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Die Europaische Norm EN 1563 : 1997 hat den Status einer Deutschen
Norm.

Nationales Vorwort

Diese Européische Norm EN 1563 : 1997 ist vom Technischen Komitee (TC) 190 “GieBerei-
wesen” (Sekretariat: Deutschland) des Europaischen Komitees fiir Normung (CEN)
ausgearbeitet worden.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschufl GINA-AA1.2
“GuBeisen mit Kugelgraphit” des Normenausschusses GieBereiwesen (GINA) im DIN
Deutsches Institut fir Normung e. V.

Anderungen
Gegeniiber DIN 1693-1:1973-10 und DIN 1693-2 : 1977-10 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:
a) Werkstoffkurzzeichen und Werkstoffnummern geéndert, siehe Tabelle.
b) 23 Werkstoffsorten neu aufgenommen, siehe Tabelle;
® Die alten Sorten GGG-35.3 und GGG-40.3 wurden in je drei Sorten aufgeteilt,
um einmal die Kerbschlagarbeit bei Raumtemperatur zusatzlich vorschreiben zu
kénnen, und um beide Werkstoffsorten auch ohne Prifung der Kerbschlagarbeit,
bei GGG-40.3 mit erhdhter Dehnung, einsetzen zu kdnnen.

® Die Sorten EN-GJS-450-10 und EN-GJS-450-10U wurden zusétzlich aufge-
nommen, um eine (kostengunstige) Werkstoffsorte zwischen den bisher gelaufigen
Sorten GGG-40 und GGG-50 zur Verfigung zu haben. Das Haupteinsatzgebiet
wird bei Schleuderguf3 gesehen.

e Aufgrund der bisher gewonnenen Erfahrungen konnten die Sorten
EN-GJS-800-2U bei den dickwandigen GuBsticken und die Sorten EN-GJS-200-2
und EN-GJS-900-2U zusatzlich aufgenommen werden.

c) Zusatzliche getrennt gegossene Probestiicke aufgenommen (Méglichkeit 1, Typ I,
II a, III, IV und Mdoglichkeit 3).

d) Prifverfahren flr die Kerbschlagarbeit geandert (Charpy anstelle DVM).
e) Sorteneinteilung in Abhangigkeit von der Hérte neu aufgenommen.

f) Weitere mechanische und physikalische Eigenschaften zusétzlich zur Information
aufgenommen.

Frithere Ausgaben
DIN 1693: 1961-09
DIN 1693-1: 1973-10
DIN 1693-2: 1977-10
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Tabelle: Gegenliberstellung der neuen Werkstoffbezeichnungen nach DIN EN 1563 zu den
friiheren Werkstoffbezeichnungen nach DIN 1693-1: 1973 bzw. DIN 1693-2 : 1977-10

Werkstoff nach DIN 1693-1 bzw. DIN 1693-2

Werkstoff nach DIN EN 1563

Kurzzeichen Nummer Kurzzeichen Nummer
Getrennt gegossene Probestlicke
GGG-35.3 0.7033 EN-GJS-350-22-LT EN-JS1015
— — EN-GJS-350-22-RT EN-JS1014
— — EN-GJS-350-22 EN-JS1010
GGG-40.3 0.7043 EN-GJS-400-18-LT EN-JS1025
— — EN-GJS-400-18-RT EN-JS1024
— — EN-GJS-400-18 EN-JS1020
GGG-40 0.7040 EN-GJS-400-15 EN-JS1030
- — EN-GJS-450-10 EN-JS1040
GGG-50 0,7050 EN-GJS-500-7 EN-JS1050
GGG-60 0.7060 EN-GJS-600-3 EN-JS1060
GGG-70 0.7070 EN-GJS-700-2 EN-JS1070
GGG-80 0.7080 EN-GJS-800-2 EN-JS1080
- — EN-GJS-900-2 EN-JS1090
Angegossene Probestlicke
— — EN-GJS-350-22U-LT EN-JS1019
- — EN-GJS-350-22U-RT EN-JS1029
— — EN-GJS-350-22U EN-JS1032
GGG-40.3 0.7043 EN-GJS-400-18U-LT EN-JS1049
— — EN-GJS-400-18U-RT EN-JS1059
— — EN-GJS-400-18U EN-JS1062
GGG-40 0.7040 EN-GJS-400-15U EN-JS1072
— - EN-GJS-450-10U EN-JS1132
GGG-50 0.7050 EN-GJS-500-7U EN-JS1082
GGG-60 0.7060 EN-GJS-600-3U EN-JS1092
GGG-70 0.7070 EN-GJS-700-2U EN-JS1102
— — EN-GJS-800-2U EN-JS1112
— — EN-GJS-900-2U EN-JS1122
Einteilung nach der Hérte
— — EN-GJS-HB130 EN-JS2010
— — EN-GJS-HB150 EN-JS2020
- — EN-GJS-HB155 EN-JS2030
— — EN-GJS-HB185 EN-JS2040
— — EN-GJS-HB200 EN-JS2050
— — EN-GJS-HB230 EN-JS2060
— — EN-GJS-HB265 EN-JS2070
— — EN-GJS-HB300 EN-JS2080
— — EN-GJS-HB330 EN-JS2090
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 190 “Gief3ereiwesen” erarbeitet, dessen Sekretariat
vom DIN gehalten wird.
Im Rahmen seines Arbeitsprogramms hat das Technische Komitee CEN/TC 190 in Zusammenarbeit mit CEN/TC 190/
WG 2.30 “GuBeisen mit Kugelgraphit und bainitisches GuBeisen” die folgende Norm ausgearbeitet:
EN 1563

GieBereiwesen — GuBeisen mit Kugelgraphit
Diese Europaische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis Dezember 1997, und etwaige entgegenstehende nationale Normen
muissen bis Dezember 1997 zurlickgezogen werden.
Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Léander
gehalten, diese Europaische Norm zu Gibernehmen:
Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.
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Einleitung
Diese Europaische Norm behandelt die Einteilung von GuBeisen mit Kugelgraphit nach den mechanischen Eigenschaften
des Werkstoffs.
Die Eigenschaften von GuBeisen mit Kugelgraphit sind von seinem Geflige abhangig.
Die mechanischen Eigenschaften des Werkstoffs kdnnen an mechanisch bearbeiteten Proben, hergestellt aus
— getrennt gegossenen Probestlicken;

