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Technische Lieferbedingungen far
Feingussstlcke

Allgemeine Bedingungen

1. Anwendungsbereich

Das VDG-Merkblatt P 695 legt die allgemeinen technischen Lieferbedingungen fiir Feingussstiicke
aus genormten und nicht genormten metallischen Werkstoffen, in offenen, erschmolzenen und ver-
gossenen Bauteilen, die nach dem Wachsausschmelzverfahren (auch Modellausschmelzverfahren)
hergestellt wurden, fest. Zusatzlich, fir bestimmte Werkstoffe, sind spezifische Anforderungen in den
speziellen Werkstoffnormen festgelegt. Basis des Herstellungsprozesses sind industrielle Wachse, die
eine kalkulierte Schwindung aufweisen. Die zur Anwendung eingesetzten Formstoffe sind fur Form-
temperaturen > 1000 ° C ausgelegt.

Der Kaufer legt die Anforderungen an das Gussstlick entsprechend dem vorgesehenen Zweck fest.
Anhang A dieses Merkblattes enthalt eine Checkliste zur schnellen Information tber die verschiede-
nen Punkte, die zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden kdnnen. Sie beziehen sich auf die
entsprechenden Unterabschnitte und Absatze des VDG-Merkblattes.

2. Normative Verweisungen

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

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

DIN EN 1559-1
Giellereiwesen - Technische Lieferbedingungen - Teil 1: Allgemeines

DIN EN 1559-2
GieRereiwesen -Technische Lieferbedingungen -Teil 2;
Zusatzliche Anforderungen an Stahlgussstlicke

DIN EN 1559-3
GielRereiwesen -Technische Lieferbedingungen -Teil 3:
Zusatzliche Anforderungen an Eisengussstiicke

DIN EN 1559-4
Gielereiwesen -Technische Lieferbedingungen -Teil 4:
Zusatzliche Anforderungen an Aluminiumgussstlcke

Vom Fachausschuss ,Feinguss*® erstellt
Das Merkblatt ersetzt die Merkblatter P 695-1 und P 695-2, Stand August 1998

Zu beziehen durch: VDG-Informationszentrum Giesserei, Postfach 10 51 44, 1
D-40042 Dusseldorf, Tel.: (0211) 68 71-254, Fax: -361, www.vdg.de
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DIN EN 10204
Metallische Erzeugnisse
Arten von Prufbescheinigungen

DIN EN 10027-1
Bezeichnungssysteme fiir Stahle
Teil 1: Kurzname

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

DIN EN ISO 9001
Qualitdtsmanagementsysteme
Anforderungen

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

DIN EN ISO 6507-1
Harteprifung nach Vickers
Teil 1: Prifverfahren

DIN EN ISO 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 1371-2
GieRereiwesen — Eindringprifung
Teil 2: Feingussstlcke

DIN EN 1369
GielRereiwesen — Magnetpulverprifung
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DIN EN 12681
Durchstrahlpriifung

ASTM E 155
Standard Reference Radiographs - Aluminium and magnesium castings

ASTM E 192
Standard Reference Radiographs — Investment steel casting of aerospace applications

EN 1370
GielRereiwesen — Prifung der Oberflachenrauheit mit Hilfe von Vergleichsmustern

DIN ISO 2859
Annahmestichprobenprifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributprifung)

DIN ISO 3951
Verfahren fUr die Stichprobenprifung anhand quantitativer Merkmale (Variablenprifung)

DIN EN 10213
Stahlguss fur Druckbehalter

DIN EN 10295
Hitzebestandiger Stahlguss

ISO 19959
Visuelle Uberpriifung der Oberflachenbeschaffenheit von Feingussstiicken - Stahl,
Nickellegierungen und Cobaltlegierungen

DIN EN 1706
Gusstiicke aus Aluminium und Aluminiumlegierungen

DIN EN 10293
Stahlguss fur allgemeine Anwendungen

DIN EN 10283
Korrosionsbestandiger Stahlguss
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3. Definitionen

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

3.1 Schmelze/ Gielicharge

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

3.2 Meisterschmelze

Eine Meisterschmelze ist das Erzeugnis einer einzigen Ofencharge zur Herstellung einer oder
mehrerer Schmelzen.

3.3 Umschmelze

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

34 Los/ Priflos

Soweit nicht anders festgelegt, besteht ein Los/ Priiflos aus malf3- und werkstoffgleichen
Gussstlicken, die aus einer Schmelze bzw. Umschmelze unter gleichen Bedingungen hergestellt,
behandelt, sowie gemeinsam zur Priifung vorgestellt werden.

Werden mehrere Schmelzen in einem Warmebehandlungslos zusammengefasst, kann dieses nach
Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller als Los / Priflos definiert werden.

