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Feinguss
Ma[3toleranzen, Oberflachen,
Bearbeitungszugaben

Das VDG-Merkblatt P 690 und P 695 legt die allgemei-
nen technischen Lieferbedingungen fur Feingusssticke
aus genormten und nicht genormten metallischen
Werkstoffen, in offenen, erschmolzenen und vergos-
senen Bauteilen, die nach dem Wachsausschmelzver-
fahren (auch Modellausschmelzverfahren) hergestellt
wurden, fest. Zusatzlich, fUr bestimmte Werkstoffe,
sind spezifische Anforderungen in den speziellen
Werkstoffnormen festgelegt. Basis des Herstellungs-
prozesses sind industrielle Wachse, die eine kalkulierte
Schwindung aufweisen.

Die zur Anwendung eingesetzten Formstoffe sind fur
Formtemperaturen > 1000 °C ausgelegt.

Der Kdufer legt die Anforderungen an das Gussstick
entsprechend dem vorgesehenen Zweck fest.
Anhang A dieses Merkblattes enthdlt eine Checkliste
zur schnellen Information Uber die verschiedenen
Punkte, die zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart
werden kdnnen. Sie beziehen sich auf die entspre-
chenden Unterabschnitte und Absatze des VDG-
Merkblattes.
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1. Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fUr 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 (einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 406-10
Technische Zeichnungen; MaBeintragungen; Begriffe,
allgemeine Grundlagen

DIN 406-11
Technische Zeichnungen; MaBeintragungen; Grundlagen
der Anwendung

DIN 406-11

Beiblatt 1 — Technische Zeichnungen — Mafeintragungen —
Teil 11: Grundlagen und Anwendung; Ausgang der
Bearbeitung an Rohteilen

DIN 406-12
Technische Zeichnungen; MaBeintragungen; Eintragung
von Toleranzen fir Langen- und Winkelmape

DIN 1451
Teil 1 - 4 Schriften - Serifenlose Linear-Antiqua

DIN 1SO 5459
Technische Zeichnungen; Form- und Lagetolerierung;
BeziUge und Bezugssysteme fir geometrische Toleranzen

DIN EN ISO 1101
Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Geometrische
Tolerierung — Tolerierung von Form, Richtung, Ort und Lauf

DIN EN ISO 1302

Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Angabe der
Oberflachenbeschaffenheit in der technischen Produkt-
dokumentation

DIN EN ISO 1302

Berichtigung 1 — Geometrische Produktspezifikation
(GPS) — Angabe der Oberflachenbeschaffenheit in der
technischen Produktdokumentation; Berichtigung zu
DIN EN 1SO 1302 (2002-06)

DIN EN ISO 5459
Norm-Entwurf — Geometrische Produktspezifikation (GPS) -
Geometrische Tolerierung — Bezige und Bezugssysteme

DIN EN ISO 8062-2
Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Maf3-, Form-
und Lagetoleranzen fir Formteile — Teil 2: Regeln

DIN EN ISO 8062-3

Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Maf-, Form-
und Lagetoleranzen fir Formteile — Teil 3: Allgemeine
Maf-, Form und Lagetoleranzen und Bearbeitungszugaben
fur Gusssticke

DIN 1SO 19959
Visuelle Uberprifung der Oberflachenbeschaffenheit von Fein-
gussstucken - Stahl, Nickellegierungen und Cobaltlegierungen

BDG-Richtlinie P 510
Mapliche Erstbemusterung auf der Basis von 3D-CAD-Daten

VDG-Merkblatt P 701
Kennzeichnung von Gussteilen




2. Definition und Geltungsbereich

2.1 Definition

Das Feingussverfahren ist ein industrielles Prazisionsgie3-
verfahren, das in Abgrenzung zu anderen formgebenden
Verfahren unter Verwendung eines ausschmelzbaren
Modells (verlorenes Modell) eine ungeteilte keramische
Form (verlorene Form) erstellt. In diese werden Metalle
und Legierungen auf Eisen-, Aluminium-, Nickel-, Cobalt-,
Titan-, Kupfer- und Magnesiumbasis abgegossen. Die so
hergestellten Gussteile zeichnen sich durch eine besondere
Oberflachengite und MaBgenauigkeit aus. Das Verfahren
ist auch bekannt unter den Bezeichnungen »Modellaus-
schmelzverfahren«, »Investment Casting«, »Lost Wax
Process« oder »Fonte a Cire Perduex.

3. Zweck

3.1 Zielsetzung

Dieses Merkblatt definiert Maf3toleranzen, nennt
Bearbeitungszugaben und Oberfldchenrauheiten, die
dem Stand der Feingief3technik entsprechen. Es dient
als Grundlage fUr eine optimale wirtschaftliche Zusam-
menarbeit zwischen den Feingussproduzenten und den
Feingussabnehmer.

3.2 Oberflachen

Die hier genannten technischen Daten beziehen sich
auf die gestrahlten oder gebeizten Oberflachen. Der
Lieferzustand kann abweichen, z.B. durch zuséatzliche
Oberfldchenbehandlungen. Ausnahmen sind zu verein-
baren, wenn es sich um Arbeitsgange handelt, die die
Maftoleranzen verandern.

2.2 Geltungsbereich

Das Merkblatt gilt nicht fUr die nach dem Wachsaus-
schmelz-Verfahren gegossenen Edelmetalle, die Erzeug-
nisse der Schmuckwaren-Industrie, der Dental-Labors und
auch nicht fir den Kunstguss.

2.3 Rapid Prototyping

Map- und Oberflachentoleranzen fir in Rapid Prototy-
ping Verfahren hergestellte Gussteile kénnen abweichen.
Sie sind gesondert mit dem Feingussabnehmer zu
vereinbaren.

3.3 Vereinbarung

Wenn nicht anders vereinbart, werden bei Erstbestellung
Erstmuster geliefert. Sie dienen der beiderseitigen
gegenstandlichen Abstimmung. Die Erstmuster sind vom
Abnehmer zu prifen. Nach Prifung ist der Gieferei die
Serienfreigabe schriftlich mitzuteilen. Abweichungen,
die mit der Freigabe oder dem Erstmuster-Gutbefund
anerkannt werden, sind fUr die Fertigung verbindlich und
in die (Gussteil)-Zeichnung zu Ubernehmen.
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4. Maf3genauigkeit

4.1 Schwinden und Schrumpfen

Beim Erstarren und Erkalten gegossener Metalle
entstehen naturgesetzlich Volumenkontraktionen
durch Schrumpfen und Schwinden. Weitere Einflisse
bei der Erzeugung von Feinguss ergeben sich auch durch
das Schwinden der verlorenen Modelle und durch das
Ausdehnen der GieBformen beim Erhitzen. Die Summe
dieser EinflUsse wird beim Hersteller der Spritzformen
in den Schwindmapen entsprechend beachtet. Es sind
Erfahrungswerte, die von der Gussstickkontur, vom
Modellwerkstoff, der Formkeramik und dem Gusswerk-
stoff abhangen, aber auch von der speziellen Fertigungs-
technik der einzelnen FeingiePereien.

4.2 Bezugsebenen und Bezugspunkte

Bei Gusssticken ist es erforderlich, die Zeichnungen oder
die CAD-Daten mit Bezugsebenen und Bezugspunkten,
sog. Aufnahmepunkten systematisch zu vermaf3en,
damit MaBkontrollen und nachfolgendes Bearbeiten
Ubereinstimmen. Diese Bezugsebenen und Bezugspunk-
te sind bereits vom Konstrukteur mit dem FeingiePer
festzulegen. Die Null-Lage der Bezugsebenen wird durch
die Ma[3e der Bezugspunkte exakt definiert.
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Bezugsebene — Aufnahmepunkte

Die primdre Bezugsebene »A« wird durch drei Bezugs-
punkte A1, A2 und A3 fixiert. Sie sollte der gropten Guss-
stickflache entsprechen. Die sekunddre Bezugsebene »B«
hat die beiden Bezugspunkte B1 und B2, die mdglichst auf
der Langsachse zuzuordnen sind. Die tertidre Bezugsebene
»C« hat nur einen Bezugspunkt C1, der in der Mitte des
Gussstickes oder in ihrer Nahe liegen sollte.

C-Ebene

B-Ebene

Bezugssystem (Schematisches Beispiel)

Die Bezugsebenen sind durch die Symmetrieachsen des
GussstUckes gelegt. Alle Bezugspunkte sind so anzuord-
nen, dass sie bei nachfolgendem Bearbeiten nicht entfernt
oder verandert werden. Bezugspunkte sollten auf den
AuBenflachen des Feingussstiickes liegen. Sie kénnen
auch als erhabene oder vertiefte Fldchen ausgebildet

sein. Erhabene Bezugspunkte sind bei Gusssticken mit
eingeengten Form- und Lagetoleranzen vorteilhaft. Beim
Festlegen der Bezugspunkte ist zu beachten, dass diese
Stellen nicht in einen Angussbereich fallen. Bei schwieriger
Gestalt kann das Gussstuck so durch (Vor-)Bearbeiten der
Aufnahmepunkte exakt positioniert werden.

4.3 Uberbestimmung
Nach DIN 406 sind Uberbestimmungen zu vermeiden.
Wanddicken sind stets anzugeben.

4.4 Form- und Aushebeschragen

Form- und Aushebeschrdgen sind im Allgemeinen nicht
erforderlich. Ausnahmen, die sich aus form- und gieB3-
technischen Notwendigkeiten ergeben, sind zwischen
Feinguss-Lieferant und Abnehmer zu vereinbaren (vgl.
DIN EN ISO 8062-3, Erganzung F (bei Drucklegung noch
nicht verdffentlicht).