— an das GuBstliick oder das Gie3system angegossenen Probestlicken, nachfolgend angegossenes Probestlick
genannt;

— dem GuBstlick entnommenen Probestlcken (nur nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer);
bestimmt werden.
Die Werkstoffsorte wird anhand der mechanischen Eigenschaften bestimmt, die an Proben, die aus getrennt gegossenen
Probestlicken durch mechanische Bearbeitung hergestellt werden, gemessen werden.
Fir den Fall, daB die Harte eine Anforderung des Kaufers ist, da sie fir seinen Anwendungsfall wichtig ist, sind in Anhang A
entsprechende Angaben zur Ermittlung der Harte enthalten.

Weitere technische Daten uiber GuBeisen mit Kugelgraphit sind in Anhang B enthalten.

1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm definiert die Sorten und die
entsprechenden Anforderungen an GuBeisen mit Kugel-
graphit.

Diese Europaische Norm legt eine Einteilung nach den
mechanischen Eigenschaften fest, die an mechanisch
bearbeiteten Proben, hergestellt aus

— getrennt gegossenen Probestlicken;

— angegossenen Probestlicken;

— dem GuBstlick enthommenen Probestiicken;
bestimmt werden.

Diese Norm legt ferner eine Einteilung in Abhangigkeit
von der Harte fest.

Diese Norm enthélt keine Technischen Lieferbedingun-
gen fur GuBsticke aus GuBeisen mit Kugelgraphit, siehe
EN 1559-1 und EN 1559-3.

Diese Norm gilt nicht fir Rohre, Formstticke und Zubehor-
teile aus GuBeisen mit Kugelgraphit, die in EN 545,
EN 598, EN 969 und ISO 2531 behandelt sind.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthdlt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgeflihrt. Bei datierten Verwei-
sungen gehdren spatere Anderungen oder Uberarbeitun-
gen dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung ein-
gearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die
letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.
EN 10002-1

Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priif-

verfahren (bei Raumtemperatur)
EN 10003-1

Metallische Werkstoffe — Harteprifung — Brinell —

Teil 1: Prifverfahren
EN 10045-1

Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch

nach Charpy — Teil 1: Prifverfahren
EN ISO 945 : 1994

GuBeisen — Bestimmung der Mikrostruktur von Gra-

phit (ISO 945 : 1975)

ANMERKUNG: Informative Verweisungen auf
Dokumente, die bei der Erstellung dieser Norm

herangezogen und an den entsprechenden Stel-
len im Text aufgeflihrt wurden, sind unter Literatur-
hinweise aufgefihrt, siehe Anhang C.

3 Definitionen

Fir die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden
Definitionen:

3.1 GuBeisen mit Kugelgraphit
GuBwerkstoff auf der Basis Eisen-Kohlenstoff, wobei der
Kohlenstoff Uberwiegend in Form von kugeligen Graphit-
partikeln vorliegt.
ANMERKUNG: GuBeisen mit Kugelgraphit ist auch
als duktiles GuBeisen bekannt.

3.2 kugelgraphiterzeugende Behandlung
Behandlung, bei der das flissige Eisen mit einer Sub-

stanz versetzt wird, um bei der Erstarrung Graphit in
kugeliger Form herzustellen.

4 Bezeichnung

Der Werkstoff muB entweder durch das Werkstoffkurz-
zeichen oder die Werkstoffnummer bezeichnet werden,
wie in den Tabellen 1 bis 4 angegeben.

5 Bestellangaben

Folgende Angaben miissen vom Kaufer gemacht werden:

a) die Nummer dieser Europaischen Norm
(EN 1563);

b) die Bezeichnung des Werkstoffs;
c) alle speziellen Anforderungen, die bis zum Zeit-

punkt der Annahme der Bestellung vereinbart werden
mussen.

6 Herstellung

Das Verfahren zur Herstellung von GuBeisen mit Kugelgra-
phit sowie dessen chemische Zusammensetzung und jede
Warmebehandlung sind, sofern der Kaufer nichts festgelegt
hat, dem Ermessen des Herstellers zu Gberlassen.

Alle Vereinbarungen zwischen Hersteller und Kéufer
mussen bis zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung
getroffen werden.
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7 Anforderungen

71 Proben, die aus getrennt gegossenen
Probestiicken durch mechanische
Bearbeitung hergestellt wurden

711 Allgemeines

Die mechanischen Eigenschaften von GuBeisen mit
Kugelgraphit missen den Angaben in den Tabellen 1
und 2 und, falls zutreffend, den Anforderungen in 7.1.2
entsprechen.

71.2 Kerbschlagbiegeversuch

Die in Tabelle 2 angegebenen Werte fur die Kerbschlag-
arbeit bei Raumtemperatur und tiefen Temperaturen sind,
falls zutreffend, nur zu bestimmen, falls dies vom Kaufer
bis zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung festgelegt
wurde.

7.2 Proben, die aus angegossenen
Probestiicken durch mechanische
Bearbeitung hergestellt wurden

721 Allgemeines

Die mechanischen Eigenschaften von Proben aus GuB-
eisen mit Kugelgraphit missen den Angaben in den
Tabellen 3 und 4 und, falls zutreffend, den in 7.2.2 ent-
haltenen Anforderungen entsprechen.

722 Kerbschlagbiegeversuch

Die in Tabelle 4 angegebenen Werte fur die Kerbschlag-
arbeit bei Raumtemperatur und tiefen Temperaturen sind,
falls zutreffend, nur zu bestimmen, falls dies vom Kaufer
bis zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung festgelegt
wurde.