3.5 Rohgussstick

Ein Rohgussstick ist ein Gussstuck, das nach dem Giefen keiner mechanischen Bearbeitung un-
terzogen wurde (Das Entfernen von Anguissen, Anschnitten, Graten sowie das Entfernen von Form-
stoffresten kann vereinbart werden).

3.6 Muster

Ein Gussstuck, das unter den gleichen Fertigungsbedingungen hergestellt wurde, wie die Gussstik-
ke, die dem Kaufer zur Prifung 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 Qualitatsforderungen (Mafde, Werkstoff, Funktion usw.) zu erflllen.

3.7 SchweilRungen

Es gelten die Begriffe und Definitionen in den zutreffenden Europaischen Normen fiir
das Schweil3en. Das Produktionsschweil3en schlief3t das Fertigungsschweif3en und das
Verbindungsschweillen sowie das Schweil3en von &rtlich geringfugigen Oberflachen ein.

3.8  Prufung

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

RegelmaRige Prifung der Merkmale und/ oder Herstellungsbedingungen eines im Aligemeinen tber
einen langeren Zeitraum, in groRen Mengen und jeweils nach denselben Vorschriften hergestellten
Gussstlickes. Die Prifung wird nach einem vereinbarten Verfahren durchgefiihrt und darf auch ver-
einbarte statistische Methoden einschlief3en.

3.10 Nichtspezifische Prufung

Durchgefluhrte Prifungen an Gussstiicken oder Prifeinheiten, die nicht notwendigerweise dem Kau-
fer geliefert werden, nach dem Hersteller geeignet erscheinenden Verfahren, durch die ermittelt wer-
den soll, ob die nach einem bestimmten Verfahren hergestellten Gussstlicke den in der Bestellung
festgelegten Anforderungen gentigen.

3.11 Spezifische Prufung

Prufungen, die vor der Lieferung nach den in der Bestellung festgelegten technischen Bedingungen
an den zu liefernden Gussstlicken oder an Prifeinheiten, welche das gelieferte Gussstiick reprasen-
tieren, durchgefuhrt werden, um sicherzustellen, dass diese Gussstiicke den in der Bestellung fest-
gelegten Anforderungen genugen.

3.12 Prufeinheit

Die Zahl oder Masse von Gussstlicken, die aufgrund der entsprechend den Anforderungen der zu-
treffenden Spezifikation, Werkstoffnorm oder Bestellung an den Proben durchgefihrten Prifungen
gemeinsam angenommen oder zurlickgewiesen werden.

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

3.14 Probe

Ein Teil eines Probestiickes mit festgelegten MalRen, bearbeitet oder unbearbeitet, in einen zur Aus-
fuhrung einer bestimmten Prifung erforderlichen Zustand gebracht.

ANMERKUNG: In bestimmten Fallen kann die Probe das Probegussstlick selbst sein.

4. Vom Kaufer anzugebende Informationen

4.1 Verbindliche Informationen ( siehe auch Checkliste in Anhang A
(informativ))

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

a) die Anzahl der zu liefernden Gussstucke, die zulassigen Abweichungen
von dieser Anzahl und den Lieferplan. Wenn nicht anders angegeben,
gelten die Lieferbedingungen des Herstellers.
b) die Festlegung des Gusswerkstoffes,
* Die Nummer der zutreffenden Werkstoffnorm,
» Das Werkstoffsymbol (Werkstoffbezeichnung) und / oder die Werkstoffnummer
des Gusswerkstoffes.
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c) die fur die Bestellung maRgebenden Zeichnungen, Normen, technischen Regeln,
Richtlinien usw.

d) die Anforderungen hinsichtlich der &ueren und inneren Gussstlickbeschaffenheit,
soweit sie von den Vorgaben dieses Merkblattes abweichen.

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

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

f) Art und Umfang der vom Hersteller durchzufiihrenden mechanischen Bearbeitung

g) Art und Umfang der vom Hersteller durchzuflihrenden besonderen Prufungen und
deren Prifbedingungen

h) Art der Bescheinigungen nach DIN EN 10 204 mit den durchgeflhrten Prifungen

i) Art des Oberflachenschutzes und der Verpackung

j) Die Zusammenstellung einer Charge (z. B. Gusscharge, Warmebehandlungs-
charge) soweit diese nicht in der Werkstoffspezifikation definiert ist

k) Vereinbarungen uber Produktionsschweiflungen, sofern von den Angaben
dieses Merkblattes abweichend

[) Etwaige andere, besondere Anforderungen, wie z. B. Gefligeausbildungen,
Korrosionsbestandigkeit und Bearbeitbarkeit

4.2 Zeichnungen, Maf3e und Toleranzen

Der Besteller hat dem Hersteller eine ausreichende Anzahl der erforderlichen Zeichnungen zur Ver-
fligung zu stellen. In den Zeichnungen sind die zu bearbeitenden Flachen sowie die Ausgangsfla-
chen fiir die Bearbeitung und die MaRprifung festzulegen. Feinguss-Toleranzen sind angegeben im
VVDG-Merkblatt P 690. Falls bei der Bestellung kein Genauigkeitsgrad vereinbart wurde, gilt fur line-
are, untolerierte MalRe der Genauigkeitsgrad 1 und fir tolerierte MalRe der Genauigkeitsgrad 2. Da-
von abweichende Toleranzen bzw. Genauigkeitsgrade bedlrfen einer besonderen Vereinbarung.
Sofern der Besteller dem Hersteller ein Modellwerkzeug oder Modelle zur Verfligung stellt, liegt das
malliche Risiko flr die daraus gefertigten Feingussteile beim Besteller.

