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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1982:2015) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 133 ,Kupfer und Kupfer-
legierungen” (Sekretariat: Deutschland) des Europdischen Komitees fiir Normung (CEN) erarbeitet.

Fiir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 066-02-05 AA ,Gusslegierungen“ des DIN-Normen-
ausschusses Nichteisenmetalle (FNNE) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlief3en, ist die englische Originalfassung der prEN 1982 bei-
gefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch
fiir den englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1982:2008-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) mit Bezug auf Druckgerdateanwendungen Einfiihrung einer eindeutigen Unterscheidung zwischen Block-
metallen und Gussstiicken;

b) Ergidnzung von Angaben zur Druckgerateanwendung in der Einleitung und im Anwendungsbereich;

¢) in den TabellenE.1, F.1 bis F.3, G.1 bis G.9, H.1, H.2 und 1.1 bis 1.4 Erganzung von Angaben zu Werk-
stoffen, die fiir Trinkwasseranwendungen geeignet sind;

d) Werkstofftabellen mit Angaben zu den chemischen Zusammensetzungen und den mechanischen Eigen-
schaften der Werkstoffe wurden aus Abschnitt 6 in die Anhdnge C bis P verschoben und neu angeordnet;

e) Erganzung der folgenden 16 neuen Werkstoffe: CB773S und CC773S (neue Tabelle F.4), CB757S und
CC757S (neue Tabelle G.8), CB768S und CC768S (neue Tabelle H.2), CB770S und CC7700S (neue
Tabelle G.4), CB771S und CC771S (neue Tabelle F.1), CB772S und CC772S (neue Tabelle G.9) CB245E
und CC245E (neue Tabelle P.1) sowie CB246E und CC246E (neue Tabelle P.2);

f)  Erginzung der Begriffe ,Blockmetall” und ,,Gussstiick“ in Abschnitt 3;

g) Listeneintrag o) in Abschnitt 5 ,Bestellangaben” wurde gestrichen, und die nachfolgenden Listenein-
trage wurden neu nummeriert;

h) in Abschnitt 6.1 ,Zusammensetzung“ erfolgt mit Bezug auf Druckgerdteanwendungen eine eindeutige
Unterscheidung zwischen Blockmetallen und Gusstiicken;

i)  fiir Blockmetalle und Gusstiicke wurde mit Bezug auf Druckgerateanwendungen eine Unterteilung in
6.2.1 ,Blockmetalle“ und 6.2.2 ,Gusstiicke” vorgenommen;

j)  die Abschnitte 5 i), 6.1, 6.4, 6.5 und 8.2.3 wurden tliberarbeitet;

k) Aufnahme eines Hinweises darauf, dass die mechanischen Eigenschaften fiir das Giefdverfahren
»Druckguss — GP“ obligatorisch sind;

1) Tabelle ZA.1 wurde geandert;
m) B.5 wurde gestrichen;

n) redaktionelle Anderungen wurden beriicksichtigt.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 1982:2016-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01

- Entwurf -
CEN/TC 133
Datum: 2015-11
prEN 1982:2015
CEN/TC 133

Sekretariat: DIN

Kupfer und Kupferlegierungen — Blockmetalle und Gussstiicke
Cuivre et alliages de cuivre — Lingots et piéces moulées

Copper and copper alloys — Ingots and castings

ICS:

Deskriptoren

Dokument-Typ: Europdische Norm
Dokument-Untertyp:
Dokument-Stage: CEN-Umfrage
Dokument-Sprache: D

Documents

STD Version 2.7g .
Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 1982:2016-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01

E DIN EN 1982:2016-01 - Entwurf -
prEN 1982:2015 (D)

Inhalt
Seite

Europaisches VOrwort ........oormnssenesenesasesesenens 6
Einleitung ... 7
1 Anwendungsbereich.......innnen, 8
2 Normative Verweisungen ... 8
3 | 37703 1 i (T 8
4 Bezeichnungen ... 9
4.1 WerKStoff......covernecrenccnecseeeneesesesens 9
4.2 Gief3verfahren.......ooomrnessinnnnnsssssnsssnns 10
4.3 Produkt.....cccosmmmmismsssmmnmsmsmsmssssssesenens 10
5 Bestellangaben ... 11
6 Anforderungen ... 12
6.1 ZuSamMmMmENSELZUNG ......ovrererermsereresesmsesesesesesmsesaness 12
6.2 Mechanische Eigenschaften ..., 13
6.3 Elektrische Eigenschaften ..........icnsinncnnns 13
6.4 Gefiige und Korngrofle .......cvnmnmnsssnenssimssssmsssnnns 13
6.5 EntzinkungsbestindigKkeit........cooiccnnisnciniicens .14
6.6 Auf3ere und innere Beschaffenheit ... 14
7 Probenentnahme und Priifhaufigkeit........cocoeorrmivimnssmnninnnsnsnsnsnnnnns 14
7.1 Allgemeines ......ounnisensssnnmssnsecnnns 14
7.2 Analyse ... 14
7.3 Mechanische Prifungen ..., 15
7.4 {7 {10 R 16
7.5 EntzinkungsbestandigKeit.......c.oummmmmmmmsmnismmsmsismsmssssasee w16
8 Priifverfahren ... 16
8.1 ANAlYSe ... 16
8.2 Mechanische Prifungen........ooeninessesessesanens 17
8.3 Elektrische LeitfadhigKeit.....ommmmmmmmm 18
8.4 {7 {10 18
8.5 EntzinkungsbestiandigKkeit........cccocumnnicnnniisnnnssnnnescsnsinnes ..18
8.6 Oberflichenbeschaffenheit.......cccocoemrvvivnnissnnssnsssssnsssnnns 19
8.7 Wiederholungsprifungen ... 19
8.8 Runden von Ergebnissen ........ooooemnnnnnsnssnsssssnssnnns 19
9 Konformititserkliarung und Priifbescheinigung.........cccovnmnninnimnnnnnnn 20
9.1 KonformititserKlarung.......o e 20
9.2 Priifbescheinigung ........coicinnisncnsisniniens 20
10 Kennzeichnung, Etikettierung, Verpackung........oooovmrerrerenesesmsesesenenans 20
10.1 Blockmetalle......oooooncniisninninirsccninsinns 20
10.2  GUSSSEUCKE. .. se e 20
Anhang A (informativ) Leitlinie fiir die Bestellung und Lieferung von Gussstiicken aus Kupfer

und Kupferlegierungen ... 21
A1l AlIGEMEINES ..curererererermrere s sesesmsens 21
A.2 Zeichnungen ... 21
A3 117 (071 (=) | (- 21
A.4 Toleranzen ... 21
A.5 Bearbeitungszugaben .........oovrnenessessesesnennns 22

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 1982:2016-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01

- Entwurf - E DIN EN 1982:2016-01
prEN 1982:2015 (D)

A.6 Wirmebehandlung ... 22
A7 A0 7 L1 T 1) o 22
A8 Fertigschweifen ........ccocoevvnnnnmnnnsssssnsnnnns 22
A9 Konstruktionsschweif3en ..., 22
Anhang B (informativ) Wahlfreie erginzende Priifverfahren fiir Blockmetalle und Gussstiicke......... 23
B.1 Einfihrung ..., 23
B.2 Analyse von GuSSStUCKeN....c.ccoinrnnnisrenessssssesmsssnssssesins 23
B.3 Zugversuch bei Blockmetallen und GUSSStiCKEN ...covmmsmsmsmssessssssmsssmssssssssesssesans 23
B.4 Priifung der elektrischen Leitfihigkeit von Gussstiicken aus Cu-C (CC040A) und CuCr1-C

(0031 2 1.1 0 I, 24
B.5 Nachweis der Fehlerfreiheit durch mechanische Bearbeitung........c.cnnnn 24
B.6 Dichtheitsprifung ... 24
B.7 Fliissigkeitseindringprifung.......c . 25
B.8 Durchstrahlungsprifung.......viccninncnnnns 25
Anhang C (normativ) Unlegiertes Kupfer........cmnn. 27
Anhang D (normativ) Kupfer-Chrom-Legierungen..........cuumn 28
Anhang E (normativ) Kupfer-Zink-Legierungen.........ooomm 29
Anhang F (normativ) Kupfer-Zink-Aluminium-Legierungen........ i 30
Anhang G (normativ) Kupfer-Zink-Blei-Legierungen ... 33
Anhang H (normativ) Kupfer-Zink-Silizium-Legierungen ... 38
Anhang I (normativ) Sonstige Kupfer-Zink-Legierungen......ummmma 40
Anhang ] (normativ) Kupfer-Zinn-Legierungen........niinnnnns 43
Anhang K (normativ) Kupfer-Zinn-Zink-Blei-Legierungen ..., 46
Anhang L (normativ) Kupfer-Zinn-Blei-Legierungen..........n. 50
Anhang M (normativ) Kupfer-Aluminium-Legierungen ... 53
Anhang N (normativ) Kupfer-Mangan-Legierungen .........ooooroeremesessesenesesanens 56
Anhang O (normativ) Kupfer-Nickel-Legierungen........mmm. 57
Anhang P (normativ) Kupfer-Silizium-Zink-Legierungen.........nnincininnieac, 60
Anhang ZA (informativ) Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den

wesentlichen Anforderungen der EG-Druckgeraterichtlinie (DGRL) 2014/68/EU........ccccceuene... 62
Literaturhinweise.......c.cococennnninnnnnscssinnes 63
Tabellen
Tabelle C.1 — Cu-C (CCO40A) ...crnrrmrrrenisssssesmsssssssmsssssns 27
Tabelle D.1 — CuCr1-C (CC140C) ..cnmmmmnmmmcsmssssmsmssssssnssscsns 28
Tabelle E.1 — CuZn15As-B (CB760S) und CUZn15As-C (CC760S) ...covmmmrrnmminissmmsmsmssssmsmssnssss e snsmssssssssassasssssns 29
Tabelle F.1 — CuZn36AlAsSb-B (CB771S) und CuZn36AIASSb-C (CC771S) rrmrmrmmsmssssssssssssssssssssnsssssnns 30
Tabelle F.2 — CuZn37Al11-B (CB766S) und CuZn37Al1-C (CC7668S)....cccrrnmmnssmmsmsmnsssmsmssnsssssmssssssssssmssassssens 31
Tabelle F.3 — CuZn38AI-B (CB767S) und CuZn38AIl-C (CC767S) uummmmnmmmmmnmmss s snsmsssssssmssassssens 31
Tabelle F.4 — CuZn42Al-B (CB773S) und CuZn42Al-C (CC773S) s ssmsmsmsmsmsmsmsmsmsmses 32
Tabelle G.1 — CuZn33Pb2-B (CB750S) und CuZn33Ph2-C (CC7508) .corrnmrrmsmmnrmsmssssmsmsinsssssesssssssssssssmssasssssns 33
Tabelle G.2 — CuZn33Pb2Si-B (CB751S) und CuZn33Pb2Si-C (CC751S).cmmmmmmnmmmnmnsmisssesssssssenns 34

Documents

Document Sharin%Hub

Full document details: E DIN EN 1982:2016-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01

E DIN EN 1982:2016-01 - Entwurf -
prEN 1982:2015 (D)