Tabelle 1: Mechanische Eigenschaften, gemessen an Proben, die aus getrennt gegossenen Probestiicken durch
mechanische Bearbeitung hergestellt wurden

Zugfestigkeit 0,2 %-Dehngrenze Dehnung
Werkstoffbezeichnung m Rz A
N/mm? N/mm? %

Kurzzeichen Nummer min. min. min.
EN-GJS-350-22-LT") EN-JS1015 350 220 22
EN-GJS-350-22-RT2) EN-JS1014 350 220 22
EN-GJS-350-22 EN-JS1010 350 220 22
EN-GJS-400-18-LT") EN-JS1025 400 240 18
EN-GJS-400-18-RT?) EN-JS1024 400 250 18
EN-GJS-400-18 EN-JS1020 400 250 18
EN-GJS-400-15 EN-JS1030 400 250 15
EN-GJS-450-10 EN-JS1040 450 310 10
EN-GJS-500-7 EN-JS1050 500 320 7
EN-GJS-600-3 EN-JS1060 600 370 3
EN-GJS-700-2 EN-JS1070 700 420 2
EN-GJS-800-2 EN-JS1080 800 480 2
EN-GJS-900-2 EN-JS1090 900 600 2

"y LT fir tiefe Temperaturen
2) RT flir Raumtemperatur

ANMERKUNG 3: 1 N/mm? entspricht 1 MPa.

ANMERKUNG 1: Die Werte fur diese Werkstoffe gelten flir in Sandformen mit vergleichbarer Temperaturleitfahigkeit
gegossene GuBstiicke. Vorbehaltlich von Anderungen, die in der Bestellung zu vereinbaren sind, kénnen sie fir
GuBstlicke gelten, die nach anderen Verfahren hergestellt werden.

ANMERKUNG 2: Unabhangig von dem flir die Herstellung der GuBstiicke angewendeten Verfahren basieren die
Sorten auf den mechanischen Eigenschaften, die an Proben aus in einer Sandform oder einer Form mit vergleichbarer
Temperaturleitfahigkeit getrennt gegossenen Probestlicken gemessen werden.

ANMERKUNG 4: Die Werkstoffbezeichnung entspricht EN 1560.




7.3 Proben, die aus einem GuBstiick
entnommenen Probestiicken durch
mechanische Bearbeitung hergestellt
wurden

Zwischen Hersteller und Kaufer sind, falls zutreffend, zu
vereinbaren:

— die Stelle(n) an einem Gufstlick, an der (denen)
das (die) Probestlick(e) zu enthehmen ist (sind);

— die zu messenden mechanischen Eigenschaften;
— die Werte dieser mechanischen Eigenschaften.

ANMERKUNG 1: Die Eigenschaften der GuB-
stliicke sind aufgrund der Komplexitdt und bei
unterschiedlicher Wanddicke nicht einheitlich.

ANMERKUNG 2: Die Tabellen 1 his 4 kdnnen als
Anhalt fr die wahrscheinlichen Eigenschaften des
GuBstiicks genommen werden, die Werte kdnnen
diesen entsprechen, jedoch auch niedriger sein
als in den Tabellen 1 bis 4 angegeben. Die in den
Tabellen 1 und 2 enthaltenen Werte treffen eher fur
kleinere GuBstlicke, die Werte in den Tabellen 3
und 4 eher fir groBere GuBstiicke zu. Weitere
Anhaltswerte sind in Anhang D enthalten.

74 Einteilung in Abhéngigkeit von der Harte

Die Harte ist nur nach Vereinbarung zwischen Hersteller
und Kaufer festzulegen (siehe Anhang A).

75 Graphitausbildung

Die Graphitausbildung muB hauptsachlich der FormV
und VI nach ENISO 945:1994 entsprechen. Eine
genauere Bestimmung kann bis zum Zeitpunkt der
Annahme der Bestellung vereinbart werden.

Diese Ausbildung mufB entweder durch eine metallo-
graphische Untersuchung oder durch zerstérungsfreie
Prifverfahren bestétigt werden. Im Streitfall gilt das
Ergebnis der mikroskopischen Untersuchung.
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8 Probenahme
8.1 Allgemeines

Es missen Probestlicke zur Verfligung gestellt werden,
die fUr das (die) hergestellte(n) GuBstlck(e) reprasentativ
ist (sind).

Die Probestiicke sind aus demselben Metall herzustellen,
das fir die Herstellung des GuBstlicks (der GuBstlicke)
verwendet wird, flir das (die) sie reprasentativ sind (siehe
Anhang E).

8.2 Getrennt gegossene Probestiicke

8.2.1 Haufigkeit und Anzahl der Priifungen

Fir den jeweiligen Werkstoff reprasentative Probestilicke
sind in einer Haufigkeit herzustellen, die mit der Qualitats-
sicherung wahrend der Fertigung, welche der Hersteller
anwendet, (bereinstimmen.

Gibt es keine fertigungsbegleitende Qualitatssicherung
oder keine andere Vereinbarung zwischen Hersteller und
Kaufer, dann muB mindestens ein Probestlick fiir den
Zugversuch hergestellt werden, um den Werkstoff in einer
Haufigkeit, die zwischen Hersteller und Kaufer bis zum
Zeitpunkt der Annahme der Bestellung zu vereinbaren ist,
zu bestatigen.

Werden bis zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung
Kerbschlagversuche vereinbart, dann sind Probestiicke in
einer zwischen Hersteller und Kaufer zu vereinbarenden
Haufigkeit herzustellen.

8.2.2 Probestiicke und Proben

Die Probestiicke mlssen zur gleichen Zeit wie die GuB-
stiicke und mit den reprasentativen kugelgraphiterzeu-
genden und Impfbehandlungen getrennt in Sandformen
gegossen werden.

Die Probestlicke missen den Anforderungen der Bilder 1,
2 oder 3 entsprechen.

Die Probestiicke durfen bei der Entnahme aus der Form
keine héhere Temperatur aufweisen als die Gufstlicke.

