DEUTSCHE NORM Entwurf Juli 2017

DIN EN 1562

=
Z

ICS 77.080.10 Einspriiche bis 2017-08-23
Vorgesehen als Ersatz fiir

Entwurf DIN EN 1562:2012-05

Gief3ereiwesen -
Temperguss;
Deutsche und Englische Fassung prEN 1562:2017

Founding -
Malleable cast irons;
German and English version prEN 1562:2017

Fonderie -
Fontes malléables;
Version allemande et anglaise prEN 1562:2017

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2017-06-23 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses Entwurfs
besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

- vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-
Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

- oder als Datei per E-Mail an gina@din.de moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann im
Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

- oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Gief3ereiwesen (GINA), 10772 Berlin, Burggrafenstr. 6,
10787 Berlin.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Gesamtumfang 42 Seiten

DIN-Normenausschuss GiefSereiwesen (GINA)

| . W
Doctiments-
© DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V. - Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, PR 12

nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet. www.din.de Docu m#"ﬂ|mm“}m| H'}J b
Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin b ; h.d
www.beuth.de 2654536

Full document details: E DIN EN 1562:2017-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1562-2017-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1562-2017-07

- Entwurf -
E DIN EN 1562:2017-07

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1562:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 ,Giefereiwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustidndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 036-00-01 AA ,Gusseisen-
werkstoffe” im DIN-Normenausschuss Giefsereiwesen (GINA).

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

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 1562:2012-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Abschnitt 7.5, Tabellen 1 und 3:
Werkstoffe 5.4201, 5.4202 und 5.4203 aus Tabelle 1 herausgenommen und in Tabelle 3 aufgenommen;
Fufdnote ,b“ aus Tabelle 1 herausgenommen und in Tabelle 3 als Fufdnote ,b“ aufgenommen;

b) Abschnitt 7.5, Tabelle 3:
Die Mindestmittelwerte der Schlagenergie, gemessen an Proben mit V Kerb aus Probestiicken von
entkohlend geglithtem Temperguss aufgenommen;
Anforderungen an die einzelnen Mindestwerte der Schlagenergie, gemessen an Proben mit V Kerb aus
Probestiicken von entkohlend und nichtentkohlend gegliihtem Temperguss aufgenommen, Mafdgebende
Wanddicke aufgenommen;
Anmerkung aufgenommen;
neue Fufinote ,a“ aufgenommen;

c¢) AnhangZA:
Norm an die neue Druckgerate-Richtlinie 2014/68/EU angepasst.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1562:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 ,Giefereiwesen”
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1562:2012 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Normungsauftrag erarbeitet, den die Europaische Kommission und die
Europdische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EU-

Richtlinie(n).

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.

Anhang C zeigt die wesentlichen Anderungen zwischen dieser Europdischen Norm und der vorherigen
Ausgabe.
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Einleitung

Diese Europdische Norm klassifiziert Temperguss in zwei Gruppen. Die erste Gruppe behandelt entkohlte
Eisen, bezeichnet als entkohlend gegliithter Temperguss. Die zweite Gruppe behandelt nichtentkohlte Eisen
und wird als nichtentkohlend gegliihter Temperguss bezeichnet. Beide Gruppen, mit Ausnahme von
vollstandig entkohltem gegliihtem Temperguss, enthalten freien Kohlenstoff in Form von Graphit, genannt
Temperkohle. Beide Gruppen haben Sorten mit Gefligen, die von Ferrit bis Perlit und/oder anderen
Umwandlungsgefligen von Austenit reichen kénnen.

Die Werkstoffe werden nach der Zugfestigkeit und der Dehnung bezeichnet.

Schweifdbarkeit ist eine wichtige Eigenschaft von Temperguss.

Temperguss weist eine gute Schlagzahigkeit und Duktilitdt bei tiefen Temperaturen auf.

In dieser Norm wird ein Bezeichnungssystem mit Nummern, wie in EN 1560 [1] festgelegt, angewendet.

ANMERKUNG  Dieses 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.

Einige Sorten von Temperguss kdnnen fiir Druckgerate verwendet werden.

Die zuldssigen Werkstoffsorten von Temperguss fiir Druckanwendungen und die Bedingungen fiir ihren
Gebrauch sind in speziellen Produkt- oder Anwendungsnormen angegeben.

Fiir die Entwicklung von Druckausriistung gelten spezifische Konstruktionsrichtlinien.