4.2.1 Erstmusterprufung und Erstmusterprufbericht

Es ist Ublich, bei Feingussteilen vor Serienbeginn eine gewisse Anzahl von Erstmustern zu fertigen.
Anzahl der Erstmuster und Umfang der Erstmusterprifungen sollen zwischen Hersteller und Bestel-
ler vereinbart werden.

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

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

4.2.3 Freigabe fir die Serienfertigung
Eine Freigabe flr die Serienfertigung erfolgt zweckmaRigerweise auf dem Erstmusterprifbericht oder
in anderer schriftlicher Form.
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5. Bezeichnungen und Werkstoffnormen

Die Auswahl der Werkstoffe fur Feingussteile sollte sich an den vorhandenen nationalen oder inter-
nationalen Gussnormen orientieren.

Sofern flr den Werkstoff keine Gussnorm existiert, kbnnen Normen anderer Fertigungsverfahren
herangezogen werden. In diesem Fall ist jedoch nur die chemische Zusammensetzung fir den ge-
wahlten Werkstoff verbindlich, sonstige zuzusichernde Eigenschaften sind zu vereinbaren.

6. Herstellung

6.1 Herstellungsverfahren

Das Herstellungsverfahren umfasst alle Fertigungsvorgange bis zur Auslieferung des Gussteiles,
wie z. B.

» Herstellen der GieRRform

* Gieldverfahren

* Erschmelzen des Gusswerkstoffes und Schmelzbehandlung

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

6.2 Produktionsschweif3en

Produktionsschweillungen sind zugelassen, soweit zum Zeitpunkt der Bestellung nichts anderes
vereinbart wurde.

Unter angemessener Berucksichtigung des Werkstoffes und der Form der Gussstticke sind Produk-
tionsschweilRungen so durchzufuhren, dass die im SchweiRwerkstoff und in der Schweil3zone re-
levanten Eigenschaftswerte den Anforderungen an die Eigenschaften des Grundwerkstoffes bzw.
den Eigenschaften des Produktes ausreichend entsprechen.

Vereinbarungen kdnnen hinsichtlich des zu verwendenden Schweizusatzwerkstoffes getroffen wer-
den. Andernfalls muss der Hersteller in Ubereinstimmung mit den Empfehlungen der Werkstoffnorm
oder entsprechend seinen Erfahrungen entscheiden.

Die Bereiche, an denen ProduktschweilRungen durchzuflihren sind, sind so vorzubereiten und zu
prifen, dass eine einwandfreie Schwei3ung sichergestellt ist.

Die Dokumentation von Bereichen von ProdukischweiRungen kann vereinbart werden.

Falls erforderlich sind die Feingussteile mit Produktionsschweiflungen einer Warmebehandlung zu
unterziehen. Zu diesem Zweck sind die Festlegungen der Werkstoffnormen zu beachten.
ProduktionsschweilRungen sind so nachzubearbeiten, dass sie den benachbarten Flachen so ahn-
lich wie moglich sind.
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7. Anforderungen

7.1 Chemische Zusammensetzung

Wenn in der Bestellung nichts anderes festgelegt wurde, gelten hinsichtlich der chemischen Zusam-
mensetzung des Gusswerkstoffes die Anforderungen in der entsprechenden Gusswerkstoffnorm.
Das gleiche gilt flir genormte, aber nicht als Gusswerkstoff ausgewiesene Werkstoffe, wenn der Her-
steller nichts anderes angibt.

Fir Werkstoffanalysen am Gussstlick gelten die zulassigen Abweichungen in der Werkstoffnorm
oder Vereinbarungen zwischen Hersteller und Kaufer.

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

7.2 Mechanische Eigenschaften, Harteprufung/ Zugfestigkeit

Wenn in der Bestellung nichts anderes festgelegt wurde, gelten hinsichtlich der Werkstoffeigenschaf-
ten die Anforderungen in der entsprechenden Norm fiir Gusswerkstoffe. Soweit es sich nicht um ge-
normte Gusswerkstoffe handelt, sind die mechanischen Eigenschaften bei der Bestellung zu verein-
baren. Wenn nicht die mallgebende Wanddicke oder die Methode der Probenahme festgelegt ist,
gelten hinsichtlich der Werkstoffeigenschaften die Anforderungen, die fur Proben in der Werkstoff-
norm festgelegt sind.