Tabelle 2: Mindestwerte fiir die Kerbschlagarbeit, gemessen an Proben mit V-Kerb, die aus getrennt
gegossenen Probestiicken durch mechanische Bearbeitung hergestelit wurden

Mindestwerte fir die Kerbschlagarbeit in Joule
) bei Raumtemperatur bei bei
Werkstoffbezelchnung (23 + 5)OC (_ 20+ 2) °C (_ 40 + 2) °C
Mittelwert Mittelwert Mittelwert
aus Einzel- aus Einzel- aus Einzel-
Kurzzeichen Nummer 3 Prufungen| wert |3Prifungen| wert |3Prifungen| wert
EN-GJS-350-22-LT") EN-JS1015 — — — — 12 9
EN-GJS-350-22-RT?3) EN-JS1014 17 14 — — — -
EN-GJS-400-18-LT") EN-JS1025 — — 12 9 — —
EN-GJS-400-18-RT?) EN-JS$1024 14 11 — — — -

) LT fir tiefe Temperaturen
2) RT fir Raumtemperatur

ANMERKUNG 1: Die Werte fir diese Werkstoffe gelten fir in Sandformen gegossene GuBstlicke mit vergleichbarer
Temperaturleitfahigkeit. Vorbehaltlich von Anderungen, die in der Bestellung zu vereinbaren sind, kénnen sie fiir Gu3-
stucke gelten, die nach anderen Verfahren hergestellt werden.

ANMERKUNG 2: Unabhéangig von dem fir die Herstellung der GuBstliicke angewendeten Verfahren basieren die
Sorten auf den mechanischen Eigenschaften, die an Proben aus in einer Sandform oder einer Form mit vergleichbarer
Temperaturleitfahigkeit getrennt gegossenen Probestlicken gemessen werden.

ANMERKUNG 3: Die Werkstoffbezeichnung entspricht EN 1560.
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Tabelle 3: Mechanische Eigenschaften, gemessen an Proben, die aus angegossenen Probestiicken durch

mechanische Bearbeitung hergestellt wurden

MaBgebende . 0,2%-Dehn-
. Zugfestigkeit ’ Dehnung
: Wanddicke grenze
Werkstoffbezeichnung : R, R0z A
mm N/mm? N/mm? %
Kurzzeichen Nummer min. min. min.
EN-GJS-350-22U-LT") EN-JS1019 t< 30 350 220 22
30<t=< 60 330 210 18
60 <t <200 320 200 15
EN-GJS-350-22U-RT?) EN-JS1029 t< 30 350 220 22
30<t=< 60 330 220 18
60 <t <200 320 210 15
EN-GJS-350-22U EN-JS1032 t< 30 350 220 22
30<t=< 60 330 220 18
60 <t <200 320 210 15
EN-GJS-400-18U-LT") EN-JS1049 t< 30 400 240 18
30<t=< 60 390 230 15
60 <t <200 370 220 12
EN-GJS-400-18U-RT?) EN-JS1059 t< 30 400 250 18
30<t=< 60 390 250 15
60 <t <200 370 240 12
EN-GJS-400-18U EN-JS1062 t< 30 400 250 18
30<t< 60 390 250 15
60 <t <200 370 240 12
EN-GJS-400-15U EN-JS1072 t< 30 400 250 15
30<t=< 60 390 250 14
60 <t <200 370 240 11
EN-GJS-450-10U EN-JS1132 t< 30 450 310 10
30<t=< 60 . . .
60 <t < 200 zwischen Hersteller und Kéufer zu vereinbaren
EN-GJS-500-7U EN-JS1082 t< 30 500 320 7
30<t=< 60 450 300 7
60 <t < 200 420 290 5
EN-GJS-600-3U EN-JS1092 t< 30 600 370 3
30<t=< 60 600 360 2
60 <t <200 550 340 1
EN-GJS-700-2U EN-JS1102 t< 30 700 420 2
30<t=< 60 700 400 2
60 <t <200 660 380 1
EN-GJS-800-2U EN-JS1112 t< 30 800 480 2
30<t=< 60 . . .
60 <t < 200 zwischen Hersteller und Kéufer zu vereinbaren
EN-GJS-900-2U EN-JS1122 t< 30 900 600 2
30<t=< 60 . . .
60 <t < 200 zwischen Hersteller und Kéufer zu vereinbaren

) LT fiir tiefe Temperaturen
2) RT fuir Raumtemperatur

ANMERKUNG 1: Die Eigenschaften einer angegossenen Probe kénnen die Eigenschaften des eigentlichen GuBstiicks
nicht genau wiedergeben, es kénnen sich hier jedoch bessere Naherungswerte ergeben als mit einem getrennt gegos-
senen Probestlick. Weitere Richtwerte sind in Anhang D enthalten.
ANMERKUNG 2: 1 N/mm? entspricht 1 MPa.

ANMERKUNG 3: Die Werkstoffbezeichnung entspricht EN 1560.




Wird die kugelgraphiterzeugende Behandlung in der
Form (Inmold-Verfahren) durchgefiihrt, dann diirfen die
Probestlcke

— entweder Seite an Seite mit den GuBstlcken mit
einem gemeinsamen GieBsystem gegossen werden

— oder getrennt gegossen werden, wobei in der
Form fiir das Probestiick ein &hnliches Behandlungs-
verfahren angewendet wird wie zur Herstellung des
GuBstticks.

Falls eine Warmebehandlung durchgefiihrt wird, dann
mussen die Probestlicke derselben Behandlung unter-
worfen werden wie die GuBstiicke, die sie reprasentieren.

Die in Bild 4 gezeigte Zugprobe und, falls zutreffend, die
in Bild5 gezeigte Kerbschlagprobe miissen durch
mechanische Bearbeitung aus einem der in den Bildern 1
und 2 gezeigten Probestlicke (schraffierter Bereich) oder
aus dem in Bild 3 gezeigten Probestlick hergestellt
werden. Sofern nichts anderes vereinbart ist, bleibt die
Wahl dem Hersteller Giberlassen.