Tabelle G.3 — CuZn35Pb2Al-B (CB752S) und CuZn35Pb2AI-C (CC752S) .cimmmsmnmmmnsssssssmssssssssesmssssssssessasens 34
Tabelle G.4 — CuZn36Pb-B (CB770S) und CuZn36Pb-C (CCT770S) -rrrermrrrsersmessmesmesmsesmsessmemsessmsessases 35
Tabelle G.5 — CuZn37Pb2Nil1AlFe-B (CB753S) und CuZn37Pb2NilAlFe-C (CC7538)..ccrrnrrerererererenens 35
Tabelle G.6 — CuZn39Pb1AIl-B (CB754S) und CuZn39Pb1Al-C (CC7548) .cccumsnmsmmmsemissmissmimssmssssesssssnses 36
Tabelle G.7 — CuZn39Pb1AIB-B (CB755S) und CuZn39Pb1AIB-C (CC7558) .cuusmnrmmmrnsmssenesssmssmsmssssssssessssnas 36
Tabelle G.8 — CuZn39Pb1AIl-B (CB757S) und CuZn39Ph1AL-C (CC757S) ccerrnmrrmeremesmsesmesmsessmsesseseasesemses 37
Tabelle G.9 — CuZn36Pb1AlAsSb-B (CB772S) und CuZn36Pb1AIASSb-C (CC772S) oerermreeerenemserrerenserennes 37
Tabelle H.1 — CuZn16Si4-B (CB761S) und CuZn16Si4-C (CC761S) ..comvrmmsrmisimmnsminimismsimsmssmssssmssssmssssases 38
Tabelle H.2 — CuZn21Si3P-B (CB768S) und CuZn21Si3P-C (CC768S) ..oorreeerermesmesmesmessmsemsesmsessaes 39
Tabelle .1 — CuZn25A15Mn4Fe3-B (CB762S) und CuZn25AI5Mn4Fe3-C (CC762S) ..rrrrrrrarmrerererererenens 40
Tabelle .2 — CuZn32Al12Mn2Fe1-B (CB763S) und CuZn32AI12Mn2Fe1-C (CC763S) ...ocunmrenimmenssssnsescnnns 41
Tabelle 1.3 — CuZn34Mn3Al2Fe1-B (CB764S) und CuZn34Mn3Al2Fe1-C (CC764S) ..ccurnmremmmnsmessssessesessns 41
Tabelle 1.4 — CuZn35Mn2Al1Fe1-B (CB765S) und CuZn35Mn2Al1Fe1-C (CC765S) ..rrrrrnrmrerererererenens 42
Tabelle J.1 — CuSn10-B (CB480K) und CuSn10-C (CC480K) .....cceunrmrmmmmmrsrrmscnsssssesessnssssesns 43
Tabelle J.2 — CuSn11P-B (CB481K) und CuSn11P-C (CC4A81K)....cccumrmnimmnrnssnsimnisssmssnsmssssssessssmsssssssmssssssssasens 44
Tabelle J.3 — CuSn11Pb2-B (CB482K) und CuSn11Pb2-C (CCA82K)...crmrrrmrrrmerrmerrmersmesmsessmsessmsemsessmsessases 44
Tabelle J.4 — CuSn12-B (CB483K) und CuSn12-C (CC483K) ...ccoveerrermrerrererereseressesesseseases 45
Tabelle ].5 — CuSn12Ni2-B (CB484K) und CuSn12Ni2-C (CC484K) ..commrnmrmnmmnnsmmnsmssssssssmssssssssessnsmssssssssasens 45
Tabelle K.1 — CuSn3Zn8Pb5-B (CB490K) und CuSn3Zn8Pb5-C (CC490K).....ccumrmnimmnininmrrmnnssmrmmsmsssssssesssens 46
Tabelle K.2 — CuSn5Zn5Pb2-B (CB499K) und CuSn5Zn5Pb2-C (CC499K)....rrrrrmrrrererermseresesesmsesesesesesesens 47
Tabelle K.3 — CuSn5Zn5Pb5-B (CB491K) und CuSn5Zn5Pb5-C (CC491K)...cummmmmmmmmmrmsmmmmsmsmsmsmssssssssssssssssnss 48
Tabelle K.4 — CuSn7Zn2Pb3-B (CB492K) und CuSn7Zn2Pb3-C (CC492K)....cccummmnmmmnsnnnmrrmnsssmssmsmssssssssessssens 48
Tabelle K.5 — CuSn7Zn4Pb7-B (CB493K) und CuSn7Zn4Pb7-C (CC493K)....cccummmnmmnnnmrmmnnssmrsmsmssssssssesssens 49
Tabelle K.6 — CuSn6Zn4Pb2-B (CB498K) und CuSn6Zn4Pb2-C (CC4A98K)....cororrrrmrerererermseremeresmsesesesesesesens 49
Tabelle L.1 — CuSn5Pb9-B (CB494K) und CuSn5Pb9-C (CC494K)..ommrmmmsmminiminminminmimmmssssmssssmssssases 50
Tabelle L.2 — CuSn10Pb10-B (CB495K) und CuSn10Pb10-C (CC495K) ...crrorrrrermermesmessmessmessesemsessaes 51
Tabelle L.3 — CuSn7Pb15-B (CB496K) und CuSn7Pb15-C (CC496K).....cconmrrminrnimrmsmnsninmssmnissssssessssmssssssssasens 51
Tabelle L.4 — CuSn5Pb20-B (CB497K) und CuSn5Pb20-C (CCA97K)..ccommmrmimnrnsmrmsmsssssssessssssssessssmssssssssasens 52
Tabelle M.1 — CuAl9-B (CB330G) und CuAl9-C (CC330G) ..cucmmmremmmsemessmessmessmssmsessasessns 53
Tabelle M.2 — CuAl10Fe2-B (CB331G) und CUAI10Fe2-C (CC331G) .coorrrmmrrmerrmessmessmesmsessmsessmsemssssmsessases 53
Tabelle M.3 — CuAl10Ni3Fe2-B (CB332G) und CuAl10Ni3Fe2-C (CC332G) .cunmrmmmmmmnmmsrenesssmssmsmssssssssesssssas 54
Tabelle M.4 — CuAl10Fe5Ni5-B (CB333G) und CuAl10Fe5Ni5-C (CC333G) .ucnmmmmmmnimssmnsssssssmsmsssssssesssnnas 54
Tabelle M.5 — CuAl11Fe6Ni6-B (CB334G) und CuAl11Fe6Ni6-C (CC334G) ..oorrrecreecrmcsmesmesseseasesennes 55
Tabelle N.1 — CuMn11AI8Fe3Ni3-C (CC212E)....ourermmerrmressmessmesmseems 56
Tabelle 0.1 — CuNi10Fe1Mn1-B (CB380H) und CuNi10Fe1Mn1-C (CC380H)....cccocmmrrmmmnsmensmessmessssessesesses 57
Tabelle 0.2 — CuNi30Fe1Mn1-B (CB381H) und CuNi30Fe1Mn1-C (CC381H)..cccommmrrnrmninsrmrrmsmssssssssescsnnns 57
Tabelle 0.3 — CuNi30Cr2FeMnSi-C (CC382H) -...cveoerrmmerrmmerrmressmessmesmseems 58
Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 1982:2016-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01

- Entwurf - E DIN EN 1982:2016-01
prEN 1982:2015 (D)

Tabelle 0.4 — CuNi30Fe1Mn1NbSi-C (CC383H) ....ccoenrmmmmmmnsrrmssnsssssesesssmssssmsnnns 59
Tabelle P.1 — CuSi4Zn4MnP-B (CB245E) und CuSi4Zn4MnP-C (CC245E) ...ccoorrmrrrrnsssmsssnssssssssssssssssssmsmsnes 60
Tabelle P.2 — CuSi4Zn9MnP-B (CB246E) und CuSi4Zn9MNP-C (CC246E) .....covemvrrrrrrssmnssnsnssssssssssssssssmsmsnes 61

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und der
Druckgeriterichtlinie 2014 /68 /EU. ... 62
Documents

Document Sharinq—)Hub

Full document details: E DIN EN 1982:2016-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01

E DIN EN 1982:2016-01 - Entwurf -
prEN 1982:2015 (D)

Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1982:2015) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 133 ,Kupfer und Kupfer-
legierungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 1982:2008 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Europdische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinie 2014/68/EU.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinie 2014/68/EU, siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.

Im Rahmen seines Arbeitsprogrammes hat das Technische Komitee CEN/TC 133 in Zusammenarbeit mit
CEN/TC 133/WG 7 , Blockmetalle und Gussstiicke“ die folgende Norm iiberarbeitet:

EN 1982:2008, Kupfer und Kupferlegierungen — Blockmetalle und Gusstiicke

Gegeniiber EN 1982:2008 wurden die folgenden wesentlichen Anderungen vorgenommen:

a) mit Bezug auf Druckgerdateanwendungen Einfilhrung einer eindeutigen Unterscheidung zwischen Block-
metallen und Gussstiicken;

b) Erganzung von Angaben zur Druckgerdateanwendung in der Einleitung und im Anwendungsbereich;

c) in den TabellenE.1, F.1 bis F.3, G.1 bis G.9, H.1, H.2 und 1.1 bis 1.4 Erganzung von Angaben zu Werk-
stoffen, die fiir Trinkwasseranwendungen geeignet sind;

d) Werkstofftabellen mit Angaben zu den chemischen Zusammensetzungen und den mechanischen Eigen-
schaften der Werkstoffe wurden aus Abschnitt 6 in die Anhdnge C bis P verschoben und neu angeordnet;

e) Erginzung der folgenden 16 neuen Werkstoffe: CB773S und CC773S (neue Tabelle F.4), CB757S und
CC757S (neue Tabelle G.8), CB768S und CC768S (neue Tabelle H.2), CB770S und CC7700S (neue
Tabelle G.4), CB771S und CC771S (neue Tabelle F.1), CB772S und CC772S (neue Tabelle G.9) CB245E
und CC245E (neue Tabelle P.1) sowie CB246E und CC246E (neue Tabelle P.2);

f)  Ergadnzung der Begriffe ,Blockmetall“ und , Gussstiick” in Abschnitt 3;

g) Listeneintrag o) in Abschnitt 5 ,Bestellangaben wurde gestrichen, und die nachfolgenden Listenein-
trage wurden neu nummeriert;

h) in Abschnitt 6.1 ,Zusammensetzung” erfolgt mit Bezug auf Druckgerdteanwendungen eine eindeutige
Unterscheidung zwischen Blockmetallen und Gusstiicken;

i) fiir Blockmetalle und Gusstiicke wurde mit Bezug auf Druckgerdteanwendungen eine Unterteilung in
6.2.1 ,Blockmetalle” und 6.2.2 ,Gusstiicke” vorgenommen;

j)  die Abschnitte 5 i), 6.1, 6.4, 6.5 und 8.2.3 wurden liberarbeitet;

k) Aufnahme eines Hinweises darauf, dass die mechanischen Eigenschaften fiir das Giefdverfahren
»,Druckguss — GP“ obligatorisch sind;

1) Tabelle ZA.1 wurde gedndert;
m) B.5 wurde gestrichen;

n) redaktionelle Anderungen wurden beriicksichtigt.
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Einleitung

Dieser Europaischen Norm fiir Blockmetalle aus Kupferlegierungen und Gussstiicke aus Kupfer und
Kupferlegierungen liegen die fritheren nationalen Normen zugrunde; sie harmonisiert die Anforderungen an
Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften.

In dieser Norm sind gegossene Rohformen aus Kupfer, die zur Herstellung von Halbzeug bestimmt sind,
nicht enthalten. Diese sind Gegenstand von EN 1976. Auch die zur Herstellung von Kupferlegierungen
bestimmten Vorlegierungen sind nicht in dieser Norm enthalten, sie sind Gegenstand von EN 1981.

Die in Abschnitt 5 dieser Norm enthaltene Basisinformation flir die korrekte Bestellung wird durch den
Anhang A erginzt, dessen Grundlage die Richtlinien fiir die Bestellung und Lieferung von Gussstiicken nach
EN 1559-1 bilden. Sie hilft dem Kiufer, den Lieferant mit sdmtlichen Informationen zu versorgen um
sicherzustellen, dass er diese Gussstiicke nach den entsprechenden Anforderungen des Kiufers liefert. Es
wird empfohlen, dass eine umfassende Riicksprache zwischen Kaufer und Lieferant bei der Anfrage und
Bestellung stattfindet.

Die Probenentnahme und Prifhaufigkeit sind, wo anwendbar, im Abschnitt 7 festgelegt. In bestimmten
Anwendungsbereichen konnen strengere Priifabldufe gefordert werden. Der Anhang B gibt einen Uberblick
iber zusatzliche Priifablaufe, die der Kaufer wahlweise verlangen kann [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag o)].

Fir Gussstiicke fiir Druckgerate kénnen einige Kupfersorten und Kupferlegierungen angewendet werden.
Blockmetalle sind fiir Druckgeréate nicht geeignet.

Die fiir Druckanwendungen zuldssigen Sorten von Kupfer und Kupferlegierungen und die Bedingungen fiir
ihre Anwendung werden in den jeweils zutreffenden Produkt- oder Anwendungsnormen angegeben.

Flir die Konstruktion von Druckgeraten gelten spezifische Konstruktionsregeln.

Anhang ZA enthilt Angaben zur Feststellung der Ubereinstimmung der Sorten von Kupfer und Kupfer-
legierungen, deren Anwendung fiir Gussstiicke nach der Druckgeraterichtlinie 2014 /68/EU nach dem neuen
Konzept zuldssig ist.

Wegen der weiter entwickelten, strengeren Gesetzgebung konnen in speziellen Anwendungsfallen fiir die in
dieser Europdischen Norm festgelegte Zusammensetzung eines Werkstoffs Einschrdnkungen zutreffen (in
einigen Mitgliedstaaten der Europdischen Union z.B. fiir Anwendungen, in denen es Kontakt mit Trink-
wasser gibt). Diese speziellen Einschrankungen werden in der vorliegenden Europdischen Norm nicht
behandelt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm legt die Zusammensetzung, die mechanischen Eigenschaften und andere wichtige
Werkstoffeigenschaften fiir Kupfer und Kupferlegierungen fest. Der Ablauf der Probenentnahme und die
Priifverfahren zur Feststellung der Ubereinstimmung mit den Anforderungen dieser Norm sind ebenfalls
festgelegt.