In Fallen, wo besondere Eigenschaften, z. B. Dehngrenze, Zugfestigkeit, Harte, fiir bestimmte Be-
reiche des Gusstlckes oder fiir das gesamte Gussstlck gelten, missen diese Eigenschaften zum
Zeitpunkt der Bestellung vereinbart werden.

Sofern bei der Bestellung nicht anders vereinbart, kann fiir Stahlfeingussteile die Prufung der Zugfe-
stigkeit durch eine Harteprifung nach DIN EN ISO 6506-1/6507-1/6508-1 ersetzt werden. Die Um-
wertung der Hartewerte ist im Bedarfsfall nach DIN EN ISO 18265 vorzunehmen.

7.3 Allgemeine Gussstuckbeschaffenheit

Sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde, werden die Gussstiicke entsprechend
3.5 als Rohgussstlick geliefert.

7.3.1 Zerstorungsfreie Prifung
Wenn Anforderungen an die dufRere und/ oder innere Beschaffenheit vereinbart sind, miissen die-
se 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
Oberflachenzustand durch Anwendung eines geeigneten Verfahrens sicherzustellen.
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7.3.2 Gutestufen

7.3.2.1 Einteilung der Giltestufen

Die Einteilung der Guitestufen fiir die auRere Beschaffenheit erfolgt aufgrund von Prifungen nach
dem magnetischen Streuflussverfahren oder nach dem Farbeindringverfahren.

Die Einteilung nach Gutestufen fur die innere Beschaffenheit erfolgt aufgrund einer Durchstrahlungs-
prufung (radioskopisch) und/oder Durchleuchtungsprifung (radiographisch).

Eine Ultraschallpriifung von Feingussstlicken ist besonders zu vereinbaren.

7.3.2.2 Auswahl der Gilitestufen

Die Zulassigkeit aulerer und innerer Unganzen in Feingussstiicken kann in den Werkstoffnormen
oder in der Bestellung festgelegt werden. Dabei ist nach Hohe, Art und Verteilung der Beanspru-
chung (kritische bzw. nicht kritische Zone) folgendes zu bertcksichtigen:

Fir verschiedene Bereiche des Feingussstlickes kdnnen unterschiedliche Gutestufen vereinbart
werden. In derartigen Fallen sind die betreffenden Bereiche eindeutig festzulegen und in der Zeich-
nung zu definieren.

Fir die innere und aufRere Beschaffenheit kdnnen neben gleichwertigen Glitestufen auch unterschied-
liche Gutestufen vereinbart werden.

Wenn bei der Bestellung keine Gltestufe vereinbart ist und in der Werkstoffnorm nichts anderes fest-
gelegt ist, gelten die Anforderungen der Gitestufe 4 fir die aulRere und innere Beschaffenheit.

Fir ProduktionsschweiRungen gelten in Bezug auf die Gltestufe grundsatzlich die gleichen An-
forderungen wie fir den Grundwerkstoff, sofern bei der Bestellung keine anderen Festlegungen ge-
troffen werden.

7.3.2.3 Normbezeichnung

Die Normbezeichnung fur die Gutestufen 1 bis 4 nach Tabelle 1, setzt sich entsprechend nachfol-
gendem Beispiel wie folgt zusammen:

der Benennung der Gitestufe 1,2,3 oder 4
dem Kennzeichen I/S (Investment casting — surface) —fiir die Gutestufe aulerer Beschaffenheit
dem Kennzeichen I/V (Investment casting — volume) — fur die Gutestufe innerer Beschaffenheit

Beispiel 1:
VDG-Merkblatt P 695 - 1/S 2 - I/V 4

Falls die Wahl des Prifverfahrens nicht dem Hersteller Giberlassen bleiben soll, ist entsprechend Bei-
spiel 2 vor dem Kennzeichen fiir die Glitestufe folgende Kennbuchstaben einzusetzen

* Magnetpulverpriifung -M
* Farbeindringprifung -P
» Rontgenprifung radiographisch - R
* Durchleuchtung radioskopisch -D
* Ultraschallprifung -U
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Beispiel 2:

VDG-Merkblatt P 695 - I/S P2 - I/V R4

Priafungen

Vereinbarungen Uber Prifungen

Sofern eine der Gutestufen fir die aul3ere und/ oder innere Gute bestellt wird, ist der Nachweis der
Einhaltung der Gutestufe mit dem Besteller zu vereinbaren.

Prafumfang
Der Prifumfang (z. B.100% des Bauteiles je Stlick oder 10% der Teile zu 100%) Oberflachen- und

Volumenprifung ist in der Anfrage zu definieren.

Prufverfahren und Bewertungskriterien
Die Prufungen sind jeweils nach den aktuellen EN bzw. DIN Prifnormen durchzufiihren. Die Bewer-
tung erfolgt nach den Tabellen 1 bis 3 auf den Seiten 16 bis 21.

