durch den lokalen Zustand des Gussstiicks (nicht Gegenstand dieses Dokuments).
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Tabelle 1 — Zugfestigkeitseigenschaften des Gusseisens mit Lamellengraphit, gemessen an Proben,
die aus gegossenen Probestiicken durch mechanische Bearbeitung hergestellt wurden
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Werkstoffbezeichnung Mafdgebende Wanddicke Zugfestigheit Rn
Pflichtwerte
Bei
Bei getrennt oder parallel angtrai(r)lsse-
gegossenen Probestiicken Probestiic-
ken
t
mm MPa MPa
Symbol Nummer > min. min. < min.
EN-GJL-100 5,1100 5 40 100 200 -
2,5b 5 -
5 10 -
10 20 -
EN-GJL-150 5,1200 20 40 150 250 125
40 80 110
80 150 100
150 300 90
2,5b 5 -
5 10 -
10 20 -
EN-GJL-200 5,1300 20 40 200 300 170
40 80 155
80 150 140
150 300 130
5b 10 -
10 20 -
20 40 210
EN-GJL-250 5,1301 250 350
40 80 190
80 150 170
150 300 160
10P 20 -
20 40 250
EN-GJL-300 5,1302 300 400
40 80 225
80 150 210
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Werkstoffbezeichnung Mafdgebende Wanddicke Zug})ff(]eis:lilil:/::eRma
Bei
Bei getrennt oder parallel angegosse-
gegossenen Probestiicken Pro‘s::tﬁc-
ken
t
mm MPa MPa
Symbol Nummer > min. min. < min.
150 300 190

Flir mafdgebende Wanddicken von mehr als 300 mm sollten der Hersteller und der Kaufer den Typ und die
Grofde der Probestiicke sowie die zu erhaltenden Mindestwerte vereinbaren.

ANMERKUNG 1 Die Werkstoffbezeichnung basiert auf einem getrennt gegossenen Probestiick von 30 mm.

ANMERKUNG 2 Fiir ein hohes Dampfungsvermogen und Temperaturleitfahigkeit ist der Werkstoff EN-GJL-100
(5.1100) der Geeignetste.

ANMERKUNG 3 Die fettgedruckten Zahlen geben die Mindestzugfestigkeit an, der das Kurzzeichen der Sorte
zugeordnet ist. Die Werte beziehen sich auf den Durchmesser eines Gussstiicks im Rohgusszustand entsprechend dem
zutreffenden Bereich der mafigebenden Wanddicke nach Tabelle 3.

a  Wenn die Zugfestigkeit als kennzeichnende Eigenschaft festgelegt ist, muss die Art des Probestiicks (siehe 8.2) auch in der
Bestellung angegeben sein. Ist sie nicht angegeben, liegt es im Ermessen des Herstellers, die Art des Probestiicks zu bestimmen.

b Dieser Wert ist als untere Grenze in den Bereich der maf3gebenden Wanddicke eingeschlossen.

7.3 Harteeigenschaften

Die Klassifizierung von Gusseisen mit Lamellengraphit aus ist grundsatzlich anzuwenden, wenn die
Bearbeitbarkeit oder der Verschleiffwiderstand von Bedeutung sind.

Die Brinellhdartewerte der durch Harte definierten sechs Sorten von Gusseisen mit Lamellengraphit miissen
den in Tabelle 2 angegebenen Anforderungen entsprechen, wenn sie nach 9.2 gemessen werden.

Die Mindestwerte und die Hochstwerte der Brinellhdrte fiir die vom Hersteller festgelegte mafdgebende
Wanddicke sind fiir die in der Bestellung angegebenen Gussstiicke bindend.

Wenn ein Gussstiick auf Grundlage der Harte bestellt wird, miissen die mafigebende Wanddicke und die
Priifstelle vereinbart werden.

Die Mindestwerte und die Hochstwerte der Brinellharte fiir die vom Hersteller festgelegte mafdgebende
Wanddicke sind fiir die in der Bestellung angegebenen Gussstiicke bindend.

ANMERKUNG  Bei einer mafigebenden Wanddicke ¢t > 100 mm sind die Sorten nicht nach der Harte eingeteilt.