8.3 Angegossene Probestiicke

8.3.1 Haufigkeit und Anzahl der Priifungen

Angegossene Probestiicke sind reprasentativ fur die
GuBstlicke, an denen sie angegossen sind, und auch flr
alle weiteren GuBstiicke mit einer ahnlichen Wanddicke
aus der gleichen Prifeinheit oder flr solche, die im glei-
chen Zeitabschnitt in Ubereinstimmung mit dem Quali-
tatssicherungssystem des Herstellers wéhrend der Ferti-
gung hergestellt werden.

Fir den Nachweis des Werkstoffs ist ein (1) Zugversuch
durchzuflihren, sofern zwischen Hersteller und Kaufer
keine besondere Vereinbarung getroffen wurde.
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Werden bis zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung
Kerbschlagversuche vereinbart, dann sind Probestiicke in
einer Haufigkeit, die zwischen Hersteller und Kaufer zu
vereinbaren ist, herzustellen.

8.3.2 Probestiicke und Proben

Die Probestlicke, aus denen die Zugproben und/oder
Kerbschlagproben enthommen werden, werden an die
GuBstlicke oder das GieBsystem angegossen. Angegos-
sene Probesticke sollten getrennt gegossenen Probe-
stiicken vorgezogen werden, wenn die Masse der GuB-
stiicke gleich oder gréBer als 2000 kg ist oder wenn die
maBgebende Wanddicke zwischen 30 mm und 200 mm
variiert.

Uberschreitet die Masse des GuBstiickes 2000 kg und
seine Dicke 200 mm, dann sind nur angegossene Probe-
stlicke zu verwenden. In diesem Fall sind die MaBe des
angegossenen Probestlicks bis zum Zeitpunkt der
Annahme der Bestellung zwischen Hersteller und Kaufer
zu vereinbaren.

Die Lageanordnung der angegossenen Probestiicke ist
bis zum Zeitpunkt der Annahme der Bestellung zwischen
Hersteller und Kaufer zu vereinbaren, wobei die Form des
GuBstlickes und das GieB3system zu beruicksichtigen sind,
um ungulnstige Einflisse auf die Eigenschaften des
angrenzenden Werkstoffs zu vermeiden.

Die Probestiicke missen in Form und MaBen den Anga-
ben in Bild 6 entsprechen.

Wenn die GuBstlicke warmebehandelt werden missen,
dann dirfen die angegossenen Probestlcke erst nach
der Warmebehandlung von den GuBstlicken abgetrennt
werden, sofern nichts anderes vereinbart ist.

Die Proben miissen den Bildern 4 und 5 entsprechen.

Tabelle 4: Mindestwerte fiir die Kerbschlagarbeit, gemessen an Proben mit V-Kerb, die aus angegossenen
Probestiicken durch mechanische Bearbeitung hergestellt wurden

MaBgebgnde Mindestwerte fiir die Kerbschlagarbeit in Joule
. Wanddicke bei Raumtemperatur bei bei
Werkstoffbezelchnung t (23 + 5) °C (_ 20+ 2) °C (_ 40+ 2) °C
Mittelwert Mittelwert Mittelwert
aus Einzel- aus Einzel- aus Einzel-
Kurzzeichen Nummer mm 3 Priifungen | wert | 3 Prufungen | wert | 3 Priffungen | wert
EN-GJS-350-22U-LT") | EN-JS1019 t< 60 — — — — 12 9
60 <t <200 10 7
EN-GJS-350-22U-RT?) | EN-JS1029 t< 60 17 14 — — — —
60 <t <200 15 12
EN-GJS-400-18U-LT") | EN-JS1049| 30<t < 60 — — 12 9 — —
60 <t <200 10 7
EN-GJS-400-18U-RT?) | EN-JS1059| 30<t < 60 14 11 — — - —
60 <t <200 12 9

ieren darf.

) LT fiir tiefe Temperaturen
2y RT flir Raumtemperatur

ANMERKUNG 1: Die Werte flir diese Werkstoffe gelten in der Regel flr GuBstiicke mit Dicken zwischen 30 mm und
200 mm und einer Masse Uber 2 000 kg oder wenn die maBgebende Wanddicke zwischen 30 mm und 200 mm vari-

ANMERKUNG 2: Die Eigenschaften einer angegossenen Probe kénnen die Eigenschaften des eigentlichen GuBstiicks
nicht genau wiedergeben, es kénnen sich hier jedoch bessere Naherungswerte ergeben als mit einem getrennt
gegossenen Probestiick. Weitere Richtwerte sind in Anhang D enthalten.
ANMERKUNG 3: 1 N/mm? entspricht 1 MPa.

ANMERKUNG 4: Die Werkstoffbezeichnung entspricht EN 1560.
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8.4 Aus dem GuBstiick enthommene
Probestiicke

8.4.1 Allgemeines

Zusatzlich zu den Anforderungen an den Werkstoff dlrfen
Hersteller und Kaufer Eigenschaften vereinbaren, die an
festgelegten Stellen im GuBstick gefordert werden. Diese
Eigenschaften missen durch Prifung von an diesen fest-
gelegten Stellen aus dem GuBstiick entnommenen,
mechanisch bearbeiteten Proben bestimmt werden.
Diese Proben sollten einen Durchmesser gleich % oder
kleiner als % der Wanddicke des GuBstlicks haben und
gréBer sein als s der Wanddicke des GuBstlicks. Bei gro-
Ben EinzelguBstlicken dlrfen an vereinbarten Stellen im
GuBstlick, die anzugeben sind, hohlgebohrte Probestlcke
entnommen werden.

8.4.2 Weitere Bedingungen

Die Stelle am GuBstlick, an der das Probestlck entnom-
men wird, muB in einem Bereich liegen, wo die GuBstiick-
wanddicke nahe der maBgebenen Wanddicke des GuB-
sticks ist.

Zur Bestimmung der GrdBe der zu verwendenden Probe
muBl der Kaufer bis zum Zeitpunkt der Annahme der
Bestellung dem Hersteller die wichtigen Bereiche ange-
ben. Falls vom Kaufer keine Angaben gemacht werden,
darf der Hersteller den Durchmesser der zu verwenden-
den Probe wéhlen.

