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StahlguBsorten mit verbesserter SchweiBeignung DIN
und Zahigkeit fiir allgemeine Verwendungszwecke
Technische Lieferbedingungen

17182

Steel castings with improved weldability and toughness for general purposes;

Technical delivery conditions

Ersatz fiir Ausgabe 06.85

Die mit einem Punkt ® gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei der Bestellung zu
treffen sind. Die mit zwei Punkten @ @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben liber Vereinbarungen, die bei der

Bestellung getroffen werden kénnen.

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir die in Tabelle 1 aufgefiihrten Stahl-
guBsorten mit bestimmter chemischer Zusammensetzung
und festgelegten Werten der mechanischen Eigenschaften
bei Raumtemperatur. Die aus ihnen hergestellten GuB-
stiicke werden vorwiegend bei Temperaturen zwischen -10
und +300°C verwendet.

1.2 Anden Anwendungsbereich dieser Norm grenzen fol-
gende Normen an:

— DIN 1681
— DIN 17205
— DIN 17245
— SEW 520
— SEW 685

1.3 Zusétzlich zu den Angaben dieser Norm gelten die all-
gemeinen technischen Lieferbedingungen fir StahiguB
nach DIN 1690 Teil 1 und Teil 2, soweit nicht in dieser Norm
andere Festlegungen getroffen sind.

2 Begriff

StahlguBsorten mit verbesserter SchweiBeighung und
Zihigkeit fiir allgemeine Verwendungszwecke sind die
unlegierten und niedriglegierten StahlguBsorten, die bei
etwa gleichen Werten der Festigkeitseigenschaften wie die
StahlguBsorten nach DIN 1681 deutlich hdhere Werte der
Kerbschlagarbeit aufweisen und wegen ihres niedrigen
Kohlenstoffgehaltes von < 0,23% gut schweiBgeeignet
sind.

3 Bezeichnung

3.1 Die Kurznamen fiir die StahiguBsorten sind entspre-
chend den betreffenden Erlauterungen zum DIN-Normen-
heft 3, Ausgabe 1983, die Werkstoffnummern nach
DIN 17 007 Teil 2 gebildet worden.

3.2 In der Bestellbezeichnung sind zusétzlich zum Kurz-
namen oder der Werkstoffnummer entsprechend nach-
folgendem Beispiel die Benennung ,StahiguB“ und die
DIN-Nummer dieser Norm sowie, wenn erforderlich, das
Kennzeichen fiir den Lieferzustand oder die Festigkeits-
stufe anzugeben.
Beispiel:
Bezeichnung einer StahlguBsorte mit dem Kurz-
namen GS-20Mn5 oder der Werkstoffnum-
mer 1.1120, Behandlungszustand vergiitet (V):

StahiguB DIN 17182 - GS-20 Mn 5V

oder

StahlguB DIN 17182 —1.1120 V

4 Sorteneinteilung

Die StahiguBsorten dieser Norm sind nach ihrer chemi-
schen Zusammensetzung und ihren mechanischen Eigen-
schaften bei Raumtemperatur eingeteilt.

5 Anforderungen
5.1 Hersteliverfahren

Die Stahle sind im Elektro-Ofen, nach dem Sauerstoffblas-
verfahren oder nach einem als gleichwertig anerkannten
Verfahren zu erschmelzen.

e @ Dem Besteller oder seinem Beauftragten ist auf Verlan-
gen das Erschmelzungsverfahren bekanntzugeben.

5.2 Wiarmebehandlungszustand

5.2.1 GuBstiicke aus StahlguBsorten nach dieser Norm
werden in den Warmebehandlungszustdnden nach Tabel-
le 3 geliefert.

e Bei den StahlguBsorten GS-20 Mn 5 und GS-13MnNi6 4
ist der gewiinschte Warmebehandlungszustand bzw. die
gewiinschte Festigkeitsstufe in der Bestellung zu verein-
baren.

Anhaltsangaben lber die Warmebehandiung sind in Tabel-
le 6 zusammengestellt.

5.2.2 ee Werden GuBstiicke im vorbearbeiteten Zustand
geliefert, so kann der Besteller ein Spannungsarmgliihen
vorschreiben. Ein gesondertes Spannungsarmgliihen ist
nicht erforderlich, wenn die GuBstiicke nach dem Vorbear-
beiten vergiitet oder fertigungsgeschweiBt und wérme-
nachbehandelt werden und dabei von der AnlaBtemperatur
bzw. von der nach dem FertigungsschweiBen angewende-
ten Gliihtemperatur bis 300°C langsamer als mit 25 K/h
abgekiihlt werden.