Diese Europadische Norm ist anwendbar fiir:

a) Blockmetalle aus Kupferlegierungen, die fiir eine spatere Verarbeitung (z.B. zu Gussstiicken) umzu-
schmelzen sind und

b) Gussstiicke aus Kupfer und Kupferlegierungen, die fiir den Gebrauch ohne nachfolgende Bearbeitung,
ausgenommen der mechanischen Bearbeitung, bestimmt sind.

Eine empfohlene Verfahrensweise fiir die Bestellung und Lieferung von Gussstiicken ist in AnhangA
enthalten. Wahlfreie ergdnzende Priifverfahren fiir Blockmetalle und Gussstiicke sind in Anhang B enthalten.

ANMERKUNG Blockmetalle sind nicht geeignet fiir Druckgerateanwendungen.

2 Normative Verweisungen
Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werde, 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
(einschliefllich aller Anderungen).

EN 764-5, Druckgerdte — Teil 5: Priifbescheinigungen fiir metallische Werkstoffe und Ubereinstimmung mit
der Werkstoffspezifikation

EN 1655, Kupfer und Kupferlegierungen — Konformitdtserkldrungen

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN ISO 2624, Kupfer und Kupferlegierungen — Bestimmen der mittleren KorngréfSe (1SO 2624)

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

EN ISO 6509-1, Korrosion von Metallen und Legierungen — Bestimmung der Entzinkungsbestdndigkeit von
Kupfer-Zink-Legierungen — Teil 1: Priifverfahren (1SO 6509-1)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(150 6892-1)

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.
31

Blockmetall
Metall, das in eine Form gegossen wird und zum Umschmelzen geeignet ist
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3.2

Gussstiick

Werkstiick, das seine Gestalt durch Erstarren von fliissigem Metall oder einer Legierung in einer Form
erhalten hat

[QUELLE: EN 1559-1:2011, 3.3]

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Gussstiicke diirfen durch Anwendung folgender Giefdverfahren hergestellt werden:
Sandguss, Kokillenguss, Schleuderguss, Strangguss oder Druckguss.

3.3
Giefdcharge
entweder:

a) ein Produkt aus einer Ofenschmelze oder
b) ein Produkt aus einer Tiegelschmelze oder

c) ein Produkt aus mehreren Ofen- oder Tiegelschmelzen, wobei diese vor der Probenentnahme
zusammengefiihrt und vermischt wurden oder

d) eine Produktion in den Zeitrdumen zwischen der Zugaben neuer Ofen- oder Tiegelschmelzen in einen
Warmbhalteofen (zum Beispiel beim Kokillen- oder Druckgiefiverfahren) oder

e) ein Produkt aus mehreren aufeinander folgenden Schmelzen derselben Legierung, das in einer Kokille
beim Stranggieféen hergestellt wird

3.4
Los
entweder:

a) eine Anzahl von Blocken, die aus einer einzelnen Giefscharge stammen oder
b) eine Anzahl von Gussstiicken gleicher Konstruktion, die aus einer einzelnen Gieficharge stammen oder

c) ein Anteil der Produktion auf einer Stranggiefdanlage wahrend einer Gief3charge

4 Bezeichnungen
4.1 Werkstoff
4.1.1 Allgemeines

Der Werkstoff wird entweder durch ein Werkstoffkurzzeichen oder durch eine Werkstoffnummer
bezeichnet (siehe Anhang C bis Anhang P).

4.1.2 Werkstoffkurzzeichen

Der Bezeichnung durch Werkstoffkurzzeichen liegt das in ISO 1190-1 enthaltene Bezeichnungssystem
zugrunde. Die Bezeichnung wird mit dem Suffix -B erginzt, um einen Werkstoff in Blockmetallform zu
kennzeichnen, und mit dem Suffix -C werden Werkstoffe in Form von Gussstiicken gekennzeichnet (zum
Beispiel CuSn5Zn5Pb5-C). Die Suffixe dienen dariiber hinaus dazu, Verwechslungen mit Erzeugnissen aus
Knetwerkstoffen dhnlicher Legierung zu vermeiden.

ANMERKUNG Obwohl die Werkstoffkurzzeichen, die in dieser Norm verwendet werden, die gleichen sein konnen
wie in anderen Normen, welche das Bezeichnungssystem nach ISO 1190-1 verwenden, kénnen sich die Anforderungen
an die Zusammensetzung gleich bezeichneter Werkstoffe im Einzelnen voneinander unterscheiden.
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4.1.3 Werkstoffnummer
Die Werkstoffnummer entspricht dem in EN 1412 festgelegten System (z. B. CuSn5Zn5Pb2-C ist CC499K).
4.2 Gief3verfahren

Den Bezeichnungen, die zur Kennzeichnung der in dieser Norm genannten Giefdverfahren verwendet
werden, liegen die in ISO 1190-1 enthaltenen Bezeichnungen zugrunde, namlich:

GS Sandguss;

GM Kokillenguss;
GZ Schleuderguss;
GC Strangguss;

GP Druckguss.

ANMERKUNG  Durch Druckguss werden Gussstiicke hergestellt, indem das geschmolzene Metall unter betracht-
lichem Druck, im Allgemeinen mehr als 70 bar, in eine Metallkokille gegossen wird und dort erstarrt. Fiir Druckguss
werden haufig auch die englischen Benennungen ,die casting®, ,pressure die casting” oder ,high pressure die casting”
verwendet.

4.3 Produkt

Die Produktbezeichnung stellt ein genormtes Bezeichnungsmodell dar, durch das eine schnelle und
eindeutige Beschreibung eines Produkts gegeben ist, wenn man sich auf es beziehen will. Das Modell
ermdglicht ein gegenseitiges Verstehen auf internationaler Ebene hinsichtlich solcher Produkte, die die
Anforderungen der betreffenden Europaischen Norm erftillen.

Die Produktbezeichnung ist kein Ersatz fiir den vollen Inhalt der Norm.

Die Produktbezeichnung fiir Produkte nach dieser Norm muss bestehen aus:

— Benennung (Blockmetall oder Gusssttick);

— Nummer dieser Europadischen Norm (EN 1982);

— Werkstoffbezeichnung, entweder Werkstoffkurzzeichen oder Werkstoffnummer (siehe Anhang C bis
Anhang P);

— fiir Gussstiicke, die Bezeichnung des Gief3verfahrens (siehe 4.2);
— flir Gussstiicke, die Modell-, Form- oder Zeichnungsnummer, wie zutreffend.

Die Herleitung einer Produktbezeichnung ist in den folgenden Beispielen dargestellt.
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Gusssticke in Ubereinstimmung mit dieser Norm, Werkstoff entweder bezeichnet mit CuAl10Fe5Ni5-C oder
CC333G, Sandguss, Modellnummer XXXX, miissen wie folgt bezeichnet werden:

Benennung Nummer Werkstoft- Giefdver Modell-
dieser Euro-  bezeichnung fahren nummer
paischen
Norm

Gussstiick EN 1982 — CuAl10Fe5Ni5C— GS — XXXX

oder

Gussstiick EN 1982 — (CC333G — GS — XXXX

Blockmetalle in Ubereinstimmung mit dieser Norm, Werkstoff entweder bezeichnet mit CuAl10Fe5Ni5-B
oder CB333G, miissen wie folgt bezeichnet werden:

Blockmetall EN 1982 — CuAl10Fe5Ni5-B
oder

Blockmetall EN 1982 — CB333G

5 Bestellangaben

Zur Erleichterung von Anfrage, Bestellung und Auftragsbestiatigung im Bestellvorgang zwischen Kaufer und
Lieferant muss der Kaufer in seiner Anfrage und Bestellung Folgendes angeben:

a) Menge des verlangten Produkts (Masse oder Anzahl der Gussstiicke);

b) Benennung (Blockmetall oder Gussstiick);

¢) Nummer dieser Europiischen Norm (EN 1982);

d) Werkstoffbezeichnung (siehe Anhang C bis Anhang P);

e) fiir Gussstiicke das anzuwendende Giefdverfahren (siehe 4.2 und Anhang C bis Anhang P);

f) flir Gussstiicke, simtliche Einzelheiten des Gussstiicks (der Gussstiicke), d.h. eine Zeichnung mit
samtlichen Mafien, oder Kennzeichnung des Gussstiicks unter Hinweis beispielsweise auf Modell-,
Form- oder Zeichnungsnummer (siehe Anhang A);

g) fir Kupfergussstiicke oder Kupfer-Chrom-Gussstiicke (siehe Tabelle C.1 und Tabelle D.1), ob die
elektrische Leitfahigkeit bestimmt werden muss und, wenn dies der Fall ist, Einzelheiten der Priifung
und Probenanteile (siehe Anmerkung zu 8.3) und fiir Kupfer-Sandgussstiicke, ob die Klasse A, B oder C
der elektrischen Leitfahigkeit (siehe Tabelle C.1) verlangt wird;

h) fiir Blockmetalle aus der in Tabelle G.1 enthaltenen Legierung und fiir Blockmetalle und Gussstiicke aus
den in den Tabellen G.1, G.6, ].2, M.2, M.2, M.3, M.3, M.4 und M.5 enthaltenen Legierungen Einzelheiten
iiber abweichende Zusammensetzungen fiir Sonderanwendungen (siehe Anmerkungen zu den

Tabellen G.1, G.6, ].2, M.2, M.2, M.3, M.3, M.4 und M.5);

i) flr Blockmetalle, ob sie korngefeint geliefert werden miissen (siehe 6.4);
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j)  flur Gussstlicke aus den in den Tabellen F.1, G.2, G.3, G.4. und G.9 enthaltenen Legierungen, ob die
Entzinkungsbestdndigkeitsklasse A oder B als Annahmekriterium verlangt wird (siehe 6.5);

k) fiir Gussstiicke aus CuZn35Mn2Al1Fe1-C (CC765S), ob ein Anteil an Alpha-Phase von mindestens 15 %
gefordert ist (siehe 6.4 und Tabelle 1.4);

1) fiir Blockmetalle aus den in den Tabellen N.1, 0.3 und 0.4 enthaltenen Legierungen die Anforderungen
an die Zusammensetzung, denen die Blockmetalle entsprechen miissen (siehe Anmerkungen zu den
Tabellen N.1, 0.3 und 0.4);

m) fiir Schleudergussstiicke, ob die Proben fiir die Priifung der mechanischen Eigenschaften aus dem
Gussstilick entnommen oder getrennt gegossen (siehe 8.2.2) werden miissen.

Es wird empfohlen, die Produktbezeichnung nach 4.3 fiir die Angaben zu b) bis f) zu verwenden.

n) ob eine Analyse gefordert wird oder Grenzen fiir zusatzliche Elemente neben den in den Zusammen-
setzungstabellen in Anhang E bis Anhang P genannten vereinbart werden miissen (siehe 6.1);

0) ob einer der in Anhang B enthaltenen zuséatzlich wéhlbaren Priifabldufe verlangt wird und, wenn dies
der Fall ist, simtliche Einzelheiten zu den vereinbarten Priifparametern und Annahmekriterien fiir jede
Priifoption, auf die man sich berufen hat;

p) ob bei Gussstiicken eine Konformitidtserklarung verlangt wird (siehe 9.1);

q) ob bei Gussstiicken eine Priifbescheinigung verlangt wird und, wenn dies der Fall ist, welche Art (siehe
9.2.2);

r) ob eine spezielle innere oder duf3ere Oberflaichenbeschaffenheit verlangt wird (siehe 8.6).

BEISPIEL 1 Bestellangaben fiir 1500kg Gussstiicke in Ubereinstimmung mit EN 1982, Werkstoff entweder
bezeichnet mit CuAl10Fe5Ni5-C oder CC333G, Sandguss, Modellnummer XXXX, ohne zusatzliche Anforderungen:
1 500 kg Gussstiick EN 1982 — CuAl10Fe5Ni5-C — GS — XXXX

oder

1 500 kg Gussstiick EN 1982 — CC333G — GS — XXXX

BEISPIEL 2 Bestellangaben fiir 500 Gussstiicke in Ubereinstimmung mit EN 1982, Werkstoff entweder bezeichnet
mit CuAl10Fe5Ni5-C oder CC333G, Sandguss, Modellnummer XXXX, ohne zusatzliche Anforderungen:

500 Stiick Gussstiick EN 1982 — CuAl10Fe5Ni5-C — GS — XXXX
oder

500 Stiick Gussstiick EN 1982 — CC333G — GS — XXXX

6 Anforderungen

6.1 Zusammensetzung

Die Zusammensetzung von Blockmetallen und Gussstiicken muss mit den Anforderungen fiir den ent-
sprechenden Werkstoff in Anhang C bis Anhang P iibereinstimmen. Die Analyse muss nach 8.1 durchgefiihrt
werden. Bei Blockmetallgiefd3chargen mit einer Masse von mehr als 2 t miissen beide nach 7.2.2 b) entnom-

menen Probemengen die Anforderungen an die Zusammensetzung erfiillen.