Ist es nicht moglich, das Priifverfahren nach Brinell nach EN ISO 6506-1 anzuwenden, diirfen alternative
Priifverfahren angewendet werden, die mit der Brinellhdrte korrelierende Werte haben miissen.
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Tabelle 2 — Brinellhirte von Gussstiicken aus Gusseisen mit Lamellengraphit

Werkstoffbezeichnung l\;[/sffg(li)i?llie Brine:Il];l‘:';ivrtea' ’
t
mm
Symbol Nummer > < min. max.
40 80 155
20 40 160
EN-GJL-HB155 51101 10 20 170
5 10 185
2,5 5 - 210
40 80 100 175
20 40 110 185
EN-GJL-HB175 51201 10 20 125 205
5 10 140 225
2,5 5 170 260
40 80 120 195
20 40 135 210
EN-GJL-HB195 5,1304
10 20 150 230
5 10 170 260
40 80 145 215
20 40 160 235
EN-GJL-HB215 5,1305
10 20 180 255
5 10 200 275
40 80 165 235
EN-GJL-HB235 5,1306 20 40 180 255
10 20 200 275
40 80 185 255
EN-GJL-HB255 5,1307 20 40 200 275
10 20 215 290
ANMERKUNG 1 Angaben liber den Zusammenhang zwischen Brinellhdrte und Zugfestigkeit sind in Anhang C und
Angaben iiber den Zusammenhang zwischen Brinellhdrte und mafigebender Wanddicke sind in Anhang D angegeben.
ANMERKUNG 2 Die fettgedruckten Zahlen geben die Hochstwerte der Brinellhérte an, der das Kurzzeichen der Sorte
zugeordnet ist.
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Werkstoffbezeichnung “&ffgg;?ge Brine:;l‘:';ivrtea' ’
t
mm
Symbol Nummer > < min. max.

a  Beijeder Sorte nimmt die Brinellhdrte mit zunehmender Wanddicke ab.

b Wenn zwischen Hersteller und Kaufer vereinbart, darffiir eine vereinbarte Stelle des Gussstiicks einem engeren Hartebereich
zugestimmt werden, vorausgesetzt, er ist nichtenger als 40 HBW. Ein Beispiel dafiir kdnnten Gussstiicke in Grof3serienfertigung
sein.

7.4 Graphitstruktur

Wenn sich iiber die Graphitstruktur geeinigt wurde, ist die Priifung nach 9.3 durchzufiihren.
8 Probenahme

8.1 Allgemeines

Probestilicke miissen aus dem gleichen Werkstoff bestehen, der fiir die Herstellung der (des) Gussstiicke(s)
verwendet wurde, das (die) sie reprasentieren.

In Abhédngigkeit von der Masse und Wanddicke des Gussstiicks konnen verschiedene Arten von
Probestiicken (getrennt gegossene Probestiicke, angegossene Probestiicke, parallel gegossene Probestiicke,
aus einem Gussstiick entnommene Probestiicke) verwendet werden.

Getrennt gegossene Probestiicke und parallel gegossene Probestiicke sind ein einfaches Verfahren zur
Darstellung der Eigenschaften des Gussstiicks und zur Bezeichnung des Werkstoffs. Sie stehen nur fiir eine
einzige Wanddicke.

Zu Prozesszwecken sind angegossene Probestiicke eventuell besser fiir die Darstellung der
Gussstiickeigenschaften geeignet; sie konnen jedoch nur an bestimmten Stellen des Gussstiicks angebracht
werden.

Aus dem Gussstiick entnommene Probestiicke geben die Werkstoffeigenschaften in einer fiir die Anwendung
kritischen Zone am besten wieder, erfordern jedoch die Zerstdorung des Gussstiicks (sofern keine
Kernbohrung moglich ist).

Wenn erforderlich, ist der Typ des Probestiicks zwischen dem Hersteller und dem Kaufer zu vereinbaren.
Sofern nichts anderes vereinbart wurde, bleibt die Auswahl dem Hersteller {iberlassen.

Wenn die Masse des Gussstiicks 1000 kg und dessen Dicke 50 mm iibersteigen, sollten vorzugsweise
angegossene Probestiicke verwendet werden; die Mafde und die Stelle des Probestiicks miissen zwischen

dem Hersteller und dem Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart sein.