Magnetpulverpriafung
Die Durchfuhrung und die Beurteilung erfolgt nach DIN EN 1369.

Farbeindringprufung

Die Durchfiihrung der Prifung erfolgt nach DIN EN 1371-2. Die Beurteilung erfolgt nach Tabelle 1a.
Referenzflache fur die Beurteilung, Quadratischer Rahmen, Abmessung 25 x 25 mm?>.

Durchstrahlung/ Durchleuchtung
Die Durchfihrung erfolgt nach DIN EN 12681, die Bewertung nach ASTM E 192 bzw. E 155, siehe
Tabelle 2 und 3.

Ultraschallprifung
Eine US-Prifung, sowie die hierzu erforderlichen Bewertungskriterien sind in der Anfrage zu

definieren.

7.3.3 Oberflachenfehler

Sofern geringfligige Oberflachenfehler die Anwendung nicht beeintrachtigen oder wenn die Ober-
flache des Gussstlickes dem Erstmuster entspricht, brauchen diese nicht durch Produktionsschwei-
Rungen entfernt zu werden. Gegebenenfalls sind solche Oberflachenfehler durch Putzen im Rah-
men der Maltoleranzen zu entfernen.

ANMERKUNG: Beispiele fur geringflgige Oberflachenfehler sind kleine Formstoff- oder Schlacken-
stellen, kleine Kaltschweil3stellen, kleine Schilpen, kleine Lunker, Anhaufungen von kleinen Poren,
Unebenheiten, Grat.

Nicht geringfiigige auBere und innere Fehler dirfen, wo dies anwendbar ist, durch Produktions-
schweillung ausgebessert werden. Andere Methoden der Instandsetzung (z. B. Impragnieren) sind
zwischen Hersteller und Besteller zu vereinbaren.

Im Fall von Rohgussstiicken wird empfohlen, dass der Kaufer mit dem Hersteller die Wahl eines zer-
stérungsfreien Prifverfahrens und Abnahmekriterien fir eine nachfolgende Oberflachenbearbeitung
erortert. Wenn nicht ndher vereinbart, sind Fehler, die sich an mechanisch bearbeiteten Flachen zei-
gen, nicht als Grund fir eine Zurickweisung anzusehen.
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7.3.4 Oberflachenbeschaffenheit

Falls gefordert, ist die Oberflachenbeschaffenheit zu vereinbaren und auf der Zeichnung anzuge-
ben.

Sofern die Oberflachengute nicht definiert ist, gelten die Angaben des VDG-Merkblattes P 690 Pkt.
5 ,Oberflachenbeschaffenheit®.

7.4 Besondere Anforderungen an die Gussstickbeschaffenheit

Besondere Anforderungen an die Gussstiickbeschaffenheit, z. B. Druckdichtheit gegentiber
bestimmten Medien, bei festgelegten Driicken und Temperaturen, oder das Geflige, sind in der
Anfrage zu definieren.

8. Priufungen und Bescheinigungen

8.1 Allgemeines

Der Hersteller hat die erforderlichen Malknahmen zum Einhalten der vereinbarten Anforderungen
zu treffen, z. B. durch Uberwachen der Herstellungsbedingungen und/ oder durch Priifen von Pro-
ben oder der Gussteile.

Der Besteller kann mit dem Hersteller geeignete Malinahmen der Qualitatssicherung vereinbaren,
durch die Prufverfahren und Prifumfang festgelegt werden. Die Prifungen beim Hersteller entbin-
den den Besteller nicht davon, eigene Wareneingangskontrollen durchzufuhren.

8.2 Bescheinigungen

Falls aufgrund der internen Uberwachung und Priifung des Herstellers eine Bescheinigung nach DIN
EN 10 204 oder eine Konformitatserklarung ausgestellt werden soll, so ist dies bei der Bestellung zu
vereinbaren. Dies gilt insbesondere fir die zerstérungsfreien Prifungen, wobei Uber die Art und Be-
legung der Priferergebnisse zusatzliche Vereinbarungen zu treffen sind.

Im Allgemeinen werden die Prifungen durch Sachverstandige des Herstellers, auf besondere Ver-
einbarung aber auch durch werksfremde Beauftragte des Bestellers ausgefihrt.

8.2.1 Priufungen an der Lieferung

Im Allgemeinen werden die Gussstlicke im Herstellerwerk geprift. Dabei sind die Prifungen durch-
zufiihren und die Anforderungen zugrunde zu legen, die in der betreffenden Werkstoffnorm angege-
ben sind und/oder bei der Bestellung vereinbart wurden. Bei dieser Vereinbarung ist auch die gefor-
derte Art der Prifung — nichtspezifisch, spezifisch oder laufende Prifung — anzugeben.