In den Anhingen E bis P sind Elemente, deren stérende Wirkung bekannt ist, gesondert von den Legierungs-
elementen, unterhalb der Trennlinie aufgefiihrt. Obergrenzen fiir diese Beimengungen sind festgelegt.
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Neben den in den Tabellen in Anhang E bis Anhang P fiir die Zusammensetzung angegebenen Begleitelementen
sind kleine Mengen von Begleitelementen, wie beispielsweise As, Bi, Cd, Co, Cr, Mg, Ti zuldssig, wenn sie in
Mengen vorhanden sind, die im Allgemeinen keine stérenden Wirkungen haben. Wenn zum Zeitpunkt der
Auftragserteilung verlangt, sollte die Bestimmung des Anteils jedes dieser Elemente oder irgendeines anderen
Begleitelements, das nicht in den Tabellen fiir die Zusammensetzung angegeben ist, zusammen mit Grenz-
werten zwischen Kéaufer und Lieferant vereinbart werden. Im Allgemeinen iibersteigt keines dieser Elemente
(mit Ausnahme von Sauerstoff) in Blockmetallen 0,05 % oder in Gussstiicken 0,06 %, und der Gesamtanteil
dieser Elemente wird im Allgemeinen nicht 0,20 % in Blockmetallen und 0,25 % in Gussstiicken iibersteigen.

ANMERKUNG 1 In allen Tabellen ist in der Spalte Zusammensetzung der ,Rest” der Restbetrag zwischen der Summe
der bestimmten Elemente und 100 %. Der Rest wird nicht durch Analyse bestimmt.

ANMERKUNG 2 Flir Trinkwasseranwendungen [12] konnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrédn-
kungen fiir die chemische Zusammensetzung einiger in dieser Tabelle aufgefiihrten Werkstoffe gelten.

6.2 Mechanische Eigenschaften

6.2.1 Blockmetalle

In dieser Norm werden keine mechanischen Eigenschaften von Blockmetallen festgelegt. Falls zutreffend,
miissen die mechanischen Eigenschaften zwischen Hersteller und Kaufer vereinbart werden. Blockmetalle
sind nicht fiir Druckgerate geeignet.

6.2.2 Gussstiicke

Die in Anhang C bis Anhang P festgelegten mechanischen Eigenschaften gelten nur fiir Gussstiicke, nicht aber
fiir Blockmetalle. Die mechanischen Eigenschaften von Gussstiicken miissen mit sdmtlichen Anforderungen
fiir den entsprechenden Werkstoff und die Gief3verfahren in Anhang C bis Anhang P iibereinstimmen. Die
Priifung(en) muss/miussen nach 8.2 durchgefiihrt werden.

Die in dieser Norm festgelegten mechanischen Eigenschaften beziehen sich auf getrennt gegossene
Probestdbe, wenn nichts anderes angegeben wird. Die mechanischen Eigenschaften sind abhdngig von der
Wanddicke. Falls zutreffend, miissen Hersteller und Kaufer die geforderten Mindestwerte sowie die Art und
Grofie der Giefsprobe vereinbaren.

Die bei einer Gussstiickpriifung ermittelten mechanischen Eigenschaften kénnen gegeniiber den Eigen-
schaften abweichen, die an einem oder mehreren getrennt gegossenen Probestdben ermittelt wurden. Grund
hierfiir sind mogliche Gefiigeunterschiede zwischen Probestdben und Gussstiicken, die im Wesentlichen auf
unterschiedliche Wanddicken zuriickzufiihren sind.

6.3 Elektrische Eigenschaften

Die elektrische Leitfahigkeit von Gussstiicken aus Cu-C (CC040A) muss mit den in Tabelle C.1 angegebenen
Anforderungen iibereinstimmen. Die elektrische Leitfahigkeit von Gussstiicken aus CuCr1-C (CC140C) muss
mit den in Tabelle D.1 angegebenen Anforderungen iibereinstimmen. Die Prifung muss nach 8.3 durch-
gefithrt werden.

ANMERKUNG 0,58 MS/m entspricht 1 % IACS.
6.4 Gefiige und Korngrof3e

Flir Anwendungsbereiche wie die Schifffahrt und andere Einsatzbereiche, bei denen eine hohe Korrosions-
bestdndigkeit verlangt wird, muss das Geflige von Gussstiicken aus CuZn35Mn2Al1Fel-C (CC765S) einen
Anteil an Alpha-Phase von mindestens 15 % zeigen, wenn, wie in 8.4.1 beschrieben, gepriift und untersucht
wird [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag k)]

Documents
Document SharirﬁHub

Full document details: E DIN EN 1982:2016-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-1982-2016-01

E DIN EN 1982:2016-01 - Entwurf -
prEN 1982:2015 (D)

Blockmetalle aus bestimmten Legierungen diirfen maximal folgende mittlere Mindestkorndurchmesser
haben, z. B.:

— 0,150 mm fiir die Werkstoffe CuZn35Pb2Al-B (CB752S) (siehe Tabelle G.3) und CuZn39Pb1Al-B
(CB754S) (siehe Tabelle G.6), wenn ausdriicklich korngefeinter Zustand bestellt wurde [siehe
Abschnitt 5, Listeneintrag i)];

— 0,100 mm fiir den Werkstoff CuZn39Pb1AIB-B (CB755S) (siehe Tabelle G.7);

— 0,300 mm fiir den Werkstoff CuZn37Pb2NilAlFe-B (CB753S) (siehe Tabelle G.5).

Die Priifungen miissen nach 8.4.2 durchgefiihrt werden.

6.5 Entzinkungsbestindigkeit

Die Entzinkungstiefe muss nach der Priifung in jedem Bereich eines Gussstiicks betragen:

— bei Klasse A: max. 200 pm;

— Dbei Klasse B: mittlere Entzinkungstiefe nicht tiber 200 pum und maximale Entzinkungstiefe 400 pm.

Die Priifung muss nach 8.5 durchgefiihrt werden.

6.6 Aufere und innere Beschaffenheit

6.6.1 Blockmetalle

Blockmetalle miissen frei von Schmutz, Dross, Schlacke und Restfeuchtigkeit sein.

6.6.2 Gussstiicke

Gussstiicke miissen geputzt geliefert werden, wenn zum Zeitpunkt der Bestellung zwischen Kaufer und
Lieferant nicht anders vereinbart [siehe Abschnitt5, Listeneintrag o)]. Anschnitte und Speiser miissen

entfernt werden. Formstoff- und Fremdstoffriickstdnde sowie Zunder miissen von zuginglichen Flichen
entfernt werden.

7 Probenentnahme und Priifhdufigkeit
7.1 Allgemeines

Abgesehen von Herstellern mit einem zertifizierten Qualititsmanagementsystem nach EN ISO 9001, und
wenn bei solchen demnach ein anderes Verfahren zur Entnahme von Proben vereinbart wurde, miissen
Mindestprobenentnahme und Priifhdufigkeit fiir die Feststellung der Konformitdt mit den Anforderungen
dieser Norm fiir die Zusammensetzung, die mechanischen Eigenschaften, fiir das Gefiige und fiir die
Entzinkungsbestdandigkeit den Festlegungen in 7.2 bis 7.5 entsprechen. Wenn eine Probe die Priifungen der
Zusammensetzung, der mechanischen Eigenschaften oder der Entzinkungsbestdndigkeit nicht besteht, muss
eine Wiederholungspriifung nach 8.7 durchgefiihrt werden.

7.2 Analyse

7.2.1 Allgemeines

Probemengen miissen aus der Schmelze, die sie reprdsentieren, entnommen und in eine saubere Kokille mit
einer geeigneten Form und Grofie gegossen werden, um eine Probe zu erhalten, die dem anzuwendenden
Analyseverfahren entspricht.
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7.2.2 Blockmetalle

Probenmengen miissen wie folgt aus der Schmelze entnommen werden, damit jede Gief3charge reprasentiert
wird:

a) fir Giefschargen mit einer Masse von 2 t oder weniger muss eine Probenmenge entnommen werden;

b) fiir Giefchargen mit einer Masse iiber 2t miissen zwei Probenmengen entnommen werden, eine zu
Beginn des Gief3vorgangs und eine am Ende des Gief3vorgangs.

7.2.3 Gussstiicke
7.2.3.1 Giefen aus dem Warmhalteofen

Die Haufigkeit, mit der Probenmengen aus dem Warmhalteofen entnommen werden miissen, betragt eine
Probenmenge je Giefscharge [siehe Definition fiir Gief3charge in 3.3 d)].

7.2.3.2 Stranggief3en

Probenmengen miissen wahrend des Gief3vorgangs [siehe 3.3 e)] mit der gleichen Haufigkeit entnommen
werden, mit der jeweils eine neue Schmelze gegossen wird.

7.2.3.3 Formgief3en

Wenn die Ofencharge vollstdandig aus:

a) Blockmetallen, deren Analyse bereits vorliegt, und/oder

b) ordnungsgemaf’ sortiertem und gekennzeichnetem Kreislaufmaterial
besteht, bleibt die Haufigkeit der Probenentnahme dem Hersteller iiberlassen.

Bei anderen Ofenchargenbestandteilen miissen Probenmengen aus der Schmelze entnommen werden, damit
jede Giefdcharge reprasentiert wird.

7.3 Mechanische Priifungen

7.3.1 Mechanische Priifung von Blockmetallen

Mindestpriifanforderungen zur Bestimmung der mechanischen Eigenschaften von Blockmetallen sind nicht
festgelegt.

Ein Kaufer darf den Zugversuch an Blockmetallen als zusatzliche Anforderung festlegen (siehe B.3.1).

7.3.2 Mechanische Priifung von Stranggusserzeugnissen

Sind mechanische Eigenschaften festgelegt, muss fiir jeweils 5 t Gusserzeugnisse mit denselben Maf3en und
derselben Zusammensetzung mindestens eine Probe entnommen und einer Priifung unterzogen werden, mit
Ausnahme der Hartepriifung bei Gusserzeugnissen aus CuCr1l-C (CC140C), bei denen mindestens eine
Priifung je Giefdcharge oder Warmebehandlungslos durchzufiihren ist, je nachdem, welches die geringere
Masse hat.

7.3.3 Mechanische Priifung von Formguss

Fiir die Mindestprobenentnahme und die Mindestpriifthaufigkeit bei Formguss gilt:
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a) Fir Gussstiicke aus den Legierungen CuZn35Mn2Al1Fel-C (CC765S), CuZn34Mn3AIl2Fel-C (CC764S),
CuZn25A15Mn4Fe3-C (CC762S), CuAl10Fe2-C (CC331G), CuAl10Ni3Fe2-C (CC332G), CuAl10Fe5Ni5-C
(CC333G), CuAll1Fe6Ni6-C (CC334G), CuAl9-C (CC330G), CuMnl1Al8Fe3Ni3-C (CC212E),
CuNi30Cr2FeMnSi-C (CC382H) und CuNi30Fe1Mn1NbSi-C (CC383H) (siehe Tabellen 1.1, .3, 1.4, M.1 bis
M.5, N.1, 0.3 und 0.4) gilt eine Haufigkeit, die einer Priifung je Giefscharge [siehe Definition in 3.3 a),
3.3 b) oder 3.3 )] oder einer Priifung je 1t geputzte Gussstiicke entspricht, je nachdem, welches die
kleinere Priifhaufigkeit ist;

b) fiir Gussstiicke aus allen anderen Legierungen, fiir die routineméaf3ig bestimmte mechanische Eigen-
schaften gefordert werden gilt eine Haufigkeit, die einer Priifung je 5 t geputzter Gussstiicke entspricht;

c) fiir Gussstiicke aus der Legierung CuCr1-C (CC140C) entspricht die Mindesthaufigkeit fiir die Entnahme
von Proben fiir die Hartepriifung einer Priifung je Gieficharge oder Warmebehandlungslos, je nachdem,
welche die geringere Masse hat.