Anhang ZA enthilt Informationen beziiglich der Ubereinstimmung von zuldssigen Temperguss-Sorten mit
der Druckgerate-Richtlinie 2014 /68/EG.
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1 Anwendungsbereich
Diese Europdische Norm legt die Sorten fiir und die zugehorigen Anforderungen an Temperguss fest.

Diese Europdische Norm legt, basierend auf den an Probestiicken (die Proben sind) gemessenen
mechanischen Eigenschaften, fiinf Sorten von entkohlend gegliihtem Temperguss und neun Sorten von
nichtentkohlend gegliihtem Temperguss fest.

Diese Europdische Norm legt Werte fiir die Brinellhdrte fest, die nur bestimmt werden, wenn diese Werte
vom Kaufer verlangt werden.

Diese Europédische Norm enthalt nicht die Technischen Lieferbedingungen fiir Temperguss. Es sollte auf
EN 1559-1 [3] und EN 1559-3 [4] Bezug genommen werden.

Diese Europdische Norm enthalt keine Angaben iiber die chemische Zusammensetzung mit Ausnahme von
Phosphor (siehe Abschnitt 6).

Die Temperguss-Sorte EN-GJMB-300-6 (5.4100) darf fiir keinerlei Druckgerdteanwendungen verwendet
werden, auch nicht fiir z. B. Druckgerdteanwendungen, die nicht wunter die Druckgerite-
Richtlinie 2014 /68/EU fallen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. 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 764-5:2014, Druckgerdite — Teil 5: Priifbescheinigungen fiir metallische Werkstoffe und Ubereinstimmung
mit der Werkstoffspezifikation

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(150 148-1)

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

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(IS0 6892-1)

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

3.1

Temperguss

Gusswerkstoff, hauptsiachlich auf Eisen und Kohlenstoff basierend, der im Gusszustand mit einem
graphitfreien (weifden) Gefilige erstarrt und seine endgiiltigen Eigenschaften nach einer Warmebehandlung
erhalt
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3.2

entkohlend gegliihter Temperguss

weifder Temperguss

Gusswerkstoff, hauptsachlich auf Eisen und Kohlenstoff basierend, der ,weif3“ gegossen und dann einer
Warmebehandlung in entkohlender Atmosphdre unterzogen wird, um einen teilweise oder vollstindig
entkohlten Werkstoff herzustellen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der gesamte verbleibende Graphit liegt in Form von Temperkohle vor.

3.3

nichtentkohlend gegliihter Temperguss

schwarzer Temperguss

Gusswerkstoff, hauptsachlich auf Eisen und Kohlenstoff basierend, der ,weif3“ gegossen und danach einer
nichtentkohlenden Warmebehandlung unterzogen wird, wobei der Graphit dann vollstindig als Temper-
kohle vorliegt

3.4
Primérgraphit
Graphit, der wahrend der Erstarrung in Lamellenform ausfallt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Eine korrektere Bezeichnung flir Primargraphit ist eutektischer Graphit.

3.5

Probestiick

reprasentative Materialmenge des Gusswerkstoffs, einschliefdlich getrennt gegossener Probestiicke und
parallel gegossener Probestiicke

3.6

getrennt gegossenes Probestiick

Probestiick, das in einer separaten Sandform unter repradsentativen Fertigungsbedingungen und der
entsprechenden Werkstoffsorte gegossen wird

3.7
parallel gegossenes Probestiick
Probestiick, das in einer Form neben dem Gussstiick mit einem gemeinsamen Eingusssystem gegossen wird

3.8

mafdgebende Wanddicke

kennzeichnende Wanddicke des Gussstiicks, festgelegt fiir die Bestimmung der Grofde 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 den Tabellen 1, 2 und 3 angegeben.

ANMERKUNG  Anhang A enthalt eine Gegeniiberstellung der Sortenbezeichnungen aus EN 1562 und der Sorten aus
1S0 5922:2005 [5].
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5 Bestellangaben

Folgende Angaben miissen vom Kaufer gemacht werden:
a) die Nummer dieser Europaischen Norm;

b) die Bezeichnung des Werkstoffs;

c) die mafdigebende Wanddicke des Gussstiicks;

d) jegliche speziellen Anforderungen.