Wenn nichtspezifische Prifung gefordertist, siehe 8.2.2. Wenn spezifische Prifung gefordert ist, sie-
he 8.2.3. Wenn laufende Uberwachung gefordert ist, siehe 8.2.4.

8.2.2 Nichtspezifische Prifung

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

Bestellt der Kaufer ein Werkszeugnis hat er, falls erforderlich, mit anzugeben, fir welche Merkmale
des Gussstlcks Prifergebnisse in der Bescheinigung aufzuflhren sind.
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8.2.3 Spezifische Prifung

Wenn der Kaufer spezifische Priifungen zum Nachweis der Ubereinstimmung des Gussstiickes der
Lieferung mit den Anforderungen der Bestellung verlangt, so muss die Anfrage und Bestellung fol-
gende Angaben enthalten:

* Die Art der gewlinschten Bescheinigung:

Weiterhin muss die Anfrage und Bestellung, falls die Produkt- oder Werkstoffnorm keine entspre-
chenden Angaben enthalt, zusatzlich folgende Angaben enthalten:

« die Prufeinheit und die Anzahl der Probestlicke je Prifeinheit;

« die Bedingungen flir die Probenahme und fur die Vorbereitung der Probestlicke und
Proben;

* ggf. die Kennzeichnung der Prifeinheiten;

« die Prifverfahren;

+ und im Fall von Abnahmeprifzeugnissen und Abnahmeprotokollen, die von werksfremden
Abnahmebeauftragten zu unterschreiben sind, die Anschrift der Abnahmegesellschaft.

8.2.4 Laufende Uberwachung

In besonderen Fallen kann die spezifische Prifung eines Gussstiickes durch Vereinbarung durch
laufende Uberwachung seiner Merkmale und/ oder der Herstellung durch den Hersteller ersetzt wer-
den. Die nachzuweisenden Merkmale und deren Werte, die Prifhaufigkeit und, falls erforderlich, die
geforderten Bescheinigungen sind zum Zeitpunkt der Bestellung zu vereinbaren. Diese Vereinba-
rung muss, wo dies erforderlich ist, auch das Recht des Kaufers definieren, sich diese Priifung nach-
weisen zu lassen.

8.2.5 Statistische Stichprobenprifung

Falls statistische Stichprobenpriifungen vereinbart werden, sind die Grundregeln der Stichproben-
prufung nach DIN ISO 2859 und DIN ISO 3951 zu beachten.

Fir die Auswahl der Stichprobenanweisung kann vereinbart werden:

a) die annehmbare Qualitatsgrenzlage (AQL) und der Mindestwert der zugehdrigen
Annahmewahrscheinlichkeit oder

b) das Stichprobensystem und die annehmbare Qualitadtsgrenzlage oder

c) das Stichprobensystem und das Priufniveau.

Falls keine speziellen Vereinbarungen zustande kommen, gilt die Priifung gemafn Stichprobenplan
nach DIN ISO 2859, Prifniveau Il.

8.3 Abnahmebeauftragte

8.3.1 Prifung durch einen Abnahmebeauftragten

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

Um Stérungen des normalen Fertigungsablaufes zu vermeiden, sind der Termin oder die Termine
fur die Prifung / Ermittlung von Prifergebnissen zwischen dem Hersteller und dem Abnahmebeauf-
tragten zu vereinbaren.
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Wenn ein werksfremder Abnahmebeauftragter nicht zum vereinbarten Termin erscheint, darf, um
Stoérungen im Fertigungsablauf zu vermeiden, der Abnahmebeauftragte des Herstellers die Abnah-
meprufung selbst durchfihren und dem Kaufer des Abnahmeprifzeugnis aushandigen, es sei denn,
dass dies ausdricklich ausgeschlossen ist.

8.3.2 Rechte und Pflichten des Abnahmebeauftragten

Der Abnahmebeauftragte muss zur Durchfiihrung der vereinbarten Priifung zu jeder geeigneten Zeit
freien Zugang zu den Stellen haben, an denen die Gussstiicke gepruft werden.

Er darf die Probegussstlicke der Prufeinheit angeben, aus denen Probesticke entsprechend den Vor-
schriften zu entnehmen sind. Er hat das Recht, die Probenahme, die Vorbereitung (mechanische Be-
arbeitung und Behandlung) der Proben und die Durchfuihrung 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 durchzufihren, dass der normale Betriebsablauf so wenig wie moglich gestort wird.

8.4 Probestiicke

8.4.1 Herstellung/ Entnahme der Probestiicke

Falls gefordert, sind Probestiicke, wie in der entsprechenden Werkstoffnorm festgelegt oder zum Zeit-
punkt der Bestellung vereinbart, herzustellen. Diese kdnnen sein,

* getrennt gegossen,
* angegossen oder
» aus dem Gusstiick enthommen.

Soweit in der Bestellung nicht ndher angegeben, werden getrennt gegossene Proben gepruft, die
aus derselben Schmelze stammen und derselben Warmebehandlung unterzogen wurden, wie das
Priflos.