5.3 Chemische Zusammensetzung

5.3.1 Die chemische Zusammensetzung der StahiguB-
sorten nach der Schmelzenanalyse muB den Angaben in
Tabelle 1 entsprechen.

5.3.2 Bei der Nachpriifung der chemischen Zusammen-
setzung an der AnguBprobe sind die in Tabelle 2 angegebe-
nen Abweichungen der Ergebnisse der Stiickanalyse von
den Grenzwerten der Tabelle 1 zuldssig.

5.3.3 ee Bei einer Nachpriifung der chemischen Zusam-
mensetzung nicht an der AnguBprobe, sondern am GuB-
stiick selbst, sind {iber die Werte der Tabelle 2 hinausge-
hende Abweichungen von den Grenzwerten der Tabelle 1
moglich und, sofern sie die Gebrauchseigenschaften ein-
schlieBlich der SchweiBeignung nicht mehr als unerheblich
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beeintrachtigen, zuldssig. Wenn angebracht, sind bei der
Bestellung die Grenzabweichungen entsprechend zu ver-
einbaren.

5.4 Mechanische Eigenschaften

5.41 Fiir die StahlguBsorten dieser Norm gelten die
mechanischen Eigenschaften nach Tabelle 3 fiir Proben, die
aus angegossenen oder getrennt gegossenen Probe-
stiicken im Lieferzustand genommen werden.

Die Werte der Streckgrenze, der Zugfestigkeit und der
Kerbschlagarbeit gelten bis zu der in Tabelle 3 angegebe-
nen groBten maBgebenden Wanddicke auch fir das Stiick
selbst.

ee Sollen zum Nachweis der Bruchdehnung Proben aus
dem Stiick gepriift werden, so ist der geforderte Wert der
Bruchdehnung zu vereinbaren.

5.4.2 Als Kerbschlagarbeit gilt der aus drei Kerbschlag-
biegeversuchen erhaltene Mittelwert. Nur ein Einzelwert
darf den geforderten Mittelwert um hdchstens 30 % unter-
schreiten.

5.4.3 Anhaltswerte fiir die Ubergangstemperatur sind in
Tabelle 4 aufgefiihrt.

5.5 Aligemeine GuBstiickbeschaffenheit und
Giitestufen

5.5.1 Es gelten die aligemeinen Festlegungen in DIN 1690
Teil 2.

Anmerkung: Fir hoherbeanspruchte Armaturen st
DIN 1690 Teil 10 zu beachten.

5.5.2 ee Falls iiber die Zulassigkeit &uBerer und innerer
Unvollkommenheiten bei der Bestellung keine Vereinba-
rungen getroffen wurden, gelten die Festlegungen fiir Giite-
stufe 5 nach DIN 1690 Teil 2.

5.5.3 Unzuldssige Fehler sind nach Abschnitt 5.6 zu besei-
tigen.

5.6 Durchfiihrung von SchweiBarbeiten und
Beschaffenheit nach dem Schweifien

5.6.1 Es gelten die allgemeinen Festlegungen in
DIN 1690 Teil 1.

5.6.2 Die Wahl des SchweiBzusatzes richtet sich nach der
StahlguBsorte, nach den konstruktiven Gegebenheiten,
nach den Beanspruchungen und nach der gegebenenfalls
vorgesehenen Wiarmebehandlung nach dem SchweiBen.
Wird nach dem SchweiBen gegliiht, muB das SchweiBgut
auch nach dem Gliihen die Anforderungen an die mechani-
schen Eigenschaften erfiillen. Bewahrte SchweiBzusitze
sind beispielhaft in Tabelle 5 genannt.

5.6.3 Die zweckmiBige Vorwarmtemperatur und Zwi-
schenlagentemperatur ist abhdngig von der StahlguBsorte,
von den SchweiBbedingungen,von der Wanddicke und von
der Bauteilform. Mit zunehmendem Eigenspannungsniveau
sollten hdhere Vorwdrmtemperaturen gewahlt werden. Bei
den StahiguBsorten nach dieser Norm im Wanddickenbe-
reich 30 bis 80 mm sollten die Vorwdrm- und Zwischen-
lagentemperatur beim LichtbogenhandschweiBen mit
basisch umhiillten Stabelektroden im Bereich zwischen 100
und 250°C liegen.

Dabei ist die Zwischenlagentemperatur, abweichend von
den Festlegungen in DIN 32524, definiert als die Tem-
peratur auf der Mitte der SchweiBraupe vor Beginn des
SchweiBens der nachsten Lage. Die Verwendung von Thermo-
farben zur Messung der Zwischenlagentemperatur ist nicht
zuldssig.