9 Prifverfahren
9.1 Zugversuch

Der Zugversuch ist nach EN 10002-1 durchzufihren. Der
bevorzugte Probendurchmesser betrégt 14 mm, jedoch
darf aus technischen Griinden und bei Proben, die GuB-
sticken durch mechanische Bearbeitung enthommen
werden, eine Probe mit einem anderen Durchmesser
verwendet werden (siehe Bild 4). In beiden Fallen muB die
AnfangsmeBlange der Probe folgender Gleichung ent-
sprechen:

Lo=565xSy=5xd

Dabei ist:
L, die AnfangsmeBlénge;
Sy der Anfangsquerschnitt der Probe;
d  der Durchmesser der Probe in der Versuchs-
lange.
Falls die vorgenannte Formel flir Ly nicht anwendbar ist,

mussen Hersteller und Kaufer tiber die MaBe der Probe
eine Vereinbarung treffen.

9.2 Kerbschlagbiegeversuch

Der Kerbschlagbiegeversuch ist an drei Charpy-Kerb-
schlagproben (siehe Bild 5) nach EN 10045-1 durchzu-
flilhren, wobei eine Versuchseinrichtung verwendet wird,
deren verfugbare Energie den Eigenschaften des GuB-
eisens mit Kugelgraphit bei der Priifung genugt.

9.3 Harteprifung

Nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer muB
die Harte als Brinellharte nach EN 10003-1 bestimmt wer-
den. Andere Harteprufungen durfen ebenfalls vereinbart
werden.

Die Priifung muB3 an den Proben oder an einer oder meh-
reren Stellen an den GuBsticken durchgefihrt werden,
nachdem die Prufflache entsprechend der Vereinbarung
zwischen Hersteller und Kéufer vorbereitet wurde.

Falls die MeBpunkte nicht vereinbart wurden, sind sie vom
Hersteller zu wahlen.

Weitere Angaben Uber die Harte sind in Anhang A ent-
halten.

10 Wiederholungspriifungen
10.1 Notwendigkeit fiir Wiederholungspriifungen

Wiederholungsprifungen sind durchzufiihren, falls eine
Prifung ungultig ist.
Eine Prifung ist ungdiltig bei:
a) fehlerhafter Montage der Probe oder Fehler beim
Betrieb der Prifmaschine;

b) unbrauchbarer Probe durch fehlerhaftes GieBen
oder fehlerhafte mechanische Bearbeitung;

¢) Bruch der Zugprobe aufBerhalb der Versuchs-
lange;

d) GuBfehler in der Probe, der nach einem Bruch
sichtbar wird.

In allen Fallen muB eine neue Probe aus demselben
Probestiick oder einem gleichzeitig gegossenen Zweit-
probestick entnommen werden. Das Ergebnis der
Wiederholungsprifung ist zu verwenden.

10.2 Vorgehensweise bei
Wiederholungspriifungen

Ergibt sich bei einem der Versuche ein Ergebnis, das den
festgelegten Anforderungen aus anderen als den in 10.1
angegebenen Griinden nicht entspricht, dann mussen fur
jede nicht bestandene Prifung zwei Wiederholungs-
prufungen durchgefuhrt werden.

Das (die) durch die Prufung représentierte(n) GuBstlick(e)
ist (sind) als den festgelegten Anforderungen entspre-
chend anzusehen, falls beide Wiederholungspriifungen
zufriedenstellende Ergebnisse aufweisen, wie in 7.1, 7.2
und 7.3 angegeben.

Die in den Wiederholungsprifungen reprasentierten GuB-
sticke sind jedoch als nicht dieser Norm entsprechend
anzusehen, falls die Wiederholungspriifungen zwar gliltig
sind, eines der Ergebnisse jedoch die festgelegte Eigen-
schaft nicht erfillt.

Sofern nichts anderes festgelegt ist, kann bei GuBstlicken
im RohguBzustand mit nicht entsprechenden Eigenschaf-
ten eine Warmebehandlung durchgefiihrt werden.

Bei GuBstiicken, die einer Warmebehandlung unterzogen
wurden und bei denen die Priifergebnisse nicht glltig
sind, muB es dem Hersteller erlaubt werden, die GuB-
stlicke und die sie reprasentierenden Probestlicke einer
erneuten Warmebehandlung zu unterziehen. In diesem
Fall missen die Probesticke die gleiche Anzahl an
Warmebehandlungen wie die GuBstlicke erhalten.

Sind die Prifergebnisse der Proben, die aus erneut
warmebehandelten Probesticken durch mechanische
Bearbeitung hergestellt wurden, zufriedenstellend, dann
sind die erneut warmebehandelten GuBstlicke als den
festgelegten Anforderungen oder dieser Norm entspre-
chend anzusehen.

Die Anzahl der erneuten Warmebehandlungen darf zwei
Durchgénge nicht (berschreiten.
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Typen I, IIa, ITI und IV Typ 1Ib
v v
30
ez
~ EN
)
X x
Es ES z

u Ul ulu
MaBe in Millimeter
MaB Tvp
I ITa IIb 111 v
u 12,5 25 25 50 75
v 40 55 90 90 125
X 30 40 40 oder 50 60 65
") 80 100 100 150 165
2%) abhangig von der Probenlange
" Nur zur Information
2) ¢ muB so gewahlt werden, daB eine Probe mit den in Bild 4 gezeigten MaBen aus
dem Probestiick durch mechanische Bearbeitung hergestellt werden kann.

Die Dicke der Sandform um die Probestiicke muf3
— mindestens 40 mm bei Typ [, ITa und IIb;
— mindestens 80 mm bei Typ III und Typ IV;
betragen.
ANMERKUNG: Fir die Herstellung von diinnwandigen GuBstiicken oder GufBsticken in Metallformen diirfen die
Eigenschaften bei Zugbeanspruchung nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer an Proben ermittelt
werden, die aus Probestlicken mit einer Dicke u unter 12,5 mm entnommen wurden.