Samtliche Probestiicke miissen angemessen gekennzeichnet sein, um die vollstindige Riickverfolgbarkeit auf
die Gussstiicke, die sie reprasentieren, sicherzustellen.

Die Probestlicke miissen die gleiche Warmebehandlung durchlaufen haben, wie die Gussstiicke, die sie
reprasentieren.
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8.2 Proben fiir den Zugversuch

8.2.1 Grofde der gegossenen Probestiicke
Die Grofe des Probestiicks (Bild 1) muss in Ubereinstimmung mit der mafigebenden Wanddicke des
Gussstiicks sein, wie in Tabelle 3 angegeben.

Werden andere Grofden verwendet, miissen sowohl diese als auch der zu erhaltende Mindestzugwert
zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart werden.

Falls keine Anforderungen oder technischen Informationen vom Kaufer vorliegen, muss der Durchmesser
des Probestiicks vom Hersteller gewadhlt werden und dieser Wert wird der, den Ausgangsproben
beigelegten, Konformitatsbescheinigung hinzugefiigt, ist in Zukunft giiltig und wird fiir die Kontrolle und
Abnahme folgender Serien aufbewahrt.

Tabelle 3 — Typen und Groéfie der gegossenen Probestiicke sowie die GréfRe der Proben fiir den
Zugversuch in Bezug auf die maf3gebende Wanddicke des Gussstiicks

Bevorzugter
Maf3gebende .. Durchmesser der
Typ der gegossenen Probestiicke
Wanddicke yp ge8 Probe fiir den
Zugversuch?
t Angegossen Angegossen d
Getrennt Parallel
mm Typ 1 Typ 2 mm
> < (siehe Bild 1) | (siehe Bild 1) | (siehe Bild 2) | (siehe Bild 3)
— 10 | I 10
10 20 I1 11 20
b b
20 35 II II 32
35 50 IV I\ 32
50 100 30 mm 30 mm 20
C C
100 200 50 mm 50 mm 32
a  Andere Durchmesser entsprechend Tabelle 4 konnen zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart werden. Sofern nicht
anders vereinbart, ist der bevorzugte Durchmesser fiir die Probe zu verwenden.
b Istnichtzuverwenden.
¢ Der Durchmesser der gegossenen Probestiick, der Durchmesser der Probe fiir den Zugversuch und die zu erhaltende
Mindestzugfestigkeit miissen zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart werden.

Sofern nicht anders vereinbart, liegt die Auswahl des Typs des Probestiicks im Ermessen des Herstellers.

8.2.2 Haufigkeit und Anzahl der Priifungen

Fiir den Werkstoff reprasentative Probestiicke sind in einer Haufigkeit herzustellen, die mit dem
Qualitatssicherungssystem des Herstellers wahrend der Fertigung Ubereinstimmen oder mit dem Kaufer
vereinbart wurden.

Ist eine fertigungsbegleitende Qualitdtssicherung oder jegliche andere Vereinbarung zwischen dem
Hersteller und dem Kaufer nicht vorhanden, muss mindestens ein gegossenes Probestiick fiir den
Zugversuch mit einer zwischen dem Hersteller und dem Kaufer zu vereinbarenden Haufigkeit hergestellt
werden, um die Werkstoffsorte zu bestétigen.
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8.2.3 Getrennt gegossene Probestiicke

Die Probestiicke sind getrennt in Sandformen sowie unter reprasentativen Fertigungsbedingungen zu
giefden.

Die zum Guss der getrennt gegossenen Probestiicke verwendeten Formen miissen ein thermisches Verhalten
aufweisen, das dem Formwerkstoff entspricht, der fiir den Guss der Gussstiicke verwendet wird. Die Formen
konnen so ausgelegt sein, dass das Giefen mehrerer Probestiicke gleichzeitig moglich ist.

Die Probestiicke miissen die Anforderungen nach Bild 1 erfiillen.

Die Probestiicke miissen bei einer Temperatur von < 500 °C aus der Form entnommen werden.

Durch die Vereinbarung zwischen dem Hersteller und dem K&aufer konnen Probestiicke bei einer
Temperatur von > 500 °C aus der Form entnommen werden, wenn die Gussstiicke ebenfalls bei dieser
hoheren Temperatur entnommen werden.