7.4 Gefiige

7.4.1 Anteil an Alpha-Phase

Die Haufigkeit der Probenentnahme zur Bestimmung des Anteils an Alpha-Phase bei Gussstiicken aus der
Legierung CuZn35Mn2Al1Fel-C (CC765S) entspricht einer Probe je Gief3charge.

Die Bestimmung darf zweckmafdigerweise am Ende einer Zugprobe durchgefiihrt werden.
7.4.2 Bestimmung der Kornfeinung

Wird die Kornfeinung von Blockmetallen festgelegt [siehe 6.4 und Abschnitt 5, Listeneintrag i)], entspricht
die Haufigkeit der Probenentnahme einem Block je Giefdcharge, wobei dieser mitten aus der Giefscharge
entnommen wird.

7.5 Entzinkungsbestindigkeit

Fiir jede als entzinkungsbestdndig bezeichnete Legierung muss eine Probe aus jedem Los entnommen
werden [siehe 3.4 b)]. Wird eine Warmebehandlung von Gussstiicken gefordert, muss die fiir jedes Los
reprasentative Probe nach der Warmebehandlung entnommen werden. Verfahren zur Probenentnahme,
siehe EN ISO 6509-1.

8 Priifverfahren
8.1 Analyse

Die Wahl der anzuwendenden Analyseverfahren, die zu der Feststellung geeignet sind, ob ein
Blockmetall- oder Gussstiicklos die Anforderungen dieser Norm erfiillt (siehe 6.1 und 7.2), ist dem Lieferant
liberlassen. Dies gilt nicht, wenn die Analysenergebnisse nicht anerkannt werden. Der Lieferant muss
sicherstellen, dass die Prazision der angewendeten analytischen Verfahren den in den Anhédngen D bis P
angegebenen Zusammensetzungsgrenzen entspricht. Fiir die Angabe von Messergebnissen miissen die
Rundungsregeln nach 8.8 angewendet werden.

Falls die an Blockmetallen und Gussstiicken erhaltenen Analysenergebnisse nicht anerkannt werden, sollten
die Art der Probenentnahme und das Analysenverfahren, die anzuwenden sind, zwischen den Beteiligten
vereinbart werden.
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8.2 Mechanische Priifungen
8.2.1 Zugversuch

Werden die Zugeigenschaften zur Bestdtigung der Konformitat von Gussstiicken mit dieser Norm (siehe 6.2)
bestimmt, muss der Versuch nach EN ISO 6892-1 an Staben durchgefiihrt werden, die aus Priifkérpern oder
Probestdben vorbereitet wurden (siehe 8.2.2).

Fir die Angabe der Ergebnisse aus dem Zugversuch miissen die Rundungsregeln nach 8.8 angewendet
werden.

8.2.2 Vorbereitung von Zugproben

Sandguss-Probestdbe miissen einen Durchmesser zwischen 12 mm und 25 mm haben. Sie miissen getrennt
von den Gussstlicken in separaten Sandformen unter reprasentativen Herstellungsbedingungen gegossen
werden.

Flr Legierungen mit einem grofien Erstarrungsintervall wird ein Probestab mit ein- oder zweiseitiger
Speisung empfohlen. Fiir andere Legierungen wird ein Probestab mit einer Speisung auf der gesamten Lange
bevorzugt.

Im Falle von Kokillengusstiicken miissen Probestdbe getrennt in Metallformen gegossen werden.

Nach dem Sand- oder Kokillengiefdverfahren hergestellte Probestdbe diirfen im Rohgusszustand (d. h. ohne
mechanische Bearbeitung) gepriift werden. Alternativ bleibt es dem Lieferant iiberlassen, die Proben fiir die
Ermittlung der Priifergebnisse aus den Stdben mechanisch zu bearbeiten.

Falls Probestdbe, die Sandguss- bzw. Kokillengussstiicke reprasentieren, mechanisch bearbeitet werden,
muss der Ist-Durchmesser zwischen 10 mm und 18 mm liegen. Die Probestdbe miissen EN ISO 6892-1
entsprechen.

Bei Schleudergussstiicken miissen die Probestdbe, wie vom Kiufer festgelegt [siehe Abschnitt5, Listen-
eintrag m)], entweder dem Gussstliick entnommen oder getrennt gegossen werden. Getrennt gegossene
Probestdbe miissen in Formen gegossen werden, die den Formen fiir die Gussstiicke vergleichbar sind. Wenn
sich der Kaufer fiir Proben entscheidet, die iiber 50 mm dicken Gussstiicken zu entnehmen sind, sollten die
Lage der Probe und deren Eigenschaften zwischen Kaufer und Lieferant vereinbart werden.

Bei Gussstiicken, die wiarmebehandelt werden miissen, beispielsweise durch Diffusions- oder Spannungs-
armgliihen, sollten jeweils die zu den Gussstiicken gehdrenden Probestibe zusammen mit den Gussstiicken
warmebehandelt werden, sofern keine anders lautende Vereinbarung zwischen Kéufer und Lieferant
getroffen wurde.

Falls Probestdbe flir Druckgussstiicke gefordert werden, muss ein getrennt gegossener Flachprobestab
verwendet und unbearbeitet gepriift werden. Er muss eine Dicke von 2 mm bis 4 mm haben. Seine
Erstarrungsgeschwindigkeit und GiefSparameter miissen weitestgehend mit denen der reprisentierten
Druckgussstiicke libereinstimmen. (Siehe 6.2 bezliglich der mechanischen Eigenschaften von Druckguss-
stiicken.)

Bei Strangguss miissen die Probestdbe aus dem Gussstiick entnommen werden. Die Messldnge muss parallel
zur Giefdrichtung sein.

Falls die Form oder die Mafde des Stranges die Verwendung eines genormten Probestabes ausschliefden,
sollten die Form der Probe und die anzustrebenden Ergebnisse zwischen Hersteller und Kaufer vereinbart
werden.

Haben die Strange einen grofderen Durchmesser als 300 mm, darf die Zugprobe aus einer Scheibe quer zum
Strang herausgeschnitten werden.
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Die fiir Strangguss angegebenen Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften gelten bis zu 300 mm
Auflendurchmesser. Fiir Strangguss mit grofderen Mafden sollten die Anforderungen an die mechanischen
Eigenschaften zwischen Lieferant und Kiufer vereinbart werden.

8.2.3 Hairtepriifung

Wo durchfithrbar, miissen Hartepriifungen entweder auf einer geeigneten Fliche des Gussstiicks oder,
sofern nicht anders festgelegt, am Ende der fiir die Gussstiicke reprasentativen Zugprobe durchgefiihrt
werden. Die Priifung muss nach ENISO 6506-1 durchgefiihrt werden, und zwar mit einem Verhaltnis
0,102 F/D2 von 10.

Um die Prifung auf der grofdten reprasentativen Flache der Probe durchzufiihren, ist der grofdte mogliche
Kugeldurchmesser auszuwahlen.

Bei einer ausreichenden Dicke der Probe sollte vorzugsweise eine Kugel mit 10 mm Durchmesser verwendet
werden.

8.3 Elektrische Leitfahigkeit

Wenn die elektrische Leitfahigkeit von Gussstiicken aus Cu-C (CC040A) und CuCrl-C (CC140C) zu
bestimmen ist, muss fiir die Priifung ein Wirbelstrompriifgerat verwendet werden.

Die elektrische Leitfahigkeit von Gussstiicken aus Cu-C (CC040A) und CuCrl-C (CC140C) wird nicht
regelmafiig bestimmt. Falls solche Priifungen gefordert werden, sollten die Einzelheiten zur Priifung und die
Probenentnahmehdaufigkeit zwischen Kéaufer und Lieferant vereinbart werden [siehe Abschnitt5,
Listeneintrag g)].

8.4 Gefiige
8.4.1 Bestimmung der Alpha-Phase

Ist der Anteil an Alpha-Phase im Gefilige von Gussstiicken aus CuZu35Mn2Al1Fel-C (CC765S) zu bestimmen,
muss ein geeigneter Bereich des Probegussstiicks unter Verwendung herkdmmlicher metallographischer
Verfahren poliert, zur Sichtbarmachung des Gefiiges geatzt und mikroskopisch untersucht werden. Der
Anteil an Alpha-Phase im Gefilige muss nach irgendeinem geeigneten Zihlverfahren ermittelt werden. Die
Priifung muss aus mindestens fiinf Zdhlvorgdngen bestehen. Der aus den Zidhlvorgdngen resultierende
Mittelwert ist als Alpha-Phase-Anteil im Werkstoff zu nehmen.

8.4.2 Bestimmung der Korngrofie

Der mittlere Korndurchmesser ist nach EN ISO 2624 unter Anwendung des Vergleichsverfahrens oder des
Eingangverfahrens zu bestimmen. Aus dem Blockmetall ist eine Scheibe, die die Gief3charge reprasentiert, in
einem langenmafiigen Abstand von einem Drittel vom Blockende senkrecht zum Block herauszuschneiden.
An einem Punkt auf der senkrechten Achse dieser Scheibe mit einer Tiefe, die einem Drittel der Blocktiefe
von der Unterseite her entspricht, muss eine Fliche von etwa 1cm? fiir eine metallographische
Untersuchung, die zur Bestimmung der mittleren Korngréfie geeignet ist, vorbereitet werden.

8.5 Entzinkungsbestindigkeit
Ist die Entzinkungsbestandigkeit von gegen Entzinkung bestdndigen Legierungen zu bestimmen, ist das

Prifverfahren nach EN ISO 6509-1 an Proben anzuwenden, die aus nach 7.5 entnommenen Probestiicken
vorbereitet wurden.
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8.6 Oberflichenbeschaffenheit

Wenn es spezielle Anforderungen an die Oberflichenbeschaffenheit gibt, wird aufder fiir Druckgussstiicke
empfohlen, die Untersuchung nach EN 1370 auszufiihren.

8.7 Wiederholungspriifungen
8.7.1 Allgemeines

Wiederholungspriifungen zur Analyse, der mechanischen Eigenschaften und der Entzinkungsbestandigkeit
sind zuzulassen, wie in 8.7.2 bis 8.7.4 festgelegt.

8.7.2 Analyse

Falls die an einer Probenmenge ermittelten Messergebnisse die jeweiligen Anforderungen nicht erfiillen,
muss zugelassen werden, dass ein weiterer Teil derselben Probenmenge zu einer Kontrollanalyse ent-
nommen wird. Falls die Kontrollanalyse die Anforderungen erfiillt, sind die Blockmetalle oder Gussstiicke,
die reprasentiert werden, als mit den Anforderungen dieser Norm an die chemische Zusammensetzung
libereinstimmend anzusehen. Falls die Kontrollanalyse die Anforderungen nicht erfiillt, sind die Block-
metalle oder Gussstiicke, die reprasentiert werden, als mit den Anforderungen dieser Norm nicht iiberein-
stimmend anzusehen.

8.7.3 Mechanische Priifungen

Falls eine Probe die mechanischen Priifungen nicht besteht, so ist eine Nachpriifung an zwei weiteren
Probenmengen, die gleichzeitig und aus derselben Giefscharge entnommen wurden, zuzulassen. Falls die
Proben beider dieser Probenmengen die Priifungen bestehen, sind die Gussstiicke, die reprasentiert werden,
als mit den in dieser Norm geforderten mechanischen Eigenschaften iibereinstimmend anzusehen. Sollte
eine dieser Proben die Priifung nicht bestehen, sind die Gussstiicke, die reprasentiert werden. als mit den
Anforderungen dieser Norm nicht iibereinstimmend anzusehen.

8.7.4 Priifung der Entzinkungsbestindigkeit

Falls eine Probe die Priifung der Entzinkungsbestdndigkeit nicht besteht, ist die Auswahl von zwei weiteren
Gussstilicken desselben Typs aus der Gieficharge oder der Warmebehandlungscharge zur Wiederholungs-
prifung zuzulassen.

Falls die Proben beider Gussstiicke die Priifung bestehen, sind die Gussstiicke, die reprasentiert werden, als
mit den Anforderungen dieser Norm an die Entzinkungsbestidndigkeit iibereinstimmend anzusehen. Falls
eine dieser Proben die Priifung nicht besteht, sind die Gussstiicke, die reprasentiert werden, als mit den
Anforderungen dieser Norm nicht iibereinstimmend anzusehen.

ANMERKUNG Falls eine Charge von Gussstiicken die Priifung oder Wiederholungspriifung auf Entzinkungsbe-
standigkeit nicht besteht, bleibt es dem Lieferant iiberlassen, die gesamte Charge einer oder einer weiteren Warme-
behandlung und sdmtlichen im Auftrag genannten Priifungen, mit Ausnahme der Analyse, zu unterziehen.