5. Maf3toleranzen

5.1 Lineare Maf3toleranzen
Erreichbare Maf3toleranzen an Feingussteilen sind
abhdngig von folgenden Faktoren:

« Gusswerkstoff
= Abmessung und Gestalt des Gussstickes

5.1.1 Gusswerkstoff

In der Fertigung beeinflussen die unterschiedlichen
Eigenschaften der Werkstoffe die Streubreite der
Toleranzfelder. Deshalb gelten in der Tabelle 1 fur die
verschiedenen Werkstoffgruppen auch verschiedene
Toleranzreihen:

Werkstoffgruppe ‘ Beschreibung ‘ Genauvigkeitsgrad
Eisen-, Nlcke!-, Cqbalt und D1 bis D3

Kupferbasislegierungen
. AIu.mlnl.Um- und A bis A3

Magnesiumbasislegierungen
Titanbasislegierungen T1bisT3

5.1.2 Giltigkeit der Genavigkeitsgrade
In den Werkstoffgruppen D, A und T sind jeweils drei
Genauigkeitsgrade angegeben:

» Genavigkeitsgrad 1
gilt fr alle Freimafe.

» Genauigkeitsgrad 2
gilt fUr zu tolerierende Mafe.

» Genauigkeitsgrad 3
kann nur bei einzelnen Mafen eingehalten werden und
ist mit dem FeingieBer abzustimmen, da zusatzlich
Fertigungsschritte als auch aufwendige Werkzeug-
korrekturen notwendig sind.

Tabelle 1a: Langenmaftoleranzen DCT (in mm) und Maftoleranzgrade DCTG

Nennmapbereich D1 D2 D3
DCT DCTG DCT DCTG DCT DCTG
bis 6 0,3 0,24 4 0,2
Uber 6 bis 10 0,36 ° 0,28 0,22
Uber 10 bis 18 0,44 0,34 5 0,28
Uber 18 bis 30 0,52 ° 0,4 0,34
uber 30 bis 50 0,8 0,62 0,5
Uber 50 bis 80 0,9 7 0,74 6 0,6
Uber 80 bis 120 11 0,88 0,7
Uber 120 bis 180 1,6 8 1,3 1,0
Uber 180 bis 250 2,4 1,9 ! 1,5
Uber 250 bis 315 2,6 ? 2,2 1,6
Uber 315 bis 400 3,6 2,8 ’
Uber 400 bis 500 4,0 10 3,2
Uber 500 bis 630 54 44 ’
5,0 10

Uber 630 bis 800 6,2 i
Uber 800 bis 1000 7,2

Uber 1000 bis 1250
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Tabelle 1b: Ldngenmaftoleranzen DCT (in mm) und Maftoleranzgrade DCTG

NennmapBbereich A1 A2 A3
DCT DCTG DCT DCTG DCT DCTG
bis 6 03 0,24 4 0.2
dber 6 bis 10 0,36 ° 0,28 0,22 4
Uber 10 bis 18 0,44 0,34 5 0,28
Uber 18 bis 30 0,52 ° 0,4 0,34
Uber 30 bis 50 038 0,62 0,5 ’
Uber 50 bis 80 09 7 0,74 6 06
Uber 80 bis 120 1,1 0,88 0,7 6
Uber 120 bis 180 1,6 1,3 7 1,0
Uber 180 bis 250 1,9 8 1,5 1,2
uber 250 bis 315 26 2.2 ’ 1,6 ’
uber 315 bis 400 28 9 2,4 9 1,7
uber 400 bis 500 3,2 26 8 1,9 °
uber 500 bis 630 bh 34
uber 630 bis 800 5,0 4,0 °
dber 800 bis 1000 56 10 46 10
Uber 1000 bis 1250 6,6
Tabelle 1c: Langenmaftoleranzen DCT (in mm) und Maftoleranzgrade DCTG
NennmapBbereich T T2 T3
DCT DCTG DCT DCTG DCT DCTG
bis 6 0,5 6 0,4 0,4
dber 6 bis 10 06 0,4 6 0,4
Uber 10 bis 18 0,7 0,5 0,44 6
Uber 18 bis 30 038 ’ 07 0,52
Uber 30 bis 50 1,0 038 ’ 0,62
Uber 50 bis 80 1,5 1,2 09
Uber 80 bis 120 1,7 8 1,4 1,1 7
Uber 120 bis 180 2,0 1,6 ’ 1,3
Uber 180 bis 250 2,4 1,9 1,5 8
Uber 250 bis 315 32 ? 26
Uber 315 bis 400 36 2,8 9
Uber 400 bis 500 4,0 10 32
iber 500 bis 630 5.4 /A 10

Uber 630 bis 800 6,2 I 5,0
Uber 800 bis 1000 7,2
Uber 1000 bis 1250




5.1.3 Lage des Toleranzfeldes

Die Lage des Toleranzfeldes zum Nennmaf ist frei wahlbar.
Vorteilhaft ist es, das Toleranzfeld gleichmafig um das
Nennmap zu legen. Bei Flachen, die spanend bearbeitet
werden, ist die Summe bzw. Differenz von Toleranzfeld
und Bearbeitungszugabe zu beachten (siehe Punkt 7).

5.2 Form- und Lagetoleranzen
Form- und Lagetoleranzen begrenzen die Abweichungen
des Formelementes von dessen theoretisch genauer

- Form oder
- Richtung oder
- von dessen genauem Ort

unabhangig vom Istmaf des Formelementes. Form- und
Lagetoleranzen setzen voraus, dass Bezugsebenen und
Bezugspunkte (siehe Pkt. 4.2) festgelegt sind, angelehnt
an DIN EN ISO 1101. Sollten Form- und Lagetoleranzen
bei der Bestellung festgelegt werden, so sind sie zwischen
Kunde und Lieferant individuell zu vereinbaren und gem.
DIN ENISO 1101 in die Zeichnung einzutragen.

Es stehen die drei Genauigkeitsgrade zur Verfigung. Mit
steigendem Genauigkeitsgrad ist ein steigender Ferti-
gungsaufwand verbunden. Genauigkeitsgrad 3 (gem. Ta-
belle 1) kann nur bei einzelnen Mafen eingehalten werden
und ist mit dem FeingiePer abzustimmen, da zusatzlich
Fertigungsschritte als auch aufwendige Werkzeugkorrek-
turen notwendig sind.

5.3 Winkeltoleranzen
fur die Werkstoffgruppen D, Aund T

Tabelle 2: Winkeltoleranzen

NennmapBbereich © Genauigkeit ¥
1 | 2 | 3

zuldssige Richtungsabweichung

Winkel- | mm | Winkel- | mm | Winkel- | mm

minute | je minute | je minute | je
100 100 100
mm mm mm

bis 30 mm 302 0,87 302 0,87 20”2 0,58
Uber 30 bis 100 mm 302 087 20?2 0,58 152 044

Uber 100 bis 200 mm 302 087 152 0,44 102 0,29

Uber 200 mm 302 0,58 152 0,44 102 0,29

1) Fir den Nennmafbereich ist die Lange des kirzeren Schenkels
maBgebend.

2) Der Winkel kann in beiden Richtungen abweichen.

3) FUr Feingussteile aus Titanbasislegierungen ist generell der
Genavigkeitsgrad 1 anzusetzen.

Von Tabelle 2 abweichende Winkeltoleranzen sind mit
dem Feingiefer zu vereinbaren und nach DIN EN 1SO 1101
in die Zeichnung einzutragen.

5.4 Rundungshalbmesser
Die angegebenen Toleranzen gelten fur die Werkstoffgrup-
penD,AundT.

Tabelle 3: Rundungshalbmesser fUr die Werkstoffgruppen
D,Aund T

NennmapBbereich Genauigkeit
1 | 2 | 3

Rundungshalbmesser (mm)

bis 5 mm +0,30 +0,20 +0,15
Uber 5 bis 10 mm + 0,45 +0,35 +0,25
Uber 10 bis 120 mm +0,70 +0,50 +0,40

Uber 120 mm

linear (siehe Tabelle 1)

1) FUr Feingussteile aus Titanbasislegierungen ist generell der
Genavigkeitsgrad 1 anzusetzen.

Von Tabelle 3 abweichende Rundungshalbmesser sind mit
dem Feingiefer zu vereinbaren.

5.5 Maptoleranzen fiur Wanddicken
Abweichend von der DIN EN ISO 8062-3 gelten folgende
Bedingungen:

Die Wanddicken-Toleranzen hangen ab von

- der GroBe der sie abbildenden (Keramik-) Wande der
Giepform

- deren ununterbrochenen Fldche

- deren mdoglichem thermischem Verzug

+ dem metallostatischen Druck des flissigen Metalls.

Die Wanddicken-Toleranzen hangen deshalb nicht vom
Genavigkeitsgrad ab. Sie werden begrenzt (bzw. verrin-
gert) durch dickere Rand-Partien, Durchbriche (Offnungen,
Locher), mitanzugieBende Stege, Rippen und dhnliches,
wodurch die Wanddicke »entlastet« wird.

Der jeweils in Frage kommende Toleranz-Bereich ist der
Tabelle 4 zu entnehmen. Darin ist je nach Werkstoffgruppe
die fUr die Wanddicken-Toleranz mafgebende kleinste
Seitenldnge einer Flache vermerkt. Diese Wandstarken-
toleranzen gelten nur fUr unbearbeitete Flachen.