Samtliche Anforderungen missen 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

Das Verfahren der Tempergussherstellung sowie dessen chemische Zusammensetzung und Wéarme-
behandlung miissen dem Ermessen des Herstellers liberlassen werden, der die Einhaltung der Anforde-
rungen an die Eigenschaften des bestellten Werkstoffs nach dieser Europdischen Norm sicherstellen muss.

Zur Herstellung von Gefiigen wie beispielsweise Ferrit, Perlit oder Umwandlungsgefligen von Austenit sind
beide Werkstoffarten (Gruppen) entweder von der Temper-Warmebehandlung oder der anschlieffenden
zusatzlichen Warmebehandlung und/oder der Zugabe von Legierungselementen abhangig.

Bei Gussstiicken, die eine zusatzliche Behandlung (wie beispielsweise Galvanisierung) erhalten sollen,
und/oder im Fall von Gussstiicken fiir die Verwendung bei tiefen Temperaturen zur Optimierung der Schlag-
zahigkeit des Werkstoffs sollte der Phosphorgehalt nicht mehr als 0,10 % betragen.

Bei Tempergusswerkstoffen fiir spezielle Anwendungen diirfen die chemische Zusammensetzung und jede
spezielle Warmebehandlung Gegenstand einer Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer zum Zeitpunkt
der Annahme der Bestellung sein.

7 Anforderungen
7.1 Allgemeines

Die Merkmalswerte gelten fiir Temperguss, der in Sandformen oder Formen mit vergleichbarem
Wirmeverhalten gegossen wird. Aufgrund von in der Bestellung zu vereinbarenden Anderungen kénnen sie
auch fiir Gussstiicke gelten, die durch alternative Verfahren hergestellt wurden, wenn dies zwischen dem
Hersteller und dem Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart wurde.

Die Werkstoffbezeichnung basiert auf den mechanischen Mindesteigenschaften, die mit Probestiicken mit
einem Durchmesser von 12 mm erzielt wurden.

Die mechanischen Eigenschaften sind von der Wanddicke abhéngig, wie in Tabelle 1, 2 und 3 dargestellt.
7.2 Zugfestigkeit und Dehnung

Bei Priifung in Ubereinstimmung mit 9.1 miissen die Werte fiir Zugfestigkeit und prozentuale Bruchdehnung
(im Folgenden als Dehnung bezeichnet) die in den Tabellen 1, 2 und 3 festgelegten Anforderungen erfiillen.

7.3 0,2 %-Dehngrenze

Wenn vom Kéaufer gefordert und bis zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart, muss die
0,2 %-Dehngrenze in Ubereinstimmung mit 9.2 bestimmt werden und die Werte miissen den in den
Tabellen 1, 2 und 3 festgelegten Anforderungen entsprechen.
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7.4 Brinellhirte

Die Brinellhidrte und deren Wertebereich miissen nur dann bestimmt werden, wenn es zwischen dem
Hersteller und dem Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart wurde. In den Tabellen 1,
2 und 3 sind Richtwerte fiir die Brinellhdrte angegeben.

Das Priifverfahren und die Probenahme sind in Ubereinstimmung mit dem in 9.3 festgelegten Verfahren zu
vereinbaren.

7.5 Schlagenergie

Die Mindestwerte der gemessenen Schlagenergie von Proben mit V-Kerb aus Probestiicken nach Tabelle 3
bei Raumtemperatur miissen, sofern zutreffend, nur bestimmt werden, falls dies vom Ké&ufer bis zum
Zeitpunkt der Annahme der Bestellung festgelegt wurde.

Die Prifung der Schlagenergie ist liblicherweise nur fiir EN-GJMB-350-10 erforderlich.
Das Priifverfahren muss 9.4 entsprechen.

Wenn der Besteller einen Kerbschlagbiegeversuch an anderen Sorten von Temperguss fordert, sollte das
Priifverfahren nach Charpy an ungekerbten Proben angewendet werden (siehe informativer Anhang B).