Probestiicke mit anderen Mafden und nach anderen Giefdverfahren hergestellte Probestiicke diirfen zwischen

dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart werden, um Eigenschaften besonderer Gussstiicke zu
reprasentieren (die zu erwartenden Werte der Zugfestigkeit sind in Bild D.1 angegeben).
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Maf3e in Millimeter

D
|
|
| =2
i -
i
<
d A
Maf3e Typ
I II II1 1v
d(+2/-0) 15 30 45 75
L2 In Abhédngigkeit von der Lange der Probe
D (+/-5) 40 50 70 105
H > 40 > 50 > 60 =90
A > 40 > 50 > 60 =90
Bevorzugter 10 20 32 32
Durchmesser d der Probe
fiir den Zugversuch (siehe
Tabelle 4)
a L muss so gewdhlt werden, dass eine Probe mit den Mafden nach Bild5 aus der
Probestiick hergestellt werden kann.

Die Mindestdicke der Sandform um die Probestiicke muss

— 40 mm fiir Typ Iund Typ II,

— 80 mm fiir Typ Ill und Typ IV betragen.

Bild 1 — Getrennt oder parallel gegossene Probestiicke
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8.2.4  Parallel gegossene Probestiicke

Parallel gegossene Probestiicke sind fiir die gleichzeitig gegossenen Gussstiicke sowie fiir simtliche anderen
Gussstiicke mit derselben mafdgebenden Wanddicke reprasentativ, die aus derselben Priifeinheit stammen.

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

Die Probestiicke miissen die Anforderungen nach Bild 1 erfiillen und miissen vertikal oder horizontal mit
einem passenden Einfiillsystem gegossen werden.

8.2.5 Angegossene Probestiicke

Angegossene Probestiicke sind reprasentativ fiir die Gussstiicke, an denen sie angegossen sind, und auch fiir
alle weiteren Gussstiicke mit einer dhnlichen mafdgebenden Wanddicke aus der gleichen Priifeinheit.

Bestehen Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften fiir eine Serie von Gussstiicken, die zur
gleichen Priifeinheit gehoren, muss (missen) ein oder mehrere angegossene(s) Probestiick(e) mit der
letzten gefiillten Form gegossen werden.

Das Probestiick muss im Wesentlichen entweder die im Bild 2 oder die im Bild 3 abgebildete Form
aufweisen sowie die darin abgebildeten Maf3e.

Die Lange L ist entsprechend der Lange der Probe und der Einspannvorrichtung zu bestimmen.

ANMERKUNG  Zwei mogliche Grofdenkombinationen sind im Bild 2 und im Bild 3 dargestellt, wobei die Option mit
grofderen Abmessungen der Probestiicke in Klammern gezeigt ist. Die kleinen Grofdenkombinationen werden fiir
Gussstiicke mit Wanddicken unter 100 mm, die grofden Gréf3enkombinationen fiir Gussstiicke mit Wanddicken gleich
oder grofler 100 mm verwendet.

Der Typ, die Mafse und die Stelle des angegossenen Probestiicks miissen zwischen dem Hersteller und dem
Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart sein, unter Beriicksichtigung der Form des
Gussstiicks und des laufenden Betriebs, um jede nachteilige Auswirkung auf die Eigenschaften des
angrenzenden Werkstoffs zu verhindern. Liegt keine derartige Vereinbarung vor, muss der Hersteller liber
den Typ des Probestiicks entscheiden, die an einer reprasentativen Stelle am Gussstiick zu ermitteln ist.
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Maf3e in Millimeter

55 5

+2
®30 (#50) 0

ANMERKUNG  Siehe Tabelle 3 und 8.2.5 fiir die Bedeutung der Werte in Klammern.