8.8 Runden von Ergebnissen

Zum Nachweis der Einhaltung der Grenzwerte, die in dieser Norm festgelegt sind, muss ein bei einer Priifung
beobachteter oder errechneter Wert nach folgenden Verfahren auf der Grundlage der in Anhang B von
[SO 80000-1:2009 gegebenen Leitlinien gerundet werden. Der Wert muss in einem Schritt auf die gleiche
Anzahl von Ziffern gerundet werden, mit der die Grenze in dieser Norm festgelegt ist. Abweichend davon gilt
fiir die Zugfestigkeit und Dehngrenze ein Rundungsintervall von 10 MPa, und bei der Dehnung muss auf den
nachstmoglichen 0,5 %-Punkt gerundet werden.
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Die folgenden Rundungsregeln miissen angewendet werden:

a) falls die Ziffer unmittelbar nach der letzten beizubehaltenden Ziffer kleiner als 5 ist, darf die letzte
beizubehaltende Ziffer nicht veridndert werden;

b) falls die Ziffer unmittelbar nach der letzten beizubehaltenden Ziffer gleich oder grofier als 5 ist, muss die
letzte beizubehaltende Ziffer um eins erhoht werden.

9 Konformititserklarung und Priifbescheinigung
9.1 Konformitatserklarung

Wenn vom Kaufer verlangt [siehe Abschnitt5, Listeneintrag p)] und dies mit dem Lieferant vereinbart
wurde, muss vom Lieferant fiir die Gussstiicke die entsprechende Konformitiatserklarung nach EN 1655
ausgestellt werden.

9.2 Priifbescheinigung

9.2.1 Bei Blockmetallen muss der Lieferant ein Zeugnis ausstellen, aus dem die chemische
Zusammensetzung jeder zur Lieferung gehorenden Blockmetallcharge und gegebenenfalls die Einhaltung
der Anforderungen an die Korngréfse hervorgeht.

9.2.2 Bei Gussstiicken muss der Lieferant die entsprechende Priifbescheinigung nach EN 10204 abgeben,
wenn diese vom Kaufer verlangt wird [siehe Abschnitt5, Listeneintrag q] und alles mit dem Lieferant
vereinbart wurde.

9.2.3 Beim Bestellen von Gussstiicken fiir die Verwendung fiir Druckgerate hat der Hersteller der Geréte
die Verpflichtung, die zutreffende Priifbescheinigung nach der/den anwendbaren Produkt- oder
Anwendungsnorm(en), d. h. nach EN 764-5 bzw. EN 10204:2004, Anhang ZA abzugeben.

10 Kennzeichnung, Etikettierung, Verpackung
10.1 Blockmetalle

Jede Blockmetallcharge muss gebiindelt und jedes Biindel mit einem Schild versehen werden, auf dem das
Herstellerzeichen, die Werkstoffbezeichnung und die Nummern der Giefschargen vermerkt sind.

10.2 Gussstiicke

Gussstiicke, die nach wahlweise vom Kaufer zusatzlich festgelegten Priifverfahren gepriift wurden (siehe
Anhang B), sind einzeln zu kennzeichnen oder schnellstmoéglich nach dem GiefSen zu einer Charge
zusammenzustellen und entsprechend zu kennzeichnen. Die Kennzeichnung muss erhalten bleiben, damit
die Gussstiicke zum Zeitpunkt ihres Versands vom Hersteller den ihnen entsprechenden Priifungsauf-
zeichnungen zugeordnet werden kénnen.

Wenn zutreffend, bleibt die Wahl der Verpackung fiir den Transport oder die Lagerung der Gussstiicke dem

Hersteller iiberlassen, sofern zum Zeitpunkt der Annahme des Auftrags keine anders lautende Vereinbarung
getroffen wurde.
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Anhang A
(informativ)

Leitlinie fiir die Bestellung und Lieferung von Gussstiicken
aus Kupfer und Kupferlegierungen

A.1 Allgemeines

Dieser Anhang enthdlt eine Leitlinie fiir die Bestellung und Lieferung von Gussstiicken aus Kupfer und
Kupferlegierungen. Die in diesem Anhang enthaltenen Empfehlungen stellen eine Ergdnzung zu den in
Abschnitt 5 enthaltenen Bestellangaben dar. Das Ziel ist, sicherzustellen, dass der Kaufer alle Angaben
macht, die fiir den Hersteller wichtig sind, um den Auftrag zufrieden stellend auszufiithren, und dass der
Hersteller Gussstiicke fertigt, die die Anforderungen des Kéufers erfiillen.

Zu diesem Zweck wird empfohlen, dass eine umfassende Riicksprache zwischen dem Kaufer und dem
Hersteller bei der Anfrage und bei der Bestellung stattfindet.

Den beschriebenen Verfahrensweisen liegen die in EN 1559-1 empfohlenen Verfahrensweisen zugrunde.

A.2 Zeichnungen

Der Kaufer sollte dem Hersteller die erforderliche(n) Zeichnung(en) des Rohgussstiicks und/oder des fertig
geputzten Gussstiicks zur Verfiigung stellen. Die Anfrage und Bestellung sollten die entsprechenden
Zeichnungen eindeutig ausweisen.

Die Zeichnungen sollten vorzugsweise die Internationalen oder Europdischen Normen erfiillen.

Falls Anderungen an den Zeichnungen des Kiufers fiir erforderlich gehalten werden, um dem Form- oder
Giefdprozess zu berticksichtigen oder das Putzen zu vereinfachen oder aus dhnlichen produktionsbedingten
Griinden, sollten diese zwischen dem Hersteller und dem Kiufer vereinbart werden. Hier sollte eine
Vereinbarung, ob eine Formschrige zuzugeben, abzuziehen oder zu mitteln ist (siehe EN 1559-1), mit einge-
schlossen sein.

A.3 Modelle

Falls der Kaufer dem Hersteller Modelleinrichtungen, Kokillen, Werkzeuge usw. zur Verfiigung stellt, sollte
deren Kennzeichnung in der Bestellung genau angegeben werden.

Der Hersteller sollte durch Sichtpriifung die Eignung und Vollstandigkeit der Modelleinrichtung usw. priifen.
Dennoch ist es allgemein tblich, dass der Kaufer dann fiir die Mafshaltigkeit und Eignung der gelieferten
Modelleinrichtungen, Kokillen, Werkzeuge usw. die Verantwortung {ibernimmt, sofern der Hersteller nicht

zum Zeitpunkt der Bestellung der Gussstiicke ausdriicklich angewiesen wurde, die Einrichtungen und deren
Mafdgenauigkeit zu priifen.

A.4 Toleranzen
Wo anwendbar, sollten Gusstoleranzen in den Zeichnungen festgelegt oder andernfalls zwischen dem Kaufer

und dem Hersteller vereinbart werden. Falls genaue Anweisungen fehlen, sollten die Allgemeintoleranzen
fiir Gussstiicke nach EN ISO 8062-3 gelten.
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A.5 Bearbeitungszugaben

Die zu bearbeitenden Flachen, die Bearbeitungszugaben und Aufnahmeflachen fiir die Bearbeitung und
Maf3kontrollen sollten in den Zeichnungen festgelegt werden. Falls Modelleinrichtungen beigestellt werden,
sollten die zu bearbeitenden Flachen auf den Modellen selbst, wo dies moglich ist, oder auf den beiliegenden
Zeichnungen eindeutig gekennzeichnet sein.

Der Hersteller der Gussstiicke sollte sich selbst davon iiberzeugen, dass ausreichende Zugaben zu den
Gussstiickmafien fiir eine nachfolgende mechanische Bearbeitung, die laut Zeichnung oder vom Kaufer
verlangt wird, beriicksichtigt wurden. Anderungen von Bearbeitungszugaben sollten zwischen dem
Hersteller und dem Kaufer vereinbart werden.

A.6 Wirmebehandlung

Bei einigen Legierungen, wie den in AnhangM, AnhangN und AnhangO enthaltenen, kann ein
Homogenisierungsgliihen manchmal Werkstoffeigenschaften, wie beispielsweise die Korrosions-
bestandigkeit, steigern. Eine Wirmebehandlung darf auch bei Gussstiicken zuldssig sein, um innere
Spannungen abzubauen. Bei der Auftragserteilung sollte zwischen dem Kaufer und dem Hersteller eine
Vereinbarung liber einen Warmebehandlungsplan erzielt werden, der fiir die Gussstiicke gilt.

A.7 Vor-Muster

Bei Bestellung mehrerer Gussstiicke darf der Kaufer verlangen, dass vorab ein Muster angefertigt wird. Eine
Abweichung dieses Vor-Musters von den geforderten Mafdtoleranzen oder von der Masse, sollte, wenn dies
festgelegt ist, zwischen dem Kaufer und dem Hersteller abgestimmt werden, und gegebenenfalls sollten vor
Beginn der Serienproduktion neue Werte vereinbart werden.

A.8 Fertigschweifden

Das Ausbessern von Gussfehlern durch Schweif3en ist bei einigen Legierungen technisch ausreichend. Falls
geschweifst werden muss, sollte der Hersteller vorab das Einverstdandnis des Kaufers einholen. Zugelassene
Schweifder und Schweifdverfahren sollten eingesetzt werden um sicherzustellen, dass die Eigenschaften des
Schweifwerkstoffs und der Warmeeinflusszone die Anforderungen des Grundwerkstoffs ausreichend
erfiillen, damit die Funktion des Gussstiicks nicht beeintrachtigt wird.

Stellt die Korrosionsbestdndigkeit eine wichtige Eigenschaft dar, muss das Gussstiick zur Wiederherstellung

eines optimalen Gefliges im Allgemeinen einer Schweifdinachbehandlung unterzogen werden. Die
erforderliche Warmebehandlung sollte zwischen dem Hersteller und dem Kaufer vereinbart werden.

A.9 Konstruktionsschweifden

Falls die Gussstiicke Teil einer Schweiffkonstruktion sind, sollte dies in der Bestellung des Kédufers vermerkt
sein.
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Anhang B
(informativ)

Wabhlfreie erganzende Priifverfahren fiir Blockmetalle und Gussstiicke

B.1 Einfiihrung
Folgende Priifverfahren stehen wahlweise zur Verfiigung:

a) Fir Blockmetalle:
1) Zugversuch (siehe B.3.1);
b) Fiir Gusstiicke:

1) Analyse mit einer Haufigkeit, die zwischen dem Kaufer und dem Lieferant zu vereinbaren ist
(siehe B.2);

2) Zugversuch mit einer grofieren Haufigkeit als in 7.3.3 festgelegt (siehe B.3.2);
3) Prifung der elektrischen Leitfahigkeit von Cu-C (CC040A) und CuCr1-C (CC140C) (siehe B.4);

4) Priifung der Entzinkungsbestindigkeit mit einer grofieren Haufigkeit als in 7.5 festgelegt (siehe
B.4);

5) Nachweis der Fehlerfreiheit durch mechanische Bearbeitung (siehe B.5);
6) Dichtheitspriifung (siehe B.6);

7) Flissigkeitseindringpriifung (siehe B.7) und

8) Durchstrahlungspriifung (siehe B.8).

Sollte ein Kaufer eines oder mehrere dieser wahlfreien Priiffverfahren wiinschen, so sollten sdmtliche Einzel-
heiten bei der Anfrage und/oder Bestellung mit dem Lieferant vereinbart und in der Bestellung eindeutig
vermerkt werden [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag o)].

B.2 Analyse von Gussstiicken
Die Mindestpriifanforderungen an die Analyse von Formgussstiicken sind in 7.2.3.3 festgelegt.
Wahlweise darf der Kdufer eine Analyse bis zu einer maximalen Haufigkeit von einer Analyse je Schmelze

verlangen. In diesem Fall sollte der Kiufer die geforderte Analysenhaufigkeit nennen, des Weiteren, ob ein
Analysezeugnis erforderlich ist.

B.3 Zugversuch bei Blockmetallen und Gussstiicken

B.3.1 Blockmetalle

Falls diese wahlfreie Priifung vom Kaufer verlangt wird, sollte der Lieferant Zugversuche mit einer
Haufigkeit von einer Priifung je Blockmetallschmelze durchfiihren. Die Probenmengen miissen aus

umgeschmolzenen Blocken entnommen werden, und die Probestdbe sollten in einer Sandform getrennt
gegossen, oder bei Blockmetallen fiir den Kokillenguss, in einer Kokille gegossen werden.
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B.3.2 Gussstiicke

Die Mindestpriifanforderungen an den Zugversuch bei Formgussstiicken sind in 7.3.3 festgelegt. Eine
grofdere Haufigkeit des Zugversuchs an Gussstiicken aus den mit 7.3.3 b) abgedeckten Legierungen bis zu
maximal einem Versuch je Schmelze ist als Wahlmdéglichkeit fiir die Priifung moéglich. In diesem Fall sollte
der Kaufer die verlangte Priifhdufigkeit nennen. Die Priifungen sollten nach 8.2 aufgefiihrt werden.