8.4.2 Anzahl/ Grof3e der Probestiicke

Anzahl und Grof3e der Probestlicke richten sich nach der festgelegten Anzahl der Proben fir die ver-
einbarten Prifungen einschlieldlich der Wiederholungsprifungen.

8.4.3 Trennen von Probestlicken

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

Getrennt gegossene Probestiicke und solche, die fiur eine mechanische Bearbeitung abgetrennt wer-
den missen, sind zu kennzeichnen.
8.5 Prifverfahren

Wenn anwendbar, sind Prifungen entsprechend den zutreffenden EN- bzw. DIN-Normen durchzufih-
ren, dies gilt auch fur die Vorlage der Ergebnisse. Gibt es keine solchen Europaischen Normen, dirfen
andere Prifverfahren angewendet werden, die dann zum Zeitpunkt der Bestellung vereinbart sind.

8.5.1 Chemische Zusammensetzung

Die Prifung der chemischen Zusammensetzung erfolgt gemal den Angaben in der Werkstoffspe-
zifikation.
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8.5.2 Visuelle Prufung

Die Feingussteile werden vor Auslieferung an den Besteller visuell geprft, um Oberflachenfehler,
Einschlisse und Beschadigungen, die ein vertretbares Mal} (siehe Pkt. 7.3.3) Uiberschreiten, auszu-
sortieren. Sofern nicht anders vereinbart, kann diese visuelle Priifung als fertigungsbegleitende Pri-
fung ausgefihrt werden.

8.6 Ungultige Prufungen

Eine Prifung ist ungultig, wenn ihre Ergebnisse aus folgenden Grinden ungeniigend waren:
 Fehlerhafte Herstellung einer Probe (Werkstickfehler, Bearbeitungsfehler), nicht aber
Werkstofffehler
» Mangelhafte Priifung (Einbau der Probe, Durchfiihrung, Prifgerat).

Es ist gleichgliltig, ob sich der Fehler wahrend oder nach der Priifung herausstellt. In jedem dieser
Falle muss nur die Einzelprifung wiederholt werden.

8.7 Wiederholungsprifungen

8.7.1 Allgemeines

Wenn in der Werkstoffnorm, in der Norm (ber 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 zurtickziehen oder eine Wieder-
holungsprifung nach den in 8.7.2 und 8.7.3 beschriebenen Verfahrensweisen durchfihren.

8.7.2 Einzelwerte

Wenn ein unzureichendes Ergebnis aus Prifungen zustande kommt, fir die kein Mittelwert, sondern
nur Einzelwerte festgelegt sind (z. B. Zugversuch, Biegeversuch oder Stirnabschreckversuch), ist fol-
gendermalien vorzugehen:

8.7.2.1 Die Prifeinheit ist ein Einzelstiick

Zwei Wiederholungsprifungen derselben Art wie der Priifung, deren Ergebnisse nicht den Anforde-
rungen entsprachen, sind durchzuflihren. Die Ergebnisse beider neuen Wiederholungsprtfungen
mussen den festgelegten Anforderungen entsprechen. Wenn dies nicht der Fall ist, ist die Prifein-
heit zu verwerfen oder die Behandlung zu wiederholen (siehe 8.8).

8.7.2.2 Die Prufeinheit besteht aus mehr als einem Stlick

Wenn nicht anders vereinbart, darf der Hersteller das Probegussstiick, von dem die nicht den Anfor-
derungen entsprechenden Ergebnisse stammen, nach eigenem ermessen in der Prifeinheit belas-
sen oder zuriickziehen.

Wenn das Probegussstlick aus der Prifeinheit zuriickgezogen wird, hat der Abnahmebeauftragte
aus derselben Priifeinheit zwei andere Probegussstlicke auszuwahlen. Zwei weitere Prifungen der-
selben Art sind dann an Proben aus diesen zwei Probegussstlicken durchzuflihren, unter denselben
Bedingungen wie fir die ersten Prifungen; beide Wiederholungspriifungen mussen den festgeleg-
ten Anforderungen entsprechen.

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

Seite 14 von 21

© VEREIN DEUTSCHER GIESSEREIFACHLEUTE E.V.



P 695
m M E R K B L ATT Stand: Dezember 2008

8.8 Aussortieren und Behandlungswiederholung

Der Hersteller hat sich das Recht vorbehalten, die nicht anforderungsgerechten Gussstiicke auszu-
sortieren und/ oder einer Behandlungswiederholung zu unterziehen (z. B. Warmebehandlung, me-
chanische Bearbeitung usw.), entweder vor oder nach den Wiederholungsprifungen, und diese Gus-
stiicke in Ubereinstimmung mit 3.4 als neue Priifeinheit einzureichen.

Der Hersteller hat dem Abnahmebeauftragten Uber die angewandte Methode des Aussortierens und/
oder Behandlungswiederholungen zu informieren.