Bild 2 — Angegossenes Probestiick Ausfithrung 1
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Mafie in Millimeter

50 5

=33 (253)

ANMERKUNG  Siehe Tabelle 3 und 8.2.5 fiir die Bedeutung der Werte in Klammern.
Bild 3 — Angegossenes Probestiick Ausfithrung 2
8.2.6  Aus dem Gussstiick entnommene Probestiicke
Zusatzlich zu den Werkstoffanforderungen konnen der Hersteller und der Kaufer erforderliche

Eigenschaften (siehe Tabelle E.1 fiir ndhere Angaben) an angegebenen Stellen im Gussstiick vereinbaren.
Diese Eigenschaften miissen durch Priifung der Probe aus Probestlicken, die dem Gussstiick an diesen

angegebenen Stellen entnommen wurden, bestimmt werden.
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Der Hersteller und der Kaufer miissen den Durchmesser dieser Proben, die Probenahmestelle und die
Eigenschaftswerte vereinbaren.

Wird vom Kaufer keine Anordnung angegeben, konnen die Stelle, an der die Probestiicke enthommen
werden sollen sowie der Durchmesser der Probe vom Hersteller bestimmt werden.

8.3 Probestiicke fiir die Hirtepriifung

Die Hartepriifungen kénnen an getrennt gegossenen Probestiicken, wie in 8.2 beschrieben, durchgefiihrt
werden.

Alternativ darf die Brinellhartepriifung, wenn zwischen Hersteller und Kaufer vereinbart, an einer Probe
(angegossene Probe zur Priifung der Brinellhdrte) durchgefiihrt werden, die, wie in Bild 4 dargestellt,
angegossen ist. Lage, Grofle und Form der angegossenen Probe zur Priifung der Brinellhdrte miissen
zwischen dem Hersteller und dem Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart werden.

Zur Durchfiihrung der Brinellhartepriifung wird die Probe von dem Gussstiick entfernt, an der Trennfldche
geschliffen und anschliefiend an der geschliffenen Flache gepriift.

Mafie in Millimeter

=930

=30

-

=035

Legende
1 Oberflache des Gussstiicks

Bild 4 Beispiel fiir eine angegossene Probe zur Priifung der Brinellharte

Wenn das Gussstiick warmebehandelt ist, darf die Probe zur Priifung der Brinellhdrte nicht vom Gussstiick
entfernt werden, bevor die Warmebehandlung abgeschlossen ist.

9 Priifverfahren
9.1 Zugversuch

Der Zugversuch ist nach EN ISO 6892-1, durchzufiihren, unter Verwendung einer Probe, die mit Bild 5
ubereinstimmt.

Die Mafse der Probe miissen mit den Mafden in Tabelle 4 {ibereinstimmen. Die Probenkopfe dirfen z. B.
entweder mit Gewinde ausgefiihrt oder glatt sein, um sie auf die Einspannvorrichtung abzustimmen.
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Legende
a  mit Gewinde
b glatt
Bild 5 — Zugprobe
Tabelle 4 — Maf3e der Probe fiir den Zugversuch
Maf3e in Millimeter
Durchmesser Ge‘lzlrl:)(l;ztr};lpibtfur Gewindeldnge fgrgfrgee;;?eilb Gesgl;:)tli?znlfl?tdes
ewinde Gewinde
de d> LsP
6+01 M10 13 8 46
8+0,1 M12 16 10 53
10+ 0,1 M16 20 12 63
12,5+ 0,1 M20 24 15 73
16 £ 0,1 M24 30 20 87
20+0,1 M30 36 23 102
25+0,1 M36 44 30 119
32+0,1 M45 55 40 143
ANMERKUNG  Lp > Lgzur Anpassung an die Einspannvorrichtung.
a  Die Querschnittsfliche S ist zu berechnen.
b  Empfohlene Mafe.

9.2 Brinellhartepriifung

Die Brinellhartepriifung, sofern erforderlich, muss an einer am Gussstiick vereinbarten Stelle entsprechend

den Anforderungen nach EN ISO 6506-1 durchgefiihrt werden.

Die Grofde des Priifballs sollte zwar an die Wanddicke angepasst werden, sollte dabei jedoch ein breites
Werkstoffvolumen (Grundmasse und Graphit) umfassen.
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Ist es nicht moglich, das Priifverfahren nach Brinell nach EN ISO 6506-1 anzuwenden, diirfen alternative
Priifverfahren angewendet werden, die mit der Brinellharte korrelierende Werte haben miissen.