B.4 Priifung der elektrischen Leitfihigkeit von Gussstiicken aus Cu-C (CC040A) und
CuCr1-C (CC140C)

Falls diese wahlfreie Priifung vom Kaufer verlangt wird, sollte der Lieferant die Priifung nach 8.3 ausfiihren.
Die Priifthdufigkeit muss zwischen dem K&ufer und dem Lieferant vereinbart werden.

Die Priifung der Entzinkungsbestdndigkeit von Gussstiicken erfolgt an den Legierungen, die in Tabelle G.5
und in Tabelle G.6 festgelegt sind.

B.5 Nachweis der Fehlerfreiheit durch mechanische Bearbeitung

Haufig lasst sich die Fehlerfreiheit von Gussstiicken, die vollstandig oder teilweise mechanisch zu bearbeiten
sind, im Rohgusszustand nicht ausreichend feststellen. In diesem Fall darf der Kaufer festlegen, dass die
Gussstiicke vor der Priifung teilweise oder ganz vom Lieferant bearbeitet werden, um eine genauere
Bewertung zu ermdglichen.

Ublicherweise reicht die Sichtpriifung bei Oberflichen, die zur Priifung mechanisch bearbeitet wurden, zur
Feststellung signifikanter Fehler aus. Eine Kombination der Priifung durch mechanische Bearbeitung mit der
Dichtheitspriifung oder mit der Fliissigkeitseindringpriifung ist jedoch zulassig.

Falls die Priifung durch mechanische Bearbeitung verlangt wird, sollte(n) die vor der Priifung zu
bearbeitende(n) Oberflache(n) zwischen dem Kaufer und dem Lieferant vereinbart und in der Zeichnung des
Kaufers genau angegeben werden. Der Kiufer sollte dariiber hinaus den Anteil der zum Nachweis der
Fehlerfreiheit mechanisch zu bearbeitenden Gussstiicke aus der Bestellmenge und die Annahmekriterien
angeben.

B.6 Dichtheitspriifung

Falls Gussstiicke Bestandteil eines Bauteils sind, das einem Innendruck ausgesetzt ist, darf der Kaufer die
Dichtheitspriifung verlangen, aus der hervorgeht, dass keine Undichtheit auftritt. Die Bedingungen bei der
Dichtheitspriifung, die Produktionsstufe, in der die Priifung durchzufiihren ist und der Anteil der zu
priifenden Gussstiicke sollten bei der Anfrage und Bestellung vom Kaufer genannt werden.

Im Allgemeinen darf die Dichtheitspriifung entweder hydraulisch oder pneumatisch ausgefiihrt werden, je
nachdem, was zwischen dem Kiufer und dem Lieferant vereinbart wurde.

WARNHINWEIS — Die Dichtheitspriifung von Bauteilen stellt einen mit Gefahrenquellen behafteten
Vorgang dar. Es ist darauf zu achten, dass sichergestellt ist, dass alle geeigneten Sicherheitsmaf3-
nahmen bei der Priifung ergriffen werden.

Falls die Dichtheitspriifung vom Kaufer verlangt wird [siehe Abschnitt5, Listeneintrag o)], sollte das

hydraulische oder pneumatische Priifverfahren genau nach den zwischen dem Kaufer und dem Lieferant
vereinbarten Verfahren ausgefiihrt werden. Die liblichen Verfahrensweisen sind jedoch wie folgt:
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a) Hydraulische Priifung

Die Gussstiicke sind in geeigneter Weise dicht abzuschlieffen und anschliefRend dem zwischen dem
Kaufer und dem Lieferant vereinbarten Wasserdruck auszusetzen. Der Druck ist iiber die vereinbarte
Zeitspanne aufrechtzuerhalten. (Eine Mindestdauer von 5 min wird empfohlen.)

Wasser wird bevorzugt als Priiffliissigkeit eingesetzt, andere Fliissigkeiten sind jedoch nach Verein-
barung zwischen dem Kaufer und dem Lieferant ebenfalls zulassig.

Fiir jedes Gussstiick, das undicht ist, gilt, dass es die Priifung nicht bestanden hat.
b) Pneumatische Priifung

Die Gussstiicke sind in geeigneter Weise dicht abzuschliefien. Anschlief3end sind sie bis in eine Tiefe von
maximal 150 mm in sauberes Wasser zu tauchen und dem zwischen dem Kéaufer und dem Lieferant
vereinbarten pneumatischen Druck auszusetzen. Der Priifdruck ist iiber die vereinbarte Zeit aufrecht-
zuerhalten.

Ublicherweise wird Luft als Priifmittel eingesetzt, andere Gasarten sind jedoch nach Vereinbarung
zwischen dem Kaufer und dem Lieferant zulassig.

Fiir jedes Gussstiick, bei dem Blasen auftreten, gilt, dass es die Priifung nicht bestanden hat.

B.7 Fliissigkeitseindringpriifung

Zum Feststellen von Oberflachenfehlern ist die Verwendung von Eindringmitteln, die tiblicherweise einen
Farbstoff enthalten, zuldssig. Der Kaufer darf eine Eindringpriifung entweder an Rohguss- oder an zum
Nachweise der Fehlerfreiheit mechanisch bearbeiteten Oberflachen verlangen.

Die Priifung sollte nach EN 1371-1 oder EN 1371-2 durchgefiihrt werden.

Falls diese Wahlmoglichkeit vom Kaufer festgelegt wird [siehe Abschnitt5, Listeneintrag o)], sollten die
Priifbedingungen, der Anteil der zu prifenden Gussstiicke und die Annahmekriterien zwischen dem Kaufer
und dem Lieferant vereinbart und in der Anfrage oder Bestellung vom Kaufer angegeben werden.

Aufgrund der Interpretationsschwierigkeiten ist die Eindringpriifung bei Druckgussteilen nicht anwendbar;
fiir die in Anhang H.1, Anhang ], Anhang K und Anhang L angegebenen Legierungen wird die Anwendung der
Eindringpriifung nicht empfohlen.

Rohgussoberflachen, die einer Eindringpriifung zu unterziehen sind, sollten sorgfaltig gestrahlt oder unter
Anwendung vergleichbarer Verfahren geputzt werden, damit vor der Priifung sdmtliche sichtbaren Riick-
stdnde entfernt werden.

B.8 Durchstrahlungspriifung

Falls die Wahlmdglichkeit Durchstrahlungspriifung zur Feststellung von Innenfehlern bei Gussstiicken
festgelegt wird [siehe Abschnitt 5, Listeneintrag o)], sollten die zu priifenden Bereiche in der Zeichnung des
Kaufers gekennzeichnet und die Durchstrahlungsverfahren und Annahmerichtwerte zwischen dem Kaufer
und dem Lieferant vereinbart und in der Bestellung genannt werden.

Es sollte eindeutig herausgestellt werden, ob die Durchstrahlungspriifung in den bezeichneten Bereichen bei
allen Gussstiicken einer bestimmten Bestellung ausgefiihrt werden muss oder ob die Durchstrahlungs-
prifung auf die ersten hergestellten Gussstiicke der Bestellmenge oder auf einen festgelegten Anteil von
Gussstiicken der Bestellmenge zu beschranken ist.
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Der Kaufer sollte angeben, ob er oder sein Beauftragter fordert, die gemachten Aufnahmen der Durch-
strahlungspriifung abzunehmen und/oder, ob er fordert, dass die entsprechenden Aufnahmen jedem

gelieferten Los von Gussstlicken beigefiigt werden.
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Anhang C
(normativ)

Unlegiertes Kupfer

Tabelle C.1 — Cu-C (CC040A)

Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
Zusammensetzung GieRR- Zug- 0,2 %-Dehn- | Bruch- | Brinell- Elektrische
(Massenanteil) verfahren festigkeit grenze dehnung | haérte Leitfahigkeit
und R Ryo,2 A
% Bezeichnung MPa MPa % HBW | % IACS | MS/m
Element | Gussstiicke min. min. min. min. min. min.
Kokillenguss
—GM 150 40 25 40 95 55
Zusammen-
setzung Sandguss
Cu nicht —GS 150 40 25 40 86
festgelegt Sorte A 150 40 25 40 77 50
Sorte B 150 40 25 40 55 45
Sorte C?2 32
ANMERKUNG Blockmetalle aus diesem Werkstoff sind nicht festgelegt.
a8 Sorte C bezieht sich auf bestimmte Wirmeiibergangsanwendungen, wie z. B. wassergekiihlte HeiRwindgerite.
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Anhang D
(normativ)

Kupfer-Chrom-Legierungen

Tabelle D.1 — CuCr1-C (CC140C)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) Gflelf1$- Zug- 0,2 %-Dehn- | Bruch- Brinell- Elektrische
verualll dren festigkeit grenze dehnung harte Leitfahigkeit?
% R R
Bezeichnung m po.2 A
Element | Gussstiicke MPa MPa % HBW | % IACS | MS/m
min. | max. min. min. min. min. min. min.
Cub Rest S_a%dsguss 300 200 10 95 77 45
Crb 04 |12 f)lé‘;}[e“guss 300 200 10 95 77 45
ANMERKUNG  Blockmetalle aus diesem Werkstoff sind nicht festgelegt.
2 Im vollstindig wirmebehandelten Zustand.
b Die Summe von Cu + Cr muss = 99,5 % sein.
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Anhang E
(normativ)

Kupfer-Zink-Legierungen

Tabelle E.1 — CuZn15As-B (CB760S) und CuZn15As-C (CC760S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieRR- Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- Brinell-
Blockmetalle | Gussstiicke verli?ll:lren feStI;ikEIt 811;‘;2'223 dEhzung e
Element % % Bezeichnung | yp, MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
As 0,06 (0,15 |0,05 (0,15
Cu 83,0 |875 |83,0 |88,0
Zn Rest Rest
Al — 10,01 — 10,01
;en B} g:is B g:is sandguss 160 70 20 45
Ni — |01 — |01
Pb — 10,5 — 10,5
Si — 10,02 — 10,02
Sn — 10,3 — 10,3
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Anhang F
(normativ)

Kupfer-Zink-Aluminium-Legierungen

Tabelle F.1 — CuZn36AlAsSb-B (CB771S) und CuZn36AIlAsSb-C (CC771S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) Zug- |0,2%-Dehn-| Bruch- Brinell-
GieR3- festigkeit grenze dehnung harte
Blockmetalle | Gussstiicke? verfal_lren und R, Rp 0.2 A
Bezeichnung

Element % % MPa MPa % HBW

min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Al 0,45 10,7 0,45 (0,7
Cu 62,0 |650 (62,0 (650
Sb 0,02 (0,05 (0,02 (0,05
As 0,02 (0,04 |0,02 |0,04
Zn Rest Rest
Fe — o2 |— |02 Strf‘%%“ss 310 130 5 70
Mn — 0,1 — 0,1
Ni — 0,2 — 0,2
Pb — 0,2 — 0,2
Si — 0,02 |— 0,02
Sn — 0,3 — 0,3
ANMERKUNG Fiir Trinkwasseranwendungen [12] konnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrankungen
fiir die chemische Zusammensetzung fiir einige in dieser Tabelle aufgefiihrten Werkstoffe gelten.
3 Gussstiicke aus dieser Legierung miissen die Anforderungen an die Entzinkungsbestindigkeit nach 6.5 erfiillen.
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Tabelle F.2 — CuZn37Al1-B (CB766S) und CuZn37Al1-C (CC766S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- Brinell-
Gief3- festigkeit grenze dehnung harte
Element | Blockmetalle | Gussstiicke verfal.lren und R, Rp0,2 A
Bezeichnung
% % MPa MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Al 0,6 1,8 0,3 1,8
Cu? 60,0 |63,0 |60,0 |64,0
Ni — 1,8 — 2,0
Zn Rest Rest
Fe — 0,4 — 0,5
Mn — |04 |— o5 K"ki_u?l\%“ss 450 170 25 105
P — 0,02 |— —
Pb — 0,4 — 0,50
Sb — 0,05 |— 0,1
Si — 0,5 — 0,6
Sn — 0,4 — 0,50
4 EinschlieRlich Nickel.