Wand-
dicke »s«

U

Fall »B«

Fall » A«

Beispiele fUr Wanddickentolerierung

Fall A

Die durch die MaBe a und b gebildete Flache ist nicht
unterbrochen. Maf3 b ist kleiner als Maf3 a. Das Maf3 b
bestimmt die Wanddicken-Toleranz.

P 690 — Maftoleranzen / Oberflachenbeschaffenheit 10 // 11

Fall B

Die durch die MaBe a und b gebildete Flache ist durch eine
mittige Bohrung unterbrochen. Die nicht unterbrochene
Flache wird also gebildet durch die Mafe b und c. MaB cist
kleiner als MaB b. Das Ma[3 ¢ bestimmt die vorzusehende
Wanddicken-Toleranz.

Tabelle 4: Wanddicken-Toleranz

kleinste Seitenlange | Werkstoff- | Werkstoff- | Werkstoff-
einer Flache gruppe D gruppe A gruppe T
(Bild links)
(mm) (mm) (mm)
bis 50 mm +0,25 +0,25 +0,30
Uber 50 bis 100 mm +0,30 +0,30 +0,40
Uber 100 bis 180 mm +0,40 + 0,40 +0,50
Uber 180 bis 315 mm +0,50 +0,50 +0,60
Uber 315 mm +0,60 +0,60 +0,70

5.6 Maf3toleranzen fir vorgefertigte ein- und
anzugiessende Teile
Diese sind mit der GiePerei zu vereinbaren.

6. Oberflachenbeschaffenheit

FUr gegossene Oberflachen soll R, (CLA) nach
Tabelle 5 angewendet werden.

Tabelle 5: Oberflachenrauheiten

Oberflachen- Werkstoffgruppe D Werkstoffgruppe A Werkstoffgruppe T
normalien
CLA R, R, CLA R,
(pinch) (pm) (pinch) (um) (pinch) (pm)
N7 63 16
N8 125 3,2 125 3,2
N9 250 6,3 250 6,3 250 6,3

Bereich N 7, N 8 und besondere Oberflachenbehandlung
sind gesondert zu vereinbaren und nach DIN ISO 1302 in
die Zeichnung einzutragen. Wenn nicht anders vereinbart,
gilt N 9 in gestrahlter Ausfihrung als Lieferzustand.




7. Bearbeitungszugaben

Passmaf3e an Flachen oder geringe Oberflachenrau-
heiten, die durch FeingiePen nicht erreichbar sind,
erhalten Bearbeitungszugaben. Das Aufmaf muss die

werkstoffspezifischen Eigenschaften und die rechnerisch
ungUnstigste Lage innerhalb des Toleranzfeldes einschlief3-
lich der Form- und Lagetoleranzen berucksichtigen.

8. Erganzende Hinweise und Daten

8.1 Innenradien

Radien an Innenecken und Innenkanten (Hohlkehlen)
vermeiden Gussfehler und vermindern Kerbspannung im
Gussstick beim Gebrauch. Der Mindestradius sollte etwa
20 % der groften Wanddicke betragen, jedoch 0,5 mm
nicht unterschreiten. Winschenswert ist ein Innenradius,
der mindestens der kleinsten Wanddicke entspricht.

8.2 AuBenradien und AuBenfasen

8.2.1 Werkstoffgruppen D und A

Unbearbeitete Feingusssticke haben keine scharfen
Kanten mit R = 0. Deshalb sollten AuBenradien und
Aufenfasen stets als Maximalradien bzw. Kantenbriche
angegeben sein, z.B.: R 0,5 max. /L 0,5 max.

Tabelle 6: Abmessungen fur Locher, Sacklocher und Kandle

8.2.2 Werkstoffgruppe T

Aus fertigungsbedingten Grinden kénnen Feingussteile
aus Titanfbasislegierungen scharfe Kanten haben. Ein
Brechen der Kanten ist zwischen FeingiePer und Abnehmer
zu vereinbaren.

8.3 Locher, Sacklocher, Kanale, Schlitze und Nuten
Um durchgehende Ldcher, Sackldcher, Kandle, Schlitze
und Nuten vorteilhaft, also ohne vorgeformte
keramische Kerne mitgiefen zu kdnnen, sind die in den
Tabellen 6 und 7 genannten Werte zu berUcksichtigen.

Durchmesser d (mm)

durchgehend (1)

gropte Lange bzw. Tiefe

‘ Sackloch (t)

Uber 4 bis 6

Uber 6 bis 10

=1xd =06xd
~2xd ~1,0xd
~3xd =1,6xd

~4xd ~2,0xd
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Tabelle 7: Abmessungen Schlitze und Nuten

Breite b (mm) groBte Tiefe unten

offen (1) ‘ geschlossen (t)

~1xb ~10xb
Uber 4 bis 6 =2xb ~1,0xb
Uber 6 bis 10 =3xb ~1,6xb
Uber 10 =4xb ~20xb
8.4 Kennzeichnen der Gussstiicke
Sind die Gussstucke zu kennzeichnen, so ist Schriftgrofe Die Kennzeichen konnen erhaben oder vertieft, vorteilhaft
(nach DIN 1451 »mittel«) und die Stelle am Gussstuck zu erhaben im vertieften Feld angegossen werden. Ist hierfur
vereinbaren. VDG-Merkblatt P 701 »Kennzeichnung von keine Vorgabe in der Zeichnung vorhanden, wird Art und
Gussteilen« ist sinngemaf anzuwenden. Weise vom Lieferanten festgelegt.

9. Weiterfuhrende Informationen

In der Broschire »Feingiefen Herstellung — Eigenschaften - Sie enthalt konkrete Hinweise auf Werkstoffe, Konstruktion
Anwendungx, Sonderdruck aus der Zeitschrift »konst- und zahlreiche Beispiele fur die hohe Wirtschaftlichkeit des
ruieren + gieen« 33 (2008) Nr. 1 der Zentrale fir Guss- Feingusses. Firmenprospekte und Werkstoffblatte der deut-
verwendung ZGV, Dusseldorf, ist das gesamte Verfahren schen FeingieBereien im BDG informieren Uber das jeweilige

ausfihrlich dargestellt. Herstellungsprogramm der einzelnen FeingiePereien.
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1. Normative Verweisungen

Dieses VDG-Merkblatt enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert und die Publikationen sind nachstehend
aufgefuhrt. Bei starren Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu
diesem Merkblatt, falls sie durch Anderungen oder Uberarbeitungen eingearbeitet sind.

Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

DIN EN 1559-1
GiePereiwesen — Technische Lieferbedingungen
Teil 1: Allgemeines

DIN EN 1559-2
GiePereiwesen — Technische Lieferbedingungen
Teil 2: Zusatzliche Anforderungen an Stahlgusssticke

DIN EN 10204
Metallische Erzeugnisse Arten von Prifbescheinigungen

DIN EN 100271
Bezeichnungssysteme fur Stahle Teil 1: Kurzname

DIN EN 10027-2
Bezeichnungssystem fur Stahle Teil 2: Nummernsystem

DIN EN I1SO 9001
Qualitdtsmanagementsysteme Anforderungen

DIN EN 1SO 6506-1
Harteprifung nach Brinell Teil 1: Prifverfahren

DIN EN 1SO 65071
Hdrteprifung nach Vickers Teil 1: Prifverfahren

DIN EN 1SO 6508-1
Harteprifung nach Rockwell Teil 1: Prifverfahren

DIN 29531
Luft- und Raumfahrt — Technische Lieferbedingungen

SAE AMS 2175
Classification and inspection of castings

DIN EN 2076 Teil 3
Luft- und Raumfahrt — Technische Lieferbedingungen

DIN EN 2103 Teil 3
Luft- und Raumfahrt — Technische Lieferbedingungen

DIN EN 1559-3
GiePereiwesen — Technische Lieferbedingungen
Teil 3:Zusatzliche Anforderungen an Eisengussstucke

DIN EN 1559-4
GieBereiwesen — Technische Lieferbedingungen
Teil 4: Zusatzliche Anforderungen an Aluminiumgusssticke

DIN EN 1371-2
GieBereiwesen — Eindringprifung Teil 2: Feingusssticke

DIN EN 1369
GiePereiwesen —Magnetpulverprifung

DIN EN 12681
Durchstrahlprifung

ASTME 155
Standard Reference Radiographs — Aluminium and
magnesium castings

ASTME 192
Standard Reference Radiographs — Investment steel
casting of aerospace applications

EN 1370
GieBereiwesen — Prifung der Oberflachenrauheit mit Hilfe
von Vergleichsmustern

DIN I1SO 2859
Annahmestichprobenprifung anhand der Anzahl fehler-
hafter Einheiten oder Fehler (Attributprifung)

DIN IS0 3951
Verfahren fUr die Stichprobenprifung anhand quantitati-
ver Merkmale (Variablenprifung)

DIN EN 10213
Stahlguss fur Druckbehdlter

DIN EN 10295
Hitzebestandiger Stahlguss

1SO 19959

Visuelle Uberprisfung der Oberflachenbeschaffenheit von
Feingusssticken — Stahl, Nickellegierungen und Cobaltle-
gierungen

DIN EN 1706

Gussticke aus Aluminium und Aluminiumlegierungen

DIN EN 10293
Stahlguss fur allgemeine Anwendungen

DIN EN 10283
Korrosionsbestdndiger Stahlguss




2. Definitionen

Fur die Anwendung dieses Merkblattes P 695 gelten in Ergdnzung bzw. Anderung zu EN 1559-1 die folgenden Definitionen:

2.1 Schmelze/GieBcharge

Eine Schmelze/GieBcharge umfasst die Gesamtmenge
an Metall, die aus demselben Ofen oder Tiegel oder aus
mehreren Ofen stammt und vor dem GieBen im Tiegel
gemischt wird.