Bild 1: Getrennt gegossene Probestiicke (Méglichkeit 1)
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v
>
>
u z
MaBe in Millimeter
MaB Tvp
I IT 111 v
u 12,5 25 50 75
v 40 55 100 125
X 25 40 50 65
") 135 140 150 175
2?) abhéngig von der Probenlange
1 Nur zur Information
2) ¢ muB so gewahlt werden, daB eine Probe mit den in Bild 4 gezeigten MaBen aus
dem Probestiick durch mechanische Bearbeitung hergestellt werden kann.

Die Dicke der Sandform um die Probestiicke muB
— mindestens 40 mm bei Typ I und II;
— mindestens 80 mm bei Typ III und Typ IV;
betragen.

ANMERKUNG: Fir die Herstellung von dunnwandigen GuBstliicken oder GuBstlicken in Metallformen durfen die
Eigenschaften bei Zugbeanspruchung nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer an Proben ermittelt
werden, die aus Probestiicken mit einer Dicke u unter 125 mm entnommen wurden.

Bild 2: Getrennt gegossene Probestiicke (Moglichkeit 2)
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Mage in Millimeter

% ____J ¥i% %

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
925

1 Keramikfilter

a) Probestlick b) Schematische Darstellung eines Typs flr eine Form (Beispiel)

Bild 3: Getrennt gegossene Probestlicke (Mdglichkeit 3)

Abmessungen der Zugprobe

MaBe in Millimeter

¢ Lo -
5 25 30
7 35 42
10 50 60
142) 70 84
20 100 120
Y Grundsatzlich
2) VorzugsmaR

Dabei ist:
L, die AnfangsmeBlange,d. h., Ly =5 x d;
d der Probendurchmesser in der MeBlange;
L. die Versuchslange; L, > L (grundsatzlich L.—Lq > d);
L, die Gesamtlange der Probe, die von L und /; abhéngt.

ANMERKUNG: Die Methode, die Enden der Probe einzuspannen, und ihre Lange /; diirfen zwischen Hersteller und
Kaufer vereinbart werden.

Bild 4: Zugprobe
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MaBe in Millimeter

55+0,6 100, 11
|
|
|
=
X 3
o
+1
o<
X b1
R0,25+0,025

Bild 5: Charpy-Kerbschlagprobe

¢
A}
L | i L _
|
|
|
| =
|
|
I
a Ly
A) GuBstlck (oder GieBsystem)
MaBe in Millimeter
MaBgebende
Typ Wanddicke des a b c h L,
GuBstlicks
t max. min.
I 30<t=< 60 40 30 20 40 bis 60 b
1I 60 <t <200 70 52,5 35 70 bis 105 b

Yy L, muB so gewahlt werden, daB eine Probe mit den in Bild 4 gezeigten MaBen aus dem Probestiick durch mecha-
nische Bearbeitung hergestellt werden kann.

ANMERKUNG: Werden kleinere MaBe vereinbart, gelten folgende Zusammenhange:

a
b=0,75><aundc=§

Weitere Informationen in Bild 2.
Bild 6: Angegossenes Probestlick
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Anhang A (normativ)

Einteilung in Abhéngigkeit von der Harte

Dieser Anhang ist nur anwendbar, wenn die entsprechenden Anforderungen bis zum Zeitpunkt der Annahme der Bestel-
lung zwischen Hersteller und Kaufer vereinbart wurden.

A1 Zweck

Im Rahmen dieser Europdischen Norm kann GuBeisen mit Kugelgraphit zusatzlich oder ersatzweise fur die Einteilung
nach der Zugfestigkeit nach den Hartewerten eingeteilt werden.

Werden zusatzlich zur Harte Eigenschaften bei Zugbeanspruchung gefordert, dann sind diese bis zum Zeitpunkt der
Annahme der Bestellung zwischen Hersteller und Kaufer zu vereinbaren.
A2 Einteilung

Die Héarteklassen flir die verschiedenen Werkstoffe miissen Tabelle A.1 entsprechen. Tabelle A.1 enthalt nur zur Infor-
mation auch weitere Eigenschaften.

Tabelle A1
Brinellharte- Weitere Eigenschaften
Werkstoffbezeichnung bereich (nur zur Information)
HB Ry, Rpop
Kurzzeichen Nummer N/mm? N/mm?
EN-GJS-HB130 EN-JS2010 unter 160 350 220
EN-GJS-HB150 EN-JS2020 130 bis 175 400 250
EN-GJS-HB155 EN-JS2030 135 bis 180 400 250
EN-GJS-HB185 EN-JS2040 160 bis 210 450 310
EN-GJS-HB200 EN-JS2050 170 bis 230 500 320
EN-GJS-HB230 EN-JS2060 190 bis 270 600 370
EN-GJS-HB265 EN-JS2070 225 bis 305 700 420
EN-GJS-HB300") EN-JS2080") 245 bis 335 800 480
EN-GJS-HB330") EN-JS2090") 270 bis 360 900 600
1) EN-GJS-HB300 (EN-JS2080) und EN-GJS-HB330 (EN-JS2090) sind flir GuBstlicke mit groBen Wanddicken nicht
empfehlenswert.

ANMERKUNG: 1 N/mm? entspricht 1 MPa.

Falls erforderlich und zwischen Hersteller und Kaufer vereinbart, darf an der vereinbarten Stelle am Gufstlick ein engerer
Héartebereich genommen werden; ein Bereich zwischen 30 und 40 Brinellh&rteeinheiten ist allgemein annehmbar.

A.3 Probenahme

Jede Harteprifung muB an einem GuBstlck oder einer Probe an zwischen Hersteller und Kaufer vereinbarten Stellen
durchgeflihrt werden. Wenn die Stellen in einer Vereinbarung nicht definiert wurden, dann ist die Prlfung an reprasen-
tativen Stellen, die der Hersteller auswahlt, durchzufihren.

A.4 Prifmethode

Die Hartepriiftung muB in Ubereinstimmung mit EN 10003-1 durchgefiihrt werden.