Tabelle 1 — Mechanische Eigenschaften von entkohlend gegliihten Temperguss-Sorten ohne
festgelegte Mindest-Schlagenergie

Mag’- Nenn- Zugfestig- |Dehnung 0,2 %- Brinell-
gebende durch- Keit Dehn- hirte
Wanddicke | messer grenze (nur
Werkstoffbezeichnung der infor-
Probe mativ)
mm mm MPa % MPa HBW
Kurzzeichen Nummer min. min. min. max.
t<3 6 270 10 —3a
3<t<5 9 310 5 —
EN-GJMW-350-4 | 5.4200 230
5<t<7 12 350 4 —
t>7 15 360 3 —
t<3 6 — — —a
3<t<5 9 490 5 310
EN-GJMW-550-4 | 5.4204 250
5<t<7 12 550 4 340
t>7 15 570 3 350
ANMERKUNG Die fett gedruckten Zahlen geben die Mindestwerte der Zugfestigkeit, der Dehngrenze und der
Dehnung 43 4 an, auf die die Werkstoffbezeichnung der Sorte Bezug nimmt und den bevorzugten Nenndurchmesser
der Probe.
4 Wegen der schwierigen Bestimmung der Dehngrenze von kleinen Proben miissen die Werte und das Verfahren zwischen
Hersteller und Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vertraglich vereinbart werden.
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Tabelle 2 — Mechanische Eigenschaften von nichtentkohlend gegliihten Temperguss-Sorten ohne
festgelegte Mindest-Schlagenergie

Nenn- 0.2 %- . -
durchmesser| Zugfestigkeit| Dehnung & 70 Brinellharte
) der Probe? Dehngrenze (nur
Werkstoffbezeichnung informativ)
d R A3y Rpo,2
mm MPa % MPa HBW
Kurzzeichen Nummer min. min. min.
EN-GJMB-300-6P 5.4100 | 12 oder 15 300 6 — max. 150
EN-GJMB-500-5 5.4206 | 12 oder 15 500 5 300 165 bis 215
EN-GJMB-550-4 5.4207 | 12 oder 15 550 4 340 180 bis 230
EN-GJMB-600-3 5.4208 | 12 oder 15 600 3 390 195 bis 245
EN-GJMB-700-2¢4 5.4301 | 12 oder 15 700 2 530 240 bis 290
EN-GJMB-800-1¢ 5.4302 | 12 oder 15 800 1 600 270 bis 320
a8 Wenn eine Probe mit einem Durchmesser von 6 mm oder 9 mm fiir eine mafRgebende Wanddicke des Gussstiicks reprisentativj
ist, darf dieses Probenmaf, in Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung,
angewendet werden. Die Mindesteigenschaften nach dieser Tabelle miissen angewendet werden.
b Die Temperguss-Sorte EN-GJMB-300-6 (5.4100) darf fiir keinerlei Druckgerateanwendungen verwendet werden, auch nicht fiir
z. B. Druckgerdateanwendungen, die nicht unter die Druckgerate-Richtlinie 2014/68/EU fallen.
¢ In Ol abgeschreckt und anschlieRend angelassen.
d Wenn diese Sorte an der Luft abgeschreckt wird, muss die 0,2 %-Dehngrenze mindestens 430 MPa betragen.
Tabelle 3 — Mechanische Eigenschaften von entkohlend und nichtentkohlend gegliihten
Temperguss-Sorten mit festgelegter Mindest-Schlagenergie
Nenn-
- - 0/-
MafR durch- Zug 0,2 % Schlagenergie bei
gebende festig- |Dehnung| Dehn- A
ddicke| M€5%¢T keit renze (23£5)°C ;
Wan der Probe g Brinell-
hirte (nur
Werkstoffbezeichnung Mittel- informativ)
R A R wert | Einzel-
t d m 34 p0.2 (3 Pri- | wert
fungen)
mm mm MPa % MPa ] ] HBW
Kurzzeichen Nummer min. min. min. min. min.
t<3 6 280 16 —a
3<t<5 9 320 15 170
EN-GJMW-360-12b | 5.4201 14 10 max. 200
5<t<7 12 360 12 190
t>7 15 370 7 200
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Nenn-
- - 0/ -
Maf durch- Zug_; 0,2 % Schlagenergie bei
gebende messer festig- |Dehnung| Dehn- (23 + 5) °C
Wanddicke der Probe keit grenze Brinell-
hidrte (nur
Werkstoffbezeichnung Mittel- informativ)
R A R wert | Einzel-
t d m 34 p0.2 (3 Prii- | wert
fungen)
mm mm MPa % MPa ] ] HBW
Kurzzeichen Nummer min. min. min. min. min.
t<3 6 300 12 —2a
3<t<5 9 360 8 200
EN-GJMW-400-5 5.4202 7 5 max. 220
5<t<7 12 400 5 220
t>7 15 420 4 230
t<3 6 330 12 —a
3<t<5 9 400 10 230
EN-GJMW-450-7 5.4203 10 7 max. 220
5<t<7 12 450 7 260
t>7 15 480 4 280
12 oder
EN-GJMB-350-10 5.4101 — 15¢ 350 10 200 14 10 max. 150
12 od
EN-GJMB-450-6 | 5.4205 — ae | 450 6 270 10 7 | 150 bis 200
12 oder .
EN-GJMB-650-2 5.4300 — 15¢ 650 2 430 5 35 210 bis 260
ANMERKUNG  Die fett gedruckten Zahlen geben die Mindestwerte der Zugfestigkeit, der Dehngrenze und der
Mindestdehnung A;, an, auf die die Werkstoffbezeichnung der Sorte Bezug nimmt und den bevorzugten
Nenndurchmesser der Probe.
a@  Wegen der schwierigen Bestimmung der Dehngrenze von kleinen Proben miissen die Werte und das Messverfahren zwischen
Hersteller und Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung vereinbart werden.
b Werkstoff mit der besten Schweifseignung.
¢ Wenn eine Probe mit einem Durchmesser von 6 mm oder 9 mm fiir eine mafRgebende Wanddicke des Gussstiicks reprisentativ
ist, darf dieses Probenmaf3, in Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung,
angewendet werden. Die Mindesteigenschaften nach dieser Tabelle miissen angewendet werden.