2.2 Meisterschmelze
Eine Meisterschmelze ist das Erzeugnis einer einzigen Ofen-
charge zur Herstellung einer oder mehrerer Schmelzen.

2.3 Umschmelze

Mit Umschmelze wird die gesamte Menge des in
einem SchmelzgefdP umgeschmolzenen Werkstoffes
bezeichnet.

2.4 Los/Priflos

Soweit nicht anders festgelegt, besteht ein Los/Priflos aus
maf- und werkstoffgleichen Gusssticken, die aus einer
Schmelze bzw. Umschmelze unter gleichen Bedingungen
hergestellt, behandelt, sowie gemeinsam zur Prifung
vorgestellt werden.

Werden mehrere Schmelzen in einem Warmebehandlungs-
los zusammengefasst, kann dieses nach Vereinbarung
zwischen Hersteller und Besteller als Los/Pruflos definiert
werden.

2.5 Rohgussstick
Ein Rohgussstick ist ein Gussstick, das nach dem Giefen
keiner mechanischen Bearbeitung unterzogen wurde

(Das Entfernen von AngUssen, Anschnitten, Graten sowie
das Entfernen von Formstoffresten kann vereinbart
werden).

2.6 Muster

Ein Gussstuck, das unter den gleichen Fertigungsbedingun-
gen hergestellt wurde, wie die Gussstiicke, die dem Kdufer
zur Prufung zu liefern sind, bevor die Fertigungsfreigabe
erteilt wird.

ANMERKUNG: Mit dem Muster soll der Beweis erbracht
werden, dass der Hersteller in der Lage ist, die Qualitdts-
forderungen (MaBe, Werkstoff, Funktion usw.) zu erfullen.

2.7 SchweiBungen

Es gelten die Begriffe und Definitionen in den zutreffenden
Europdischen Normen fur das Schweifen. Das Produkti-
onsschweifen schlieft das Fertigungsschweifen und das
Verbindungsschweifen sowie das Schweifen von ortlich
geringfigigen Oberfldchen ein.



2.8 Prifung

Tatigkeiten wie Messen, Untersuchen, Ermitteln von
Prifergebnissen, Messen (mit Lehren) eines oder mehrerer
Merkmale eines Erzeugnisses oder einer Dienstleistung und
Vergleich der Ergebnisse mit festgelegten Anforderungen,
um Ubereinstimmung festzustellen.

2.9 Laufende Uberwachung

Regelmapige Prifung der Merkmale und/oder Herstel-
lungsbedingungen eines im Allgemeinen Uber einen
langeren Zeitraum, in groBen Mengen und jeweils nach
denselben Vorschriften hergestellten Gussstickes. Die
Prifung wird nach einem vereinbarten Verfahren durch-
gefuhrt und darf auch vereinbarte statistische Methoden
einschlieBen.

2.10 Nichtspezifische Prifung

Durchgefthrte Prifungen an Gusssticken oder Prifein-
heiten, die nicht notwendigerweise dem Kaufer geliefert
werden, nach dem Hersteller geeignet erscheinenden
Verfahren, durch die ermittelt werden soll, ob die nach
einem bestimmten Verfahren hergestellten Gusssticke
den in der Bestellung festgelegten Anforderungen
genugen.
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2.11 Spezifische Prifung

Pruofungen, die vor der Lieferung nach den in der Bestel-
lung festgelegten technischen Bedingungen an den zu
liefernden Gusssticken oder an Prifeinheiten, welche das
gelieferte Gussstick reprasentieren, durchgefihrt werden,
um sicherzustellen, dass diese Gusssticke den in der
Bestellung festgelegten Anforderungen genigen.

212 Prisfeinheit

Die Zahl oder Masse von Gusssticken, die aufgrund der
entsprechend den Anforderungen der zutreffenden Spe-
zifikation, Werkstoffnorm oder Bestellung an den Proben
durchgefUhrten Prifungen gemeinsam angenommen oder
zurUckgewiesen werden.

2.13 Probegussstick
Ein Gussstick, das aus einer Prifeinheit zum Zwecke der
Entnahme von Proben ausgewahlt wird.

2.14 Probe

Ein Teil eines Probestickes mit festgelegten Mafen, be-
arbeitet oder unbearbeitet, in einen zur Ausfihrung einer
bestimmten Prifung erforderlichen Zustand gebracht.

Anmerkung: In bestimmten Féllen kann die Probe das
Probegussstick selbst sein.




3. Vom Kaufer anzugebende

Informationen

3.1 Verbindliche Informationen

(siehe auch Checkliste in Anhang A (informativ))

Der Besteller muss bei der Bestellung eindeutige Angaben
machen, insbesondere Uber

a) die Anzahl der zu liefernden Gussstuicke, die zuldssigen
Abweichungen von dieser Anzahl und den Lieferplan.
Wenn nicht anders angegeben, gelten die Lieferbedin-
gungen des Herstellers

b) die Festlegung des Gusswerkstoffes,

« Die Nummer der zutreffenden Werkstoffnorm,

- Das Werkstoffsymbol (Werkstoffbezeichnung)
und/oder die Werkstoffnummer des Gusswerkstoffes

¢) die fUr die Bestellung magebenden Zeichnungen,
Normen, technischen Regeln, Richtlinien usw.

d) die Anforderungen hinsichtlich der duperen und inneren
Gussstickbeschaffenheit, soweit sie von den Vorgaben
dieses Merkblattes abweichen.

Soweit anwendbar, mUssen Anfragen und Bestellungen
weitere Angaben enthalten, wie z.B.:

e) den Lieferzustand, wie z. B. Warmebehandlung,
Oberflachenbehandlung

f) Art und Umfang der vom Hersteller durchzufGhrenden
mechanischen Bearbeitung

g) Art und Umfang der vom Hersteller durchzufGhrenden
besonderen Priifungen und deren Prifbedingungen

h) Art der Bescheinigungen nach DIN EN 10 204 mit den
durchgefUhrten Profungen

i) Art des Oberflachenschutzes und der Verpackung
j) die Zusammenstellung einer Charge (z. B. Gusscharge,

Warmebehandlungscharge) soweit diese nicht in der
Werkstoffspezifikation definiert ist

k) Vereinbarungen Uber Produktionsschweifungen, sofern
von den Angaben dieses Merkblattes abweichend

) etwaige andere, besondere Anforderungen, wie z.B.
Gefigeausbildungen, Korrosionsbestandigkeit und
Bearbeitbarkeit

3.2 Zeichnungen, Maf3e und Toleranzen

Der Besteller hat dem Hersteller eine ausreichende

Anzahl der erforderlichen Zeichnungen zur Verfigung

zu stellen. In den Zeichnungen sind die zu bearbeitenden
Flachen sowie die Ausgangsflachen fUr die Bearbeitung
und die MaBprifung festzulegen. Feinguss-Toleranzen
sind angegeben im VDG-Merkblatt P 690. Falls bei der
Bestellung kein Genauigkeitsgrad vereinbart wurde, gilt
fur lineare, untolerierte Mafe der Genauigkeitsgrad 1

und fUr tolerierte MaPe der Genauigkeitsgrad 2. Davon
abweichende Toleranzen bzw. Genauigkeitsgrade bedirfen
einer besonderen Vereinbarung. Sofern der Besteller dem
Hersteller ein Modellwerkzeug oder Modelle zur Verfigung
stellt, liegt das mafliche Risiko fur die daraus gefertigten
Feingussteile beim Besteller.

3.2.1 Erstmusterprifung und Erstmusterpriifbericht
Esist Ublich, bei Feingussteilen vor Serienbeginn eine
gewisse Anzahl von Erstmustern zu fertigen. Anzahl der
Erstmuster und Umfang der Erstmusterprifungen sollen
zwischen Hersteller und Besteller vereinbart werden.

Die Erstellung eines Erstmusterprifberichtes (z. B. nach
VDA) wird empfohlen, ist jedoch zwischen Hersteller und
Besteller zu vereinbaren.

3.2.2 Vormuster

Die Lieferung von Vormustern kann vereinbart werden. Bei
Vormustern ist eindeutig anzugeben, ob sie als Mamuster
und/oder als Werkstoffmuster vorgesehen sind.

3.2.3 Freigabe fir die Serienfertigung

Eine Freigabe fUr die Serienfertigung erfolgt zweckmapi-
gerweise auf dem Erstmusterprifbericht oder in anderer
schriftlicher Form.
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4. Bezeichnungen und
Werkstoffnormen

Die Auswahl der Werkstoffe fUr Feingussteile sollte sich an
den vorhandenen nationalen oder internationalen Guss-
normen orientieren.

5. Herstellung

5.1 Herstellungsverfahren

Das Herstellungsverfahren umfasst alle Fertigungsvorgan-

ge bis zur Auslieferung des Gussteiles, wie z. B.

« Herstellen der Gief3form

- Giepverfahren

« Erschmelzen des Gusswerkstoffes und
Schmelzbehandlung

Die Schmelz- und Formverfahren sind dem Kaufer zur
Information mitzuteilen, wenn eine entsprechende
Anfrage in der Bestellung gemacht wurde.