5.6.4 Falls nach dem SchweiBen gegliht wird, soll die
Gliihtemperatur bei den normalgegliihten StahlguBsorten
GS-16 Mn5 und GS-20Mn5 im Bereich 600 bis 640°C
liegen.Bei den vergiiteten StahlguBsorten soll die Gilihtem-
peratur nach dem SchweiBen mindestens 20 K, hochstens
jedoch 50 K, unter der angewendeten AnlaBtemperatur des
GuBstiickes liegen. Die angewendete AnlaBtemperatur ist
vom GuBstiickhersteller anzugeben.

6 Priifungen und Bescheinigungen
6.1 Allgemeines
Es gelten die allgemeinen Festlegungen in DIN 1690 Teil 1.

6.2 Bescheinigungen

6.2.1 e Die gewiinschte Art der Bescheinigung nach
DIN 50049 ist bei der Bestellung anzugeben.

Bei der Bestellung ist gegebenenfalls, z. B. bei Bestellung
der Bescheinigung DIN 50 049 — 3.1 C, die Anschrift des mit
der Abnahmepriifung beauftragten Sachverstéandigen oder
der Abnahmeorganisation anzugeben.

6.2.2 In einem Abnahmepriifzeugnis oder Abnahmeprif-

protokoll nach DIN 50 049 sind anzugeben:

a) die vom Hersteller ermittelten Ergebnisse der
Schmelzenanalyse fur alle in Tabelle 1 fir die betref-
fende StahlguBsorte aufgefiihrten Elemente,

b) die Ergebnisse der mechanisch-technologischen Pri-
fungen zum Nachweis der Erfillung der Anforderungen
nach Tabelle 3,

c) bei GuBstucken in den Gitestufen SO01 bis S3 und V1
bis V3 nach DIN 1690 die Ergebnisse der zerstorungs-
freien Priifungen zum Nachweis, daB die Anforderungen
an die allgemeine GuBstiickbeschaffenheit und Giite-
stufe erfillt sind,

d) gegebenenfalls die Ergebnisse zusétzlich vereinbarter
Prifungen,

e) der Wiarmebehandlungszustand und gegebenenfalls
die Festigkeitsstufe der GuBstiicke,

f) die vollstdndige Kennzeichnung der GuBstlicke,

g) das Kennzeichen des Sachverstdndigen.

6.3 Priifungen an der Lieferung

6.3.1 Allgemeines

Entsprechend den Angaben in DIN 1690 Teil 1 und Teil 2 sind
unter Beachtung der ergdnzenden Angaben in den Ab-
schnitten 6.3.2 bis 6.3.4 Priifungen an der Lieferung oderan
Priifeinheiten, von denen die Lieferung ein Teil ist, durchzu-
fiihren.

6.3.2 Durchzufiihrende Priifungen

Durchzufiihren sind die unter Abschnitt 6.2.2, Aufzéhlung a)
bis d) genannten Priifungen.

6.3.3 Priifumfang

6.3.3.1 Falls fiir den Nachweis, daB die Anforderungen
nach Tabelle 3 erfiillt werden, eine Priifung nach Losen ver-
einbart wurde, betragt das Hochstgewicht der Lose bei der
Priifung von

a) Werkstoff- oder Schmelziosen 2500kg,
b) Wirmebehandlungslosen 1500 kg.

UberschieBende Mengen, deren Gewicht die Halfte des
zuvor angegebenen Hochstgewichts nicht Uiberschreitet,
durfen dem vorhergehenden Los der betreffenden Liefe-
rung zugeschlagen oder auf die Lose der Lieferung gleich-
méBig verteilt werden.



6.3.3.2 Die Prufung nach Lieferlosen kommt nicht in
Betracht.

6.3.3.3 Bei der Priifung nach Schmelzlosen werden héch-
stens vier Lose je Schmelze gepriift.

6.3.4 Vorbereitung der GuBstiicke fiir zerstérungsfreie
Priifungen

Bei der Vorbereitung der GuBstiicke zum Nachweis der Ein-

haltung der Anforderungen an deren duBere und innere

Beschaffenheit sind die Festlegungen der betreffenden

Priifnormen DIN 54111 Teil 2, SEP1922, SEP1935 und

SEP 1936 zu beachten.
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6.4 Probenahme
Es gelten die Festlegungen in DIN 1690 Teil 1.

Die Dicke der angegossenen oder getrennt gegossenen
Probenstiicke betragt héchstens 150 mm.

7 Kennzeichnung

71 Die GuBstiicke sind mit der Werkstoffbezeichnung
und dem Zeichen des Herstellers zu kennzeichnen.

7.2 Die Festlegungen zur Kennzeichnungin DIN 1690 Teil 1
fur Lieferungen mit Abnahmeprifzeugnis gelten auch fir
Lieferungen mit Abnahmeprifprotokoil.