Tabelle F.3 — CuZn38AIl-B (CB767S) und CuZn38Al-C (CC767S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieR- Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- Brinell-
festigkeit grenze dehnung harte
Element | Blockmetalle | Gussstiicke Verﬁ?ll:lren R, Rp0,2 A
% % Bezeichnung | yp, MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Al 0,1 0,8 0,1 0,8
Cu? 59,0 64,0 |59,0 |64,0
Ni — 0,8 — 1,0
Zn Rest Rest
f/[en B g:i B g:; K"ki_“eG“ﬁuss 380 130 30 75
P — 0,05 |— —
Pb — 0,1 — 0,1
Si — 0,05 |— 0,2
Sn — 0,1 — 0,1
2 EinschlieRlich Nickel.
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Tabelle F.4 — CuZn42Al-B (CB773S) und CuZn42AIl-C (CC773S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- Brinell-
Gief3- festigkeit grenze dehnung harte
Element | Blockmetalle | Gussstiicke |verfahren und R, RpO 5 A
Bezeichnung '
% % MPa MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Al 0,1 0,3 0,1 0,3
Cu 57,0 |59,0 |57,0 |59,0
Ni — 0,02 |— 0,02
Zn Rest Rest
Fe — 0,3 — 0,3
Mn —  |002 |— o002 K"kl_uznl\%“ss 300 120 15 80
P — 0,02 |— 0,02
Pb — 0,1 — 0,1
Sb — 0,02 |— 0,02
Si — 0,02 |— 0,02
Sn — 0,3 — 0,3
ANMERKUNG Fiir Trinkwasseranwendungen [12] kdnnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrankungen
fiir die chemische Zusammensetzung fiir einige in dieser Tabelle aufgefithrten Werkstoffe gelten.
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Anhang G
(normativ)

Kupfer-Zink-Blei-Legierungen

Tabelle G.1 — CuZn33Pb2-B (CB750S) und CuZn33Pb2-C (CC750S)

Mechanische Eigenschaften von
Zusammensetzung Gussstiicken
(Massenanteil) GieRverfahren Zug- 0,2 %-Dehn | Bruch- Brinell-
i und festigkeit grenze dehnung harte
Element | Blockmetalle | Gusssticke Bezeichnung R, RpO,Z A
% % MPa MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Cu? 63,0 (660 [63,0 [67,0
Ni — 1,0 — 1,0
Sandguss 180 70 12 45
Pb 1,0 2,8 1,0 3,0 —GS
Sn — 1,5 — 1,5
Zn Rest Rest
Al — 0,1b — 0,1
Fe — 0,7 — 0,8
Schleuderguss 180 70 12 50
Mn — 0,2 — 0,2 — GZ
P — 0,02 |— 0,05
Si — 0,04 |— 0,05
a2 EinschlieRlich Nickel.
b Fiir Blockmetalle zur Herstellung von druckdichtem Sandguss und Schleuderguss muss der Aluminiumgehalt auf max. 0,02 %
begrenzt sein.
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Tabelle G.2 — CuZn33Pb2Si-B (CB751S) und CuZn33Pb2Si-C (CC751S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieR- Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- )
verfahren festigkeit grenze dehnung Br{nell-
Element | Blockmetalle | Gussstiicke? und R, Ry0,2 A hérte
% % Bezeichnung | vpy MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Cub 63,5 [655 [635 (66,0
Fe 0,25 (050 (0,25 |05
Ni — 080 |[— 0,8
Pb 0,8 2,0 0,8 2,2
Si 0,70 1,0 0,65 |1,1 Druckguss 470 310 3 150
Zn Rest Rest —GP
Al — 0,10 |[— 0,10
Mn — 0,1 — 0,15
Sb — 0,05 |— 0,05
Sn — 080 |[— 0,8
Gussstiicke aus dieser Legierung miissen die Anforderungen an die Entzinkungsbestandigkeit nach 6.5 erfiillen.
b EinschlieRlich Nickel.

Tabelle G.3 — CuZn35Pb2Al-B (CB752S) und CuZn35Pb2Al-C (CC752S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieR3- Zug- 0,2 %-Dehn Bruch- Brinell-
verfahren | festigkeit grenze dehnung harte
Element | Blockmetalle | Gussstiicke? und R, Rp 0.2 A
% % Bezeichnung | p, MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Al 0,3 0,7 0,3 0,70
As 0,04 10,12 0,04 |0,14b _
Cu 615 |650 |615 |64,5 KOk‘_“eG“l\%“SS 280 120 10 70
Pb 1,5 2,1 1,5 2,2
Sb 0,04 012 |— 0,14b
Zn Rest Rest
Fe — 03 — 0,3 Druckguss
Mn — 0,1 — 0,1 — GP
- . 330 250 1,5 110
Ni — 0,2 — 0,2 (siehe
Si — 0,02 — 0,02 Anmerkung)
Sn — 0,3 — 0,3
ANMERKUNG Fiir spezielle Anwendungen, in denen korngefeinte Gussstiicke verlangt werden, diirfen die Blockmetalle
korngefeint mit einem mittleren Korndurchmesser von max. 0,150 mm bestellt und geliefert werden [siehe 5 i) und 6.4].
a8 Gussstiicke aus dieser Legierung miissen die Anforderungen an die Entzinkungsbestindigkeit nach 6.5. erfiillen.
b Sh kann als alternativer Inhibitor fiir die Entzinkungsbestandigkeit verwendet werden. Wenn Sb als Inhibitor zugesetzt wurde,
darf der Gehalt an As maximal 0,04 % betragen. Der Gehalt an (Sb + As) darf maximal 0,14 % betragen.
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Tabelle G.4 — CuZn36Pb-B (CB770S) und CuZn36Pb-C (CC770S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieR’- Zugfestigkeit 0,2 %-Dehn- Bruch- Brinell-
Element | Blockmetalle | Gussstiicke? verfahren R gll;enze dehnung harte
und po,2 A
% % Bezeichnung MPa MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Cu 615 |[635 |62,0 (64,0
Pb 0,2 1,6 0,2 1,6
Zn Rest Rest
Al 0,5 0,7 0,5 0,7
As 004 |0,14 [0,04 |0,14 KOki_”%“NgI“SS 280 110 10 70
Fe — 0,3 — 0,3
Mn — 0,1 — 0,1
Ni — 0,2 — 0,2
Sn — 0,3 — 0,3
ANMERKUNG Fiir Trinkwasseranwendungen [12] kénnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrankungen
fiir die chemische Zusammensetzung fiir einige in dieser Tabelle aufgefiihrten Werkstoffe gelten.
a8 Gussstiicke aus dieser Legierung miissen die Anforderungen an die Entzinkungsbestiandigkeit nach 6.5 erfiillen.

Tabelle G.5 — CuZn37Pb2Ni1AlFe-B (CB753S) und CuZn37Pb2Ni1AlFe-C (CC753S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieRR- Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- Brinell-
verfahren festigkeit grenze dehnung harte
Element | Blockmetalle | Gussstiicke und R, RpO,Z A
% % Bezeichnung | Mpa MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Al 0,4 0,8 0,4 0,8
CuP 58,0 [60,0 |580 (61,0
Fe 0,5 0,8 0,5 0,8
Ni 0,5 1,2 0,5 1,2
Pb 1,8 2,50 |18 2,50
Sn — |08 |— o8 K‘)ki_uzr;ﬁuss 300 150 15 90
Zn Rest Rest
Mn — 0,20 |— 0,20
P — 0,02 |— 0,02
Sb — 0,05 |— 0,05
Si — 0,05 |— 0,05
a8  Ist zwischen Kaufer und Lieferant nicht vereinbart, dass andere Kornfeinungsmittel verwendet werden diirfen, miissen
Blockmetalle aus dieser Legierung mit Zirconium korngefeint sein, damit ein mittlerer Korndurchmesser von max. 0,300 mm
vorliegt.
b EinschlieRlich Nickel.
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Tabelle G.6 — CuZn39Pb1Al-B (CB754S) und CuZn39Pb1Al-C (CC754S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieRR- Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- )
verfahren festigkeit grenze dehnung Br{nell-

Element | Blockmetalle | Gussstiicke und R, Ry0,2 A harte

% % Bezeichnung | \pa MPa % HBW

min. | max. | min. | max. min. min. min. min.

Al2 0,10 |1 0,8 — 0,8
Cub 58,0 |620 |580 |63,0 Saidg‘gss 220 80 15 65
Ni — 1,0 — 1,0
Pb 05 |24 0,5 |25
Sn — |10 |— |10 K"ki_“eG“l\%“SS 280 120 10 70
Zn Rest Rest
Fe — 0,7 — 0,7
Mn — Jos |— |os | Drucksus 350 250 3 110
P — 0,02 — 0,02
si — |005 |— o005 SChlffdg’;g“SS 280 120 10 70
ANMERKUNG Fiir spezielle Anwendungen, in denen korngefeinte Gussstiicke verlangt werden, diirfen die
Blockmetalle korngefeint mit einem mittleren Korndurchmesser von max. 0,150 mm bestellt und geliefert werden
[siehe Abschnitt 5, Listeneintrag i) und 6.4].
@  Fiir Blockmetalle zur Herstellung von Sandguss oder Schleuderguss muss der Aluminiumgehalt auf max. 0,02 % begrenzt sein.
b EinschlieRlich Nickel.
€ Fiir Druckguss muss der Siliziumgehalt auf max. 0,30 % erhéht werden.

Tabelle G.7 — CuZn39Pb1AIB-B (CB755S) und CuZn39Pb1AIB-C (CC755S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieR3- Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- _
verfahren | festigkeit grenze dehnung BI'I"IleH-
Element | Blockmetalle | Gussstiicke und R, Ry0.2 A hérte
% % Bezeichnung |  \Mpa MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Al 0,4 0,65 |04 0,7
B _a _a _a _a
Cu 590 |605 |[595 |61,0 K(’ki_“‘énﬁuss 350 180 13 90
Fe 0,05 0,2 0,05 0,2
Pb 1,2 1,7 1,2 1,7
Zn Rest Rest
Mn — 0,05 |— 0,05
Ni — o2 |—= o2 Dru_dégl;‘ss 310 210 3 100
Si — 0,03 |— 0,05
Sn — 0,3 — 0,3
a8 Ist zwischen Kiufer und Lieferant nicht vereinbart, dass andere Kornfeinungsmittel verwendet werden diirfen, miissen
Blockmetalle aus dieser Legierung mit Bor korngefeint sein, damit ein mittlerer Korndurchmesser von max. 0,100 mm vorliegt.
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Tabelle G.8 — CuZn39Pb1Al-B (CB757S) und CuZn39Pb1AI-C (CC757S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieR’- Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- .
c 7 Brinell-
) verfahren festigkeit grenze dehnung hirte
Element | Blockmetalle | Gussstiicke und R, Ry02 A
% % Bezeichnung | Mpa MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Cu 58,0 |625 |58,0 [63,0
Pb 0,2 1,5 0,2 1,5
Sandguss 300 100 15 70
Al 0,3 0,9 0,3 0,9 —GS
Zn Rest Rest
Fe — 0,3 — 0,3 i
Kokillenguss 400 140 15 90
Mn — 0,05 |[— 0,05 — GM
Ni — 0,2 — 0,2
Si —  |005 |— [005 Drkag;SS 310 270 1 120
Sn — 0,5 — 0,5
ANMERKUNG Fiir Trinkwasseranwendungen [12] konnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrankungen
fiir die chemische Zusammensetzung fiir einige in dieser Tabelle aufgefiihrten Werkstoffe gelten.

Tabelle G.9 — CuZn36Pb1AlAsSb-B (CB772S) und CuZn36Pb1AlAsSb-C (CC772S)

Zusammensetzung Mechanische Eigenschaften von Gussstiicken
(Massenanteil) GieRR- Zug- 0,2 %-Dehn-| Bruch- .
verfahren festigkeit grenze dehnung Br{nell-
Element | Blockmetalle | Gussstiicke? und R, Ry0,2 A harte
% % Bezeichnung | Mpa MPa % HBW
min. | max. | min. | max. min. min. min. min.
Al 0,45 (0,7 0,45 |0,7
As 0,02 |0,04 |0,02 |0,04
Cu 62,0 (650 (62,0 |650
Pb 0,2 1,1 0,2 1,1
Sb 0,03 |0,06 |0,03 |[0,06
Zn Rest Rest Strangguss 380 150 30 80
Fe — 0,2 — 0,2
Mn — 0,1 — 0,1
Ni — 0,2 — 0,2
Si — 0,02 |— 0,02
Sn — 0,3 — 0,3
ANMERKUNG Fiir Trinkwasseranwendungen [12] kénnen nach nationalen Verordnungen/Gesetzen Einschrankungen
fiir die chemische Zusammensetzung fiir einige in dieser Tabelle aufgefithrten Werkstoffe gelten.
a8 Gussstiicke aus dieser Legierung miissen den Anforderungen der Entzinkungsbestindigkeit nach 6.5 entsprechen.
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