5.2 Produktionsschweifen
ProduktionsschweifBungen sind zugelassen, soweit zum

Zeitpunkt der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde.

Unter angemessener Bericksichtigung des Werkstoffes
und der Form der Gusssticke sind Produktionsschweifun-
gen so durchzufihren, dass die im SchweiBwerkstoff und
in der Schweif3zone relevanten Eigenschaftswerte den
Anforderungen an die Eigenschaften des Grundwerkstof-
fes bzw. den Eigenschaften des Produktes ausreichend
entsprechen.

Sofern fUr den Werkstoff keine Gussnorm existiert, konnen
Normen anderer Fertigungsverfahren herangezogen
werden. In diesem Fall ist jedoch nur die chemische Zu-
sammensetzung fir den gewdhlten Werkstoff verbindlich,
sonstige zuzusichernde Eigenschaften sind zu vereinbaren.

Vereinbarungen kdnnen hinsichtlich des zu verwendenden
Schweifzusatzwerkstoffes getroffen werden. Andern-
falls muss der Hersteller in Ubereinstimmung mit den
Empfehlungen der Werkstoffnorm oder entsprechend
seinen Erfahrungen entscheiden. Die Bereiche, an denen
ProduktschweiBungen durchzufihren sind, sind so
vorzubereiten und zu prifen, dass eine einwandfreie
Schweifung sichergestellt ist. Die Dokumentation von
Bereichen von ProduktschweiBungen kann vereinbart
werden. Falls erforderlich sind die Feingussteile mit
Produktionsschweiungen einer Warmebehandlung zu
unterziehen. Zu diesem Zweck sind die Festlegungen der
Werkstoffnormen zu beachten.

ProduktionsschweiBungen sind so nachzubearbeiten, dass
sie den benachbarten Flachen so dhnlich wie mdglich sind.
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6. Anforderungen

6.1 Chemische Zusammensetzung

Wenn in der Bestellung nichts anderes festgelegt wurde,
gelten hinsichtlich der chemischen Zusammensetzung des
Gusswerkstoffes die Anforderungen in der entsprechenden
Gusswerkstoffnorm. Das gleiche gilt fUr genormte, aber
nicht als Gusswerkstoff ausgewiesene Werkstoffe, wenn
der Hersteller nichts anderes angibt.

FUr Werkstoffanalysen am Gussstick gelten die zuldssigen
Abweichungen in der Werkstoffnorm oder Vereinbarun-
gen zwischen Hersteller und Kaufer.

Wenn weder die zutreffenden Werkstoffnormen noch die
Bestellung, Angaben Uber die chemische Zusammenset-
zung des Werkstoffes enthalten, z. B. wenn der Werkstoff
nur durch die mechanischen Eigenschaften festgelegt ist,
bleibt die Wahl einer geeigneten chemischen Zusammen-
setzung dem Hersteller Uberlassen.

6.2 Mechanische Eigenschaften, Harteprifung/
Zugfestigkeit

Wenn in der Bestellung nichts anderes festgelegt wurde,

gelten hinsichtlich der Werkstoffeigenschaften die Anfor-

derungen in der entsprechenden Norm fUr Gusswerkstoffe.

Soweit es sich nicht um genormte Gusswerkstoffe handelt,
sind die mechanischen Eigenschaften bei der Bestellung

zu vereinbaren. Wenn nicht die magebende Wanddicke
oder die Methode der Probenahme festgelegt ist, gelten
hinsichtlich der Werkstoffeigenschaften die Anforderun-
gen, die fUr Proben in der Werkstoffnorm festgelegt sind.

In Fallen, wo besondere Eigenschaften, z. B. Dehngrenze,
Zugfestigkeit, Harte, fir bestimmte Bereiche des Gus-
stickes oder fUr das gesamte Gussstick gelten, missen
diese Eigenschaften zum Zeitpunkt der Bestellung
vereinbart werden.

Sofern bei der Bestellung nicht anders vereinbart, kann
fUr Stahlfeingussteile die Prifung der Zugfestigkeit durch
eine Harteprifung nach DIN EN ISO 6506-1/6507-1/6508-1
ersetzt werden. Die Umwertung der Hartewerte ist im
Bedarfsfall nach DIN EN ISO 18265 vorzunehmen.

6.3 Allgemeine Gussstickbeschaffenheit

Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde,
werden die Gussstucke entsprechend 3.5 als Rohguss-
stick geliefert.

6.3.1 Zerstorungsfreie Priifung
Wenn Anforderungen an die duf3ere und/oder innere
Beschaffenheit vereinbart sind, missen diese festlegen:
- das anzuwendende zerstérungsfreie Prifverfahren;
- den Umfang (Bereich und/oder Haufigkeit)

der zu ermittelnden Prifmerkmale;
« die Abnahmekriterien.

In solchen Bereichen, in denen eine zerstérungsfreie
Prifung vereinbart wurde, ist der geforderte Oberflachen-
zustand durch Anwendung eines geeigneten Verfahrens
sicherzustellen.

6.3.2 Gitestufen

6.3.2.1 Einteilung der GUtestufen

Die Einteilung der GUtestufen fUr die dufere Beschaffenheit
erfolgt aufgrund von Priifungen nach dem magnetischen
Streuflussverfahren oder nach dem Farbeindringverfahren.

Die Einteilung nach Gutestufen fur die innere Beschaf-
fenheit erfolgt aufgrund einer Durchstrahlungsprifung
(radioskopisch) und/oder Durchleuchtungsprifung
(radiographisch).

Eine Ultraschallprifung von Feingusssticken ist besonders
zu vereinbaren.

6.3.2.2 Auswahl der Gitestufen

Die Zulassigkeit duPerer und innerer Unganzen in Fein-

gusssticken kann in den Werkstoffnormen oder in der

Bestellung festgelegt werden. Dabei ist nach Hohe, Art
und Verteilung der Beanspruchung (kritische bzw. nicht
kritische Zone) folgendes zu berucksichtigen:

FUr verschiedene Bereiche des Feingussstickes kdnnen un-
terschiedliche GUtestufen vereinbart werden. In derartigen
Fallen sind die betreffenden Bereiche eindeutig festzulegen
und in der Zeichnung zu definieren.

FUr die innere und duBere Beschaffenheit kdnnen neben
gleichwertigen Gitestufen auch unterschiedliche Gite-
stufen vereinbart werden.

Wenn bei der Bestellung keine GUtestufe vereinbart ist und
in der Werkstoffnorm nichts anderes festgelegt ist, gelten
die Anforderungen der GUtestufe 4 fUr die duBere und
innere Beschaffenheit.

FUr ProduktionsschweiBungen gelten in Bezug auf die
GUtestufe grundsatzlich die gleichen Anforderungen wie
fur den Grundwerkstoff, sofern bei der Bestellung keine
anderen Festlegungen getroffen werden.




6.3.2.3 Normbezeichnung

Die Normbezeichnung fUr die GUtestufen 1 bis 4 nach

Tabelle 1, setzt sich entsprechend nachfolgendem Beispiel

wie folgt zusammen:

« der Benennung der GUtestufe 1,2,3 oder 4

- dem Kennzeichen I/S (Investment casting - surface) -
fUr die GUtestufe duPerer Beschaffenheit

« dem Kennzeichen I/V (Investment casting — volume) —
fUr die GUtestufe innerer Beschaffenheit

Beispiel 1:
VDG-Merkblatt P 695-1/S2-1/V 4

Falls die Wahl des Prifverfahrens nicht dem Hersteller
Uberlassen bleiben soll, ist entsprechend Beispiel 2 vor dem
Kennzeichen fUr die GUtestufe folgende Kennbuchstaben
einzusetzen

+ Magnetpulverprifung - M

- Farbeindringprifung - P

« Rontgenprifung radiographisch - R

- Durchleuchtung radioskopisch - D

« Ultraschallprifung - U

Beispiel 2:
VDG-Merkblatt P 695 - I/S P2 - I/V R4

Prifungen

Vereinbarungen Uber Prifungen

Sofern eine der GUtestufen fir die duBere und/oder innere
GUte bestellt wird, ist der Nachweis der Einhaltung der
GUtestufe mit dem Besteller zu vereinbaren.

Prifumfang

Der Prifumfang (z. B.100 % des Bauteiles je Stick oder
10% der Teile zu 100%) Oberflachen- und Volumenprifung
ist in der Anfrage zu definieren.

Prifverfahren und Bewertungskriterien

Die Prifungen sind jeweils nach den aktuellen EN bzw. DIN
Prifnormen durchzufUhren. Die Bewertung erfolgt nach
den Tabellen 1 bis 3 auf den Seiten 26 bis 29.

Magnetpulverpriifung
Die DurchfUhrung und die Beurteilung erfolgt nach
DIN EN 1369.

Farbeindringpriifung

Die Durchfhrung der Prifung erfolgt nach DIN EN 1371-2.
Die Beurteilung erfolgt nach Tabelle 1a. Referenzflache fur
die Beurteilung, Quadratischer Rahmen, Abmessung 25 x
25 mm2
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Durchstrahlung/Durchleuchtung
Die Durchfuhrung erfolgt nach DIN EN 12681, die Bewer-
tung nach ASTM E 192 bzw. E 155, siehe Tabelle 2 und 3.

Ultraschallprifung
Eine US-Prufung, sowie die hierzu erforderlichen Bewer-
tungskriterien sind in der Anfrage zu definieren.