9.3 Graphitstruktur
Die Graphitstruktur, sofern gefordert, muss nach EN ISO 945-1 bestimmt werden.
9.4 Alternative Priifverfahren

Wenn zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart, konnen alternative Priifverfahren verwendet
werden, die gleichwertige Ergebnisse fiir die Zugfestigkeit, die Brinellharte und die Graphitstruktur liefern.

Durch Vereinbarung zwischen dem Hersteller und dem Kaufer kann die in AnhangF beschriebene
Keildruckpriifung als Alternative zum Zugversuch angewendet werden.

10 Wiederholungspriifungen
10.1 Notwendigkeit fiir Wiederholungspriifungen
Wiederholungspriifungen sind durchzufiithren, wenn eine Priifung als ungiiltig bewertet wird (siehe 10.2).

Wiederholungspriifungen diirfen durchgefiihrt werden, wenn ein Priifergebnis nicht die festgelegten
Anforderungen fiir die festgelegten Sorten erfiillt (siehe 10.3).

10.2 Giiltigkeit der Priifung

Eine Priifung ist ungiiltig bei:

a) einer fehlerhaften Montage der Probe oder Fehler beim Betrieb der Priifmaschine;

b) einer unbrauchbaren Probe durch fehlerhaftes Giefden oder fehlerhafte mechanische Bearbeitung;

c) Gussfehler in der Probe vorhanden sind, die nach dem Bruch sichtbar werden.

In den vorstehend genannten Fillen ist eine neue Probe vom gleichen Probestiick zu nehmen oder von
einem Vergleichsprobestiick, das zur gleichen Zeit gegossen wurde, um die ungiltigen Priifergebnisse zu
ersetzen.

Das Ergebnis der Wiederholungspriifung ist zu verwenden.

10.3 Nichtiibereinstimmende Priifergebnisse

Wenn ein beliebiges Priifergebnis, das aus anderen Griinden als in 10.2 angegeben, nicht mit den
festgelegten  Anforderungen  iibereinstimmt, muss der Hersteller die Moglichkeit haben,

Wiederholungspriifungen durchzufiihren.

Wenn der Hersteller Wiederholungspriifungen durchfiihrt, missen fiir jede nicht bestandene Priifung zwei
Wiederholungspriifungen durchgefiihrt werden.

Wenn bei beiden Wiederholungspriifungen Ergebnisse erzielt werden, die den festgelegten Anforderungen
entsprechen, ist der Werkstoff als {ibereinstimmend mit dem vorliegenden Dokument anzusehen.

Wenn bei einer oder beiden Wiederholungspriifungen Ergebnisse erzielt werden, die den festgelegten
Anforderungen nicht geniigen, gilt der Werkstoff nicht als iibereinstimmend mit diesem Dokument.

Documents
24 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 1561:2020-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1561-2020-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1561-2020-12

- Entwurf - E DIN EN 1561:2020-12
prEN 1561:2020 (D)

10.4 Wirmebehandlung von Probestiicken und Gussstiicken

Sofern nicht anders festgelegt, kann im Fall von Gussstiicken im Rohgusszustand, deren mechanische
Eigenschaften nicht in Ubereinstimmung mit dem vorliegenden Dokument sind, eine Wirmebehandlung
durchgefiihrt werden.

Im Fall von Gussstiicken, die einer Warmebehandlung unterzogen wurden und fiir die die Priifergebnisse
nicht zufriedenstellend sind, muss es dem Hersteller gestattet sein, die Gussstiicke und die reprasentativen
Probestiicke einer erneuten Warmebehandlung zu unterziehen. In diesem Fall miissen die Probestiicke
dieselbe Anzahl von Warmebehandlungen erhalten wie die Gussstiicke.

Wenn die Priifergebnisse, die an einer Probe, die aus erneut warmebehandelten Probestiicken hergestellt
wurde, zufriedenstellend sind, missen die erneut wiarmebehandelten Gussstiicke als ilibereinstimmend mit

den festgelegten Anforderungen dieses Dokuments betrachtet werden.

Es diirfen nicht mehr als zwei Warmebehandlungszyklen durchgefiihrt werden.

11 Priifbescheinigung

Wenn vom Kaufer verlangt und dies mit dem Hersteller vereinbart wurde, muss der Hersteller fiir die
Produkte die entsprechende Priifbescheinigung nach EN 10204 ausstellen.
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