Falls die Harteprifung nicht am GuBstlick selbst durchgeflihrt werden kann, dann darf sie nach Vereinbarung zwischen
Hersteller und Kaufer an einem am GuBstlick selbst angegossenen Probestiick durchgeflihrt werden.

Wenn die Priifung an einer Probe aus einem angegossenen Probestiick durchgefiihrt wird, darf dieses erst nach Durch-
fuhrung aller eventuell geforderten Warmebehandlungen abgetrennt werden.

Wenn die Prifung an einer Probe aus einem getrennt gegossenen Probestuick durchgeflihrt wird, dann muB dieses zuvor
allen fur die GuBstlicke, die es repréasentiert, geforderten Warmebehandlungen unterzogen werden.

A.5 Anzahl und Haufigkeit von Harteprifungen
Die Anzahl und Héufigkeit von Harteprufungen kénnen zwischen Hersteller und Kéufer bis zum Zeitpunkt der Annahme
der Bestellung vereinbart werden.

A.6 Feingefiige

Bei GuBeisen mit Kugelgraphit erzielt man die geringste Harte mit einer ferritischen Matrix. Die Harte nimmt mit dem Anteil
an eutektoidem Carbid (Perlit) zu.

Eutektisches Carbid steigert die Harte, ist aber in der Regel unerwlinscht, und seine Anwesenheit in mehr als sehr
geringen Anteilen ist unwahrscheinlich.
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Bild B.1: Beispiele fiir Verhiltnisse zwischen Brinellhdrte und Zugfestigkeit R, bei GuBeisen mit Kugelgraphit
nach [4] in Anhang C

Anhang C (informativ)

Literaturhinweise

Bei der Vorbereitung dieser Européischen Norm wurde fir Referenzzwecke eine Reihe von Dokumenten herangezogen.
Diese informativen Hinweise sind an den entsprechenden Stellen im Text zitiert, und die Dokumente sind nachstehend
aufgefihrt.
EN 545
Rohre, Formstuicke, Zubehdrteile aus duktilem GuBeisen und ihre Verbindungen fur Wasserleitungen — Anforderungen
und Priifverfahren
EN 598
Rohre, Formstlcke, Zubehdrteile aus duktilem GuBeisen und ihre Verbindungen fiir die Abwasser-Entsorgung —
Anforderungen und Prifverfahren
EN 969
Rohre, Formstlcke, Zubehdrteile aus duktilem GuBeisen und ihre Verbindungen flir Gasleitungen — Anforderungen
und Priifverfahren
EN 1559-1
GieBereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1: Allgemeines
EN 1559-3
GieBereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 3: Zusétzliche Anforderungen an EisenguBstlicke
EN 1560
GieBereiwesen — Bezeichnungssystem fir GuBeisen — Werkstoffkurzzeichen und Werkstoffnummern
ISO 2531 :1991
Ductile iron pipes, fittings and accessories for pressure pipelines
[11 “Engineering data on nodular cast iron. SI-Units”. BCIRA 1986.
[2] Gilbert, G. N. J.: Journal of Research and Development 4 (1953) No. 10, p. 458-478 (BCIRA Research Report 348).
[3] Palmer, K. B.; Gilbert, G. N. J.: Journal of Research and Development 5 (1953) No.1, p. 2—14 (BCIRA Research
Report 361).
[4] Siefer, W.; Orths, K.: Giessereiforschung 23 (1971) Nr. 2, S. 43-55.
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Richtwerte fiir die 0,2%-Dehngrenze fiir Proben, die aus GuBstiicken entnommenen Probestiicken
durch mechanische Bearbeitung hergestellt wurden

Tabelle DA
0,2 %-Dehngrenze
. R
po.2
Werkstoffbezeichnung N/mm2
min.
fir Wanddicken
(ber 50 mm (ber 80 mm (ber 120 mm
Kurzzeichen Nummer bis 50 mm bis 80 mm bis 120 mm bis 200 mm
EN-GJS-400-15C EN-JS-1073 250 240 230 230
EN-GJS-500-7C EN-JS-1083 290 280 270 260
EN-GJS-600-3C EN-JS-1093 360 340 330 320
EN-GJS-700-2C EN-JS-1103 400 380 370 360

Anhang E (normativ)
Bildung von Priifeinheiten und Anzahl der Priifungen

E.1 Beispiele fiir Prifeinheiten

Beispiele flir Prifeinheiten sind:

— GuBstlicke, die aus derselben Pfanne gegossen werden, bis zu 2000 kg geputzte GuBstlicke; dies darf nach

Vereinbarung zwischen Hersteller und Kaufer gegebenenfalls abgeandert werden;

— ein EinzelguBstick mit einer Masse = 200 kg;

— bei kontinuierlichem GieBen von groBen Tonnagen aus GuBeisen mit Kugelgraphit ist die maximale GréBe der

Prifeinheit auf die GuBstiicke zu begrenzen, die innerhalb von zwei Stunden GieBens hergestellt werden;

— wird die kugelgraphiterzeugende Behandlung an einer Masse unter 2000 kg durchgefiihrt, dann sind als Prif-

einheit die GuBsticke zu nehmen, die aus dieser Masse behandelten Metalls hergestellt wurden.
ANMERKUNG: Nach der Warmebehandlung bleibt die Prifeinheit unverandert, sofern nicht verschiedene Teile der
Prifeinheit unterschiedlichen Warmebehandlungen unterzogen wurden. In diesen Fallen werden diese Teile zu
separaten Prifeinheiten.

E.2 Anzahl der Prifungen je Priifeinheit

Probenahme und Priifung sind nach den Abschnitten 8, 9 und 10 durchzuflihren. Probenahme und Prifung sind an jeder
Prifeinheit durchzuflihren, sofern nicht das fertigungsbegleitende Qualitatssicherungssystem eine Zusammenlegung von
Prifeinheiten vorsieht. Wurde die kugelgraphiterzeugende Behandlung in der Form durchgefiihrt, dann sind die Bildung
der Prifeinheiten und die Anzahl der Prifungen zwischen Hersteller und Kéufer bis zum Zeitpunkt der Annahme der
Bestellung zu vereinbaren.