6.3.3 Oberflachenfehler

Sofern geringfigige Oberflachenfehler die Anwendung
nicht beeintrachtigen oder wenn die Oberfldche des
Gussstickes dem Erstmuster entspricht, brauchen diese
nicht durch Produktionsschweiungen entfernt zu werden.
Gegebenenfalls sind solche Oberflachenfehler durch
Putzen im Rahmen der Maftoleranzen zu entfernen.

ANMERKUNG: Beispiele fir geringfugige Oberflachen-
fehler sind kleine Formstoff- oder Schlackenstellen,
kleine Kaltschweifstellen, kleine Schilpen, kleine Lunker,
Anhdufungen von kleinen Poren, Unebenheiten, Grat.

Nicht geringfiigige duPere und innere Fehler dirfen, wo
dies anwendbar ist, durch ProduktionsschweiBung aus-
gebessert werden. Andere Methoden der Instandsetzung
(z. B. Imprdgnieren) sind zwischen Hersteller und Besteller
zu vereinbaren.

Im Fall von Rohgusssticken wird empfohlen, dass der
Kadufer mit dem Hersteller die Wahl eines zerstérungsfreien
Prifverfahrens und Abnahmekriterien fir eine nachfol-
gende Oberfldchenbearbeitung erdrtert. Wenn nicht ndher
vereinbart, sind Fehler, die sich an mechanisch bearbeite-
ten Fldchen zeigen, nicht als Grund fUr eine Zurickweisung
anzusehen.

6.3.4 Oberflachenbeschaffenheit
Falls gefordert, ist die Oberflachenbeschaffenheit zu
vereinbaren und auf der Zeichnung anzugeben.

Sofern die OberflachengUte nicht definiert ist, gelten die
Angaben des VDG-Merkblattes P 690 Pkt. 6 »Oberflachen-
beschaffenheit.

6.4 Besondere Anforderungen an die Gussstuck-
beschaffenheit

Besondere Anforderungen an die Gussstickbeschaffenheit,

z. B. Druckdichtheit gegenuber bestimmten Medien, bei

festgelegten Dricken und Temperaturen, oder das Gefige,

sind in der Anfrage zu definieren.




7. Prifungen und

7.1 Allgemeines
Der Hersteller hat die erforderlichen Mainahmen zum
Einhalten der vereinbarten Anforderungen zu treffen,

z. B. durch Uberwachen der Herstellungsbedingungen und/
oder durch Prifen von Proben oder der Gussteile.

Der Besteller kann mit dem Hersteller geeignete Ma[3-
nahmen der Qualitatssicherung vereinbaren, durch die
Prifverfahren und Prifumfang festgelegt werden. Die
Prifungen beim Hersteller entbinden den Besteller nicht
davon, eigene Wareneingangskontrollen durchzufihren.

7.2 Bescheinigungen

Falls aufgrund der internen Uberwachung und Prifung

des Herstellers eine Bescheinigung nach DIN EN 10 204
oder eine Konformitdtserklarung ausgestellt werden soll,
S0 ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren. Dies gilt
insbesondere fUr die zerstérungsfreien Prifungen, wobei
Uber die Art und Belegung der Priferergebnisse zusatzliche
Vereinbarungen zu treffen sind.

Im Allgemeinen werden die Prifungen durch Sachver-
standige des Herstellers, auf besondere Vereinbarung
aber auch durch werksfremde Beauftragte des Bestellers
ausgefuhrt.

7.2.1 Prifungen an der Lieferung

Im Allgemeinen werden die Gusssticke im Herstellerwerk
geprift. Dabei sind die Prifungen durchzufthren und die
Anforderungen zugrunde zu legen, die in der betreffenden
Werkstoffnorm angegeben sind und/oder bei der Bestel-
lung vereinbart wurden. Bei dieser Vereinbarung ist auch
die geforderte Art der Prifung — nichtspezifisch, spezifisch
oder laufende Prifung — anzugeben.

Wenn nichtspezifische Prifung gefordert ist, siehe 7.2.2.
Wenn spezifische Prifung gefordert ist, siehe 7.2.3. Wenn
laufende Uberwachung gefordert ist, siehe 7.2.4.

7.2.2 Nichtspezifische Priifung

Dem Kaufer kann auf Wunsch vom Hersteller auf der
Grundlage von nicht spezifischen Prifungen eine Werksbe-
scheinigung (siehe 3.1 in EN 10204) oder ein Werkszeugnis
(siehe 3.2 in EN 10204) ausgestellt werden.

Bestellt der Kdufer ein Werkszeugnis hat er, falls erforder-
lich, mit anzugeben, fir welche Merkmale des Gusssticks
Prifergebnisse in der Bescheinigung aufzufihren sind.

Bescheinigungen

7.2.3 Spezifische Priifung

Wenn der Kdufer spezifische Prifungen zum Nachweis
der Ubereinstimmung des Gussstickes der Lieferung mit
den Anforderungen der Bestellung verlangt, so muss die
Anfrage und Bestellung folgende Angaben enthalten:

- Die Art der gewinschten Bescheinigung.

Weiterhin muss die Anfrage und Bestellung, falls die Pro-
dukt- oder Werkstoffnorm keine entsprechenden Angaben
enthdlt, zusatzlich folgende Angaben enthalten:

- die Prifeinheit und die Anzahl der Probesticke je
PriUfeinheit;

- die Bedingungen fur die Probenahme und fUr die
Vorbereitung der Probesticke und Proben;

- ggf. die Kennzeichnung der Prifeinheiten;

- die Prifverfahren,

- undim Fall von Abnahmeprifzeugnissen und
Abnahmeprotokollen, die von werksfremden Abnahme-
beauftragten zu unterschreiben sind, die Anschrift
der Abnahmegesellschaft.

7.2.4 Laufende Uberwachung

In besonderen Féllen kann die spezifische Prifung eines
Gussstickes durch Vereinbarung durch laufende Uberwa-
chung seiner Merkmale und/oder der Herstellung durch den
Hersteller ersetzt werden. Die nachzuweisenden Merkmale
und deren Werte, die Prifhaufigkeit und, falls erforderlich,
die geforderten Bescheinigungen sind zum Zeitpunkt der
Bestellung zu vereinbaren. Diese Vereinbarung muss, wo
dies erforderlich ist, auch das Recht des Kaufers definieren,
sich diese Profung nachweisen zu lassen.

7.2.5 Statistische Stichprobenpriifung

Falls statistische Stichprobenprifungen vereinbart werden,
sind die Grundregeln der Stichprobenprifung nach DIN ISO
2859 und DIN ISO 3951 zu beachten.

FUr die Auswahl der Stichprobenanweisung kann verein-

bart werden:

a) die annehmbare Qualitatsgrenzlage (AQL) und der
Mindestwert der zugehdrigen Annahmewahrscheinlich-
keit oder

b) das Stichprobensystem und die annehmbare Qualitdts-
grenzlage oder

¢) das Stichprobensystem und das Prifniveau.

Falls keine speziellen Vereinbarungen zustande kommen,
gilt die Prifung gemap Stichprobenplan nach DIN ISO
2859, Prifniveau II.




7.3 Abnahmebeauftragte

7.3 Prifung durch einen Abnahmebeauftragten

Die Vorlage eines Teils oder der ganzen Lieferung zur
spezifischen Prifung ist dem Abnahmebeauftragten
durch den Hersteller oder durch dessen bevollmdchtigten
Vertreter in geeigneter Weise mitzuteilen. Dabei ist auf die
Bestellung Bezug zu nehmen.

Um Stérungen des normalen Fertigungsablaufes zu ver-
meiden, sind der Termin oder die Termine fUr die Prifung/
Ermittlung von Prifergebnissen zwischen dem Hersteller
und dem Abnahmebeauftragten zu vereinbaren.

Wenn ein werksfremder Abnahmebeauftragter nicht zum
vereinbarten Termin erscheint, darf, um Stérungen im
Fertigungsablauf zu vermeiden, der Abnahmebeauftragte
des Herstellers die Abnahmeprifung selbst durchfUhren
und dem Kaufer des Abnahmepriifzeugnis aushdndigen, es
sei denn, dass dies ausdricklich ausgeschlossen ist.

7.3.2 Rechte und Pflichten des Abnahmebeauftragten
Der Abnahmebeauftragte muss zur DurchfUhrung der
vereinbarten Prifung zu jeder geeigneten Zeit freien
Zugang zu den Stellen haben, an denen die Gusssticke
gepruft werden.

Er darf die Probegusssticke der Prifeinheit angeben, aus
denen Probesticke entsprechend den Vorschriften zu
entnehmen sind. Er hat das Recht, die Probenahme, die
Vorbereitung (mechanische Bearbeitung und Behandlung)
der Proben und die Durchfihrung der Prifungen zu
verfolgen. Er hat alle Anweisungen, insbesondere die
Sicherheitsanweisungen des Werkes zu befolgen. Der
Hersteller hat sich das Recht vorzubehalten, ihn von einem
Werksangehdrigen begleiten zu lassen. Die Prifungen
sind so durchzufUhren, dass der normale Betriebsablauf so
wenig wie mdoglich gestort wird.

7.4 Probesticke

7.4.1 Herstellung/Entnahme der Probestiicke

Falls gefordert, sind Probestucke, wie in der entsprechen-
den Werkstoffnorm festgelegt oder zum Zeitpunkt der
Bestellung vereinbart, herzustellen. Diese kdnnen sein,

- getrennt gegossen,

= angegossen oder

 aus dem Gusstick entnommen.
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Soweit in der Bestellung nicht naher angegeben, werden
getrennt gegossene Proben geprift, die aus derselben
Schmelze stammen und derselben Wérmebehandlung
unterzogen wurden, wie das Priflos.