8 Probestiicke
8.1 Allgemeines

Die Probestiicke miissen aus demselben Werkstoff gefertigt und im selben Zeitabschnitt derselben
Temperbehandlung unterzogen worden sein wie die Gussstiicke, die sie reprasentieren.

Samtliche Proben miissen aus getrennt oder parallel gegossenen Probestiicken gewonnen und im
unbearbeiteten Zustand gepriift werden.

Unter bestimmten Umstinden kann es erforderlich sein, die Halteschifte der Proben zu bearbeiten
und/oder die Teilungslinien zu putzen.
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Falls der Typ des Probestiicks relevant ist, sollte dies zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart
werden. Falls nicht anders vereinbart, wird die Auswahl dem Ermessen des Herstellers iiberlassen.

Es miissen Proben bereitgestellt werden, die die hergestellten Gussstiicke reprasentieren, und sie miissen in
Ubereinstimmung mit den Verfahrensweisen des Herstellers zur Qualitdtssicherung durch dasselbe
Verfahren wiarmebehandelt werden wie die Gusstiicke, die sie reprasentieren.

8.2 Probestiicke
8.2.1 Mafie der Proben

Um den Durchmesser der zu verwendenden Probe zu bestimmen, muss der Kiufer zum Zeitpunkt der
Annahme der Bestellung dem Hersteller angeben, welche die wichtigen Querschnitte des Gussstiicks (der
Gussstiicke) sind. Liegt keine Anweisung des Kaufers vor, darf der Hersteller den Durchmesser der zu
verwendenden Probe wahlen.

Bei entkohlend geglithtem Temperguss muss der Probendurchmesser d in Millimeter fiir die mafigebende
Wanddicke des Gussstiicks reprasentativ sein, wie in den Tabellen 1 und 3 dargestellt.

Die Proben miissen mit der Form und den Maf3en nach Bild 1 und Tabelle 4 iibereinstimmen und miissen
unbearbeitet sein. Es diirfen lediglich die Halteschifte des Probestiicks bearbeitet und/oder die Teilungslinie
geputzt werden. Den Durchmesser d erhalt man aus dem Mittel von zwei Messungen, die in derselben Ebene
im rechten Winkel zueinander durchgefithrt werden. Die beiden Werte diirfen sich nicht um mehr als
0,7 mm unterscheiden.

Der Probendurchmesser d darf {iber die parallele Lidnge um nicht mehr als 0,35 mm schwanken.

< ©
S . g S . Q
[y L, lt
L(
Ly
Legende
L, die Anfangsmessliange, d.h.L, =3 X d;

d der Durchmesser der Probe in der Versuchslange;
L. dieVersuchslange; L. > L,
L; die Gesamtldnge der Probe, die von L_abhéngt;

r  der Ubergangsradius.
Die Methode, die Enden der Probe einzuspannen, und ihre Lange [, diirfen zwischen Hersteller und Kaufer
vereinbart werden.

Bild 1 — Probe fiir den Zugversuch
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