7.4.2 Anzahl/GroBe der Probestiicke

Anzahl und Grofe der Probesticke richten sich nach der
festgelegten Anzahl der Proben fUr die vereinbarten Pri-
fungen einschlieBlich der Wiederholungsprifungen.

7.4.3 Trennen von Probestiicken

Wenn nicht anders festgelegt, dUrfen angegossene
Probestiicke erst nach deren Kennzeichnung und ggfs.
Warmebehandlung abgetrennt werden.

Getrennt gegossene Probesticke und solche, die fur eine
mechanische Bearbeitung abgetrennt werden missen,
sind zu kennzeichnen.

7.5 Prufverfahren

Wenn anwendbar, sind Prifungen entsprechend den zu-
treffenden EN- bzw. DIN-Normen durchzufGhren, dies gilt
auch fUr die Vorlage der Ergebnisse. Gibt es keine solchen
Europdischen Normen, dirfen andere Prifverfahren an-
gewendet werden, die dann zum Zeitpunkt der Bestellung
vereinbart sind.

7.5.1 Chemische Zusammensetzung
Die Prifung der chemischen Zusammensetzung erfolgt
gemaf3 den Angaben in der Werkstoffspezifikation.

7.5.2 Visuelle Prifung

Die Feingussteile werden vor Auslieferung an den Besteller
visuell geprift, um Oberfldchenfehler, Einschlisse und
Beschadigungen, die ein vertretbares Maf3 (siehe Pkt. 6.3.3)
Uberschreiten, auszusortieren. Sofern nicht anders verein-
bart, kann diese visuelle Prifung als fertigungsbegleitende
Prifung ausgefuhrt werden.

7.6 Ungiiltige Prifungen

Eine Prifung ist ungultig, wenn ihre Ergebnisse aus

folgenden Grunden ungenigend waren:

- Fehlerhafte Herstellung einer Probe (Werkstuckfehler,
Bearbeitungsfehler), nicht aber Werkstofffehler

- Mangelhafte Prifung (Einbau der Probe, Durchfihrung,
Prifgerat).

Es ist gleichgUltig, ob sich der Fehler wahrend oder nach

der Prifung herausstellt. In jedem dieser Falle muss nur die

Einzelprifung wiederholt werden.




7.7 Wiederholungspriifungen

7.71 Allgemeines

Wenn in der Werkstoffnorm, in der Norm Uber spezielle
technische Lieferbedingungen oder in der Produktnorm
nicht anders festgelegt, gilt Folgendes:

Wenn erste Ermittlungen von Prifergebnissen einer
Prifeinheit nicht den festgelegten Anforderungen
entsprechen, darf der Hersteller entweder die betroffene
Prifeinheit zuriickziehen oder eine Wiederholungsprifung
nach denin 7.7.2 und 7.7.3 beschriebenen Verfahrenswei-
sen durchfuhren.

7.7.2 Einzelwerte

Wenn ein unzureichendes Ergebnis aus Prifungen zustan-
de kommt, fUr die kein Mittelwert, sondern nur Einzel-
werte festgelegt sind (z. B. Zugversuch, Biegeversuch oder
Stirnabschreckversuch), ist folgendermafen vorzugehen:

7.7.21 Die Priffeinheit ist ein Einzelstiick

Zwei Wiederholungsprifungen derselben Art wie der
Prifung, deren Ergebnisse nicht den Anforderungen
entsprachen, sind durchzufUhren. Die Ergebnisse beider
neuen Wiederholungsprifungen mussen den festgelegten
Anforderungen entsprechen. Wenn dies nicht der Fall ist,
ist die PrUfeinheit zu verwerfen oder die Behandlung zu
wiederholen (siehe 7.8).

7.7.2.2 Die Prifeinheit besteht aus mehr als einem Stiick
Wenn nicht anders vereinbart, darf der Hersteller das
Probegussstiick, von dem die nicht den Anforderungen
entsprechenden Ergebnisse stammen, nach eigenem
ermessen in der Prifeinheit belassen oder zurickziehen.

Wenn das Probequssstick aus der Prifeinheit zuriickge-
zogen wird, hat der Abnahmebeauftragte aus derselben
Prifeinheit zwei andere Probegusssticke auszuwahlen.
Zwei weitere Prifungen derselben Art sind dann an Proben
aus diesen zwei Probegusssticken durchzufihren, unter
denselben Bedingungen wie fUr die ersten Prifungen;
beide Wiederholungsprifungen missen den festgelegten
Anforderungen entsprechen.

Wenn das Probegussstick in der Prifeinheit belassen wird,
so ist wie unter a) zu verfahren, jedoch ist eine der neuen
Proben vom in der Prifeinheit belassenen Probegussstick
zu entnehmen; beide Wiederholungsprifungen mussen
den festgelegten Anforderungen entsprechen.

7.8 Aussortieren und Behandlungswiederholung

Der Hersteller hat sich das Recht vorbehalten, die nicht
anforderungsgerechten Gussstiicke auszusortieren und/
oder einer Behandlungswiederholung zu unterziehen

(z. B. Warmebehandlung, mechanische Bearbeitung usw.),
entweder vor oder nach den Wiederholungsprifungen,
und diese Gussticke in Ubereinstimmung mit 2.4 als neue
Prifeinheit einzureichen.

Der Hersteller hat dem Abnahmebeauftragten Uber die
angewandte Methode des Aussortierens und/oder Behand-
lungswiederholungen zu informieren.
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8. Kennzeichnung

Der Hersteller hat die Lieferung, wenn gefordert, in
Ubereinstimmung mit den entsprechenden Normen oder
durch Vereinbarungen zum Zeitpunkt der Bestellung zu
kennzeichnen mit

» Herstellerkennzeichen;

« Angaben zur Rickverfolgbarkeit;

- Kennzeichnung der Legierung;

« anderen vom Kdufer gewinschten Markierungen.

9. Verpackung und
Oberflachenschutz

Falls keine besonderen Vereinbarungen getroffen wurden
und keine Vorschriften seitens der Spezifikation bestehen,
ist dem Hersteller die Art der Verpackung freigestellt.

Die Auswahl hat jedoch so zu erfolgen, dass die Qualitat
der Erzeugnisse durch den Transport oder eine eventuelle
Zwischenlagerung nicht beschadigt wird.

Wenn Gusssticke einer Abnahmeprifung unterzogen
werden missen, darf ein Oberflachenschutz und/oder eine
Verpackung nur nach einer solchen Prifung ausgefuhrt
werden.




10. Beanstandungen

Im Fall einer Beanstandung muss der Hersteller die
Mdglichkeit haben, sich innerhalb einer angemessenen Zeit
von der Berechtigung der Beanstandung zu Uberzeugen.

Beanstandungen dirfen nur gegen fehlerhafte Gusssticke
vorgebracht werden, Beanstandungen dirfen nur gegen
fehlerhafte Gusssticke vorgebracht werden, wenn die
Fehler deren weitere Bearbeitung und die Verwendung
mehr als unerheblich beeintrachtigen.

Dies gilt, sofern zum Zeitpunkt der Bestellung keine andere
Vereinbarung getroffen wurden.

Der Kdufer hat dem Hersteller die Gelegenheit zu geben,
zu beurteilen, ob die Beanstandungen berechtigt sind.

Tabelle 1a: Bewertungskriterien GUtestufen (bezogen auf eine Fldache 25 x 25 mm? in Anlehnung

an DIN EN 1371-2 (Eindringprifung)

Nichtlineare (rund) Anzeigen (SP und CP) in mm Gitestufe
1 2 3 4
Durchmesser der kleinsten zubertcksichtigenden Anzeige (SP oder CP) 1,5 2 3 5
Hochste Anzahl nichtlinearer Anzeige (SP + CP) 2 2 2 1
3 5 7 10
Hbchstzuldssige Abmessung der Anzeigen A, B, C, F, N in mm
5 6 9 15
Lineare Anzeigen (LP) in mm Giitestufe
1 3 4
L ‘ | ‘ C ‘ | ‘ C L ‘ | ‘ C L ‘ | ‘ C
Wanddicke t < 16 mm 0,5 1 1,5 1 1,5 2,5 1,5 2 4 2 2,5 5
Wanddicke 16 mm < t < 50 mm 0,5 2 4 1 3 6 1,5 4 8 2 5 14

Kurzzeichenerlduterung:

L = Lange der kleinsten Anzeige

| = groBte Lange der vereinzelten Anzeigen
C = grof3te Lange der kumulativen Anzeigen
SP = nichtlineare vereinzelte Anzeige

CP = nichtlineare gehdufte Anzeige

LP = lineare Anzeigen (Lange 3x > Breite)
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Tabelle 1b: Bewertungskriterien Gutestufen in Anlehnung an DIN EN 1369 (Magnetpulverprifung)
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Lineare (LM) und
in Reihe angeordnetete (AM) Anzeigen "

LM1 LM 2 LM3 LM 4 LM5
AM1 AM 2 AM 3 AM 4 AM 5
Lange L, der kleinsten zu berucksmhtlg_enden 15 7 3 5 5
Anzeige in mm
Anordnung der Anzeigen einzeln | kumulativ C C C C C C
Wanddicke: t < 16 mm 2 4 4 6 6 10 10 18 18 25
GroBte Lange L, in
Abhangigkeit von der
Wanddicke tin mm
Wanddicke: 16 mrm < t 3 6 6 12 9 18 18 27 27 40
<50inmm
Nichtlineare vereinzelte Anzeigen (SM) "
SM1 SM 2 SM 3 SM 4 SM5
Lange L1 der kleinsten zu berucksmlhtlglenden 15 ) 3 s S
Anzeige in mm
groPte zuldssige
Gesamtflache 10 35 70 200 500
in mm?
Nichtlineare Anzeigen (SM)
grofte zuldssige
Einzelldnge 22 42 67 1072 162

L, inmm

"Vergroperungsfaktor 1 (Auge)
2 Hdchstens 2 Anzeigen mit der angegebenen grofiten Abmessung sind zuldssig.




Tabelle 2: Rontgenografische Bezugsbilder fur die Abnahme von Feingusssticken (Stahl, Nickel, Kobaltlegierungen)

Auswertung nach ASTM E 192

Kategorie Fehlerart (lllustration) Vergleichstafel Wanddicke Nummer der
(gepriiftes héchstzulassigen
Gussstiick) Vergleichsbilder (1 bis 8)
mm (inch) mm 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4
3,2(1/8) <64 2 4 3 7
Gasblasen (gas pores) 9,5 (3/8) Uber 6,4 bis 12,7 2 4 6 72
19 (3/4) Uber 12,7 bis 25,4 2 4 6 7
Makrolunker (shrinkage pores) ¥ 19 (3/4) alle Wanddicken 2 3 4 5
3,2(1/8) <64 2 4 6 7
Mikrolunker, schwammformig 9,5(3/8) iber 6,4 bis 12,7 2 3 5 6
(shrinkage pores, spongy)
19 (3/4) Uber 12,7 bis 25,4 2 3 3 7
3,2(1/8) <64 2 4 6 7
Mikrolunker, dendritisch . .
(shrinkage pores, dendritic) et Uber 6,4 bis 12,7 2 4 2 /
19 (3/4) Uber 12,7 bis 25,4 2 3 5 6
Mikrolunker, fadenférmig '
(shrinkage pores, filamentary) ¥ 19 (3/4) alle Wanddicken 1 2 3 3
3,2(1/8) <64 2 4 5 6
Fremdgmschlgsse geringerer chhte 9,5 (3/8) iber 6,4 bis 12,7 7 4 6 7
(nonmetallic inclusions of lower density)
19 (3/4) Uber 12,7 bis 25,4 2 4 6 7
FremdeinschlUsse hoherer Dichte . i )
(nonmetallic inclusions of higher density) 35 (3/8) alle Wanddicken unzuldssig
Warmrisse (hot tears) 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Kaltrisse (cold cracks) 9,5 (3/8) alle Wanddicken unzuldssig
Kaltschweifstelle (cold shuts) 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Auslauffehler 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Kernversatz (Core shift) 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Erh6hungen (Mould buckle, positive) 9,5(3/8) alle Wanddicken darf die
Vertiefung (Mould buckle, negative) 9,5 (3/8) alle Wanddicken Zeichnungstoleranz nicht
Uberschreiten
Grat (mould ridge) 9,5 (3/8) alle Wanddicken

Uberschiissiges Metall durch Kernrisse

(Excess metal in cracked core) 25 () alle Wanddicken

2 Risse, die von Gaseinschlissen ausgehen, nicht zuldssig

3 Fur Wanddicken < 12,7 mm kénnen Forderungen der héchstzuldssigen Fehleranzeige gesondert vereinbart in der Prifanweisung festgelegt
werden.

> Einschlisse hoherer Dichte sind bis zur GréPe der gropten Einzelgasblasen des zutreffenden Vergleichsbildes annehmbar. Die Zahl ist begrenzt auf
2 Stick je 50 mm x 60 mm Flache. Der Mindestabstand zweier Einschlisse muss gréBer oder gleich dem zweifachen Durchmesser der gréperen
Anzeige sein.

Anzeichen von Beugungsphanomenen (diffraction mottling phenomena) sind zuldssig, soweit dem Réntgenprifer diese
hinreichend bekannt sind, entweder durch zusatzliche rontgenografische Aufnahmen unter unterschiedlichen Winkeln
oder durch ein Schliffbild von reprdsentativen Gusssticken.
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Tabelle 3: Rontgenografische Bezugsbilder fUr die Abnahme von Feingusssticken aus Aluminiumlegierungen

Auswertung nach ASTM E 155

Fehler Dicke Bezugsstiick Dicke Priifgussstiick Abnahme-Bezugsbilder

inch mm inch mm 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4

Caseinschliisse 1/4¢ 6,35 <1/2 <127 1 3 5 6

3/4¢ 19,1 1/2-2 12,7-51 1 3 5 6

Gasporen 1/4¢ 6,35 <112 <12,7 2 3 5 7

(rund) 3/4¢ 19,1 1/2-2 12,7 -51 2 3 5 7

Gasporen 114 6,35 <1/2 <127 2 4 5 6

(langlich) 3/4¢ 191 1/2-2 12,7 -51 2 4 5 6
Schwindungsporositat 1/4¢ 6,35 alle Wanddicken 1 2 3 4
Schwindungsporositat, 1/4¢ 6,35 <1/2 <127 2 3 5 6
schwammartig 3/4¢ 191 112-2 12,7 - 51 1 2 4 5
Fremdeinschlisse 114 6,35 <1/2 <127 1 2 4 5
(geringere Dichte) 3/4% 19,1 1/2-2 12,7 -51 1 2 4 5
Fremdeinschlisse 1/4¢ 6,35 <1/2 <12,7 1 2 4 5
(hdhere Dichte) 3/4¢ 19,1 1/2-2 12,7 -51 1 2 3 4

DRisse, Kaltschweifstellen und Seigerungen sind nicht zuldssig.

Anzeichen von Beugungsphanomenen (diffraction mottling phenomena) sind zuldssig, soweit dem Réntgenprifer diese
hinreichend bekannt sind, entweder durch zusatzliche rontgenografische Aufnahmen unter unterschiedlichen Winkeln
oder durch ein Schliffbild von reprasentativen Gusssticken.

Bemerkung: die Abnahmebedingungen fUr Gusssticke Uber 19 mm Wanddicke sind in der Bestellung, Zeichnung oder
Profanweisung anzugeben.




Anhang A (informativ)

Checkliste mit den verbindlichen und/oder wahlfreien Informationen

Hinweis: Dieser Anhang A enthalt eine Checkliste zur schnellen Information Uber die verschiedenen Punkte, die zum
Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden kdnnen. Sie beziehen sich auf die betreffenden Unterabschnitte und Absdtze
des VDG - Merkblattes P 695.

Tabelle A (Checkliste)
Ab- Titel (Beispiel) Vereinbarung Bemerkungen
schnitt

3. Vom Kaufer abzugebende Informationen

31 Verbindliche Informationen

a) Anzahl der Gusssticke

b) maBgebende Zeichnungen, Normen usw.

) Gusswerkstoff (z. B. G-X 6 CrNi 18 9)

bei genormten Werkstoffen

= Werkstoffnorm (DIN 17 445)

« Werkstoff-Nummer (1.4308)

d) Gussstickbeschaffenheit, sofern von 6.3.1 abweichend

weitere Informationen (soweit anwendbar)

e) Lieferzustand (Warmebehandlung; Oberflachenbehandlung)

) mechanische Bearbeitung

g) besondere Prifungen

h) Bescheinigung nach EN 10 204 (Abnahmeprifzeugnis 3.1.B)

i) Oberflachenschutz/Verpackung

j) Chargen-Definition, Gusscharge, Warmebehandlungslos

k) Fertigungsschweifen

I) besondere Anforderungen (Gefiigeausbildung)

Zeichnungen, MaBe und Toleranzen (nach VDG P 690) (verbindlich)

Anzahl der Erstmuster (verbindlich)

3.21  Erstmusterprifbericht (nach VDA)

3.2.2 Vormuster

ProduktionsschweiBen (Dokumentation, Schweifzusatz)

6. Anforderungen

6.1 Chemische Zusammensetzung

Chargenanalyse

Analyse von Gusssticken
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Ab- Titel (Beispiel) Vereinbarung Bemerkungen
schnitt

6.2 Mechanische Eigenschaften (Zugversuch)

Harteprifung (HV, HB, HRC)

6.3 Allgemeine Gussstickbeschaffenheit

6.31  Zerstorungsfreie Prifung (Rdntgen, Rissprifung)

6.3.3 Oberflachenfehler (Grenzmuster)

6.3.4 Oberflachenbeschaffenheit (Sichtflache, Oberflachenrauheit)

7.2 Bescheinigung (nach EN 10204)

7.21  Prufung an der Lieferung

7.2.2  Nichtspezifische Prifung

7.2.3  Spezifische Prifung

7.2.4  Laufende Uberwachung

7.2.5 Statistische Stichprobenprifung (nach DIN ISO 3859)

7.3 Abnahmebeauftragte

731 Prifung durch einen Abnahmebeauftragen (TUV, BWB, u.a.)

7.4 Probestick

7.41  Getrennt gegossene Probestiicke

7.41  Angegossene Probestiicke

7.41  Dem Gussstick entnommene Proben

Lage der Proben

7.4.2 Anzahl und GréBe

7.4.3  Kennzeichnung der Proben

Prifverfahren, siehe auch 6.3.2 u. P 695 Teil 2

7.5.2  Visuelle Prifung

8 Kennzeichnung (angegossen, gestempelt)

Verpackung und Oberfldchenschutz
(spezieller Korrosionsschutz)
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