9. Kennzeichnung

Der Hersteller hat die Lieferung, wenn gefordert, in Ubereinstimmung mit den entsprechenden Nor-
men oder durch Vereinbarungen zum Zeitpunkt der Bestellung zu kennzeichnen mit

« Herstellerkennzeichen;

» Angaben zur Riickverfolgbarkeit;

» Kennzeichnung der Legierung;

» anderen vom Kaufer gewlinschten Markierungen.

10. Verpackung und Oberflachenschutz

Falls keine besonderen Vereinbarungen getroffen wurden und keine Vorschriften seitens der Spezi-
fikation bestehen, ist dem Hersteller die Art der Verpackung freigestellit.

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

Wenn Gussstlcke einer Abnahmeprifung unterzogen werden mussen, darf ein Oberflachenschutz
und/ oder eine Verpackung nur nach einer solchen Prifung ausgefihrt werden.

11. Beanstandungen

Im Fall einer Beanstandung muss der Hersteller die Méglichkeit haben, sich innerhalb einer ange-
messenen Zeit von der Berechtigung der Beanstandung zu Gberzeugen.

Beanstandungen diirfen nur gegen fehlerhafte Gussstiicke vorgebracht werden, wenn die Fehler de-
ren weitere Bearbeitung und die Verwendung mehr als unerheblich beeintrachtigen. Dies gilt, sofern
zum Zeitpunkt der Bestellung keine andere Vereinbarung getroffen wurden.

Der Kaufer hat dem Hersteller die Gelegenheit zu geben, zu beurteilen, ob die Beanstandungen be-
rechtigt sind.
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Tabelle 1a: Bewertungskriterien Giitestufen (bezogen auf eine Flache (25 x 25 mm?) in Anlehnung

an DIN EN 1371-2 (Eindringprifung)

Nichtlineare (rund) Anzeigen (SP und CP)
inmm

Durchmesser der kleinsten zu bertcksichtigen-
den Anzeige (SP oder CP)

Hochste Anzahl nichtlinearer Anzeige (SP+CP)

SP

Hochstzulassige Abmessung der
Anzeigen A, B, C, F, N in mm

CP

Lineare Anzeigen (LP) in mm

Wanddicke t < 16mm

Gltestufe

2 3

Gutestufe

Wanddicke 16 mm <t <50 mm

Kurzzeichenerlauterung:

L = Lange der kleinsten Anzeige

I = groRte Lange der vereinzelten Anzeigen
C = groflte Lange der kumulativen Anzeigen
SP = nichtlineare vereinzelte Anzeige

CP = nichtlineare gehaufte Anzeige

LP  =lineare Anzeigen (Lange 3x > Breite)
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Tabelle 1b: Bewertungskriterien Gutestufen in Anlehnung an DIN EN 1369
(Magnetpulverprifung)

Lineare (LM) und in Reihe angeordnetete LM1 LM 2 LM 3 LM 4 LM5
(AM) Anzeigen ? AM 1 AM 2 AM 3 AM 4 AM 5

Lange L, der kleinsten zu beriicksichtigenden
Anzeige in mm

Anordnung der An- einzeln |
zeigen kumulativ C

GroRte Lange L, in Wanddicke: t < 16 mm

Abhangigkeit von der
Wanddicke t in mm Wanddicke: 16 mm < t

<50 in mm

Y VergroRerungsfaktor 1 (Auge)

Nichtlineare vereinzelte Anzeigen (SM) ¥

Lange L, der kleinsten zu bericksichtigenden
Anzeige in mm

groRte zulassige Ge-
Nichtlineare Anzeigen samtflache in mm?

(SM) groBte zulassige Ein-
zellange L, in mm

" VergroRerungsfaktor 1 (Auge)
2 Hochstens 2 Anzeigen mit der angegebenen gréRten Abmessung sind zulassig
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Tabelle 2: Réntgenografische Bezugsbilder fir die Abnahme von Feingussstiicken
(Stahl, Nickel, Kobaltlegierungen)

Auswertung nach ASTM E 192

Fehlerart Vergleichs- Wanddicke Nummer der hochstzuléssigen
(INMustration) tafel (gepriftes Guss- Vergleichsbilder (1 bis 8)

stick)

mm (inch) mm

3,2 (1/8) <6,4
Gasblasen - -
9,5 (3/8) Uber 6,4 bis 12,7 2 4 6 72
(gas pores)
19 (3/4) Uber 12,7 bis 25,4 2 4 6 7
Makrolunker .
. 19 (3/4) alle Wanddicken 2 3 4 5
(shrinkage pores) ¥
3,2 (1/8) <64 2 4 6 7
Mikrolunker, schwammférmig - -
. 9,5 (3/8) Uber 6,4 bis 12,7 2 3 5 6
(shrinkage pores, spongy)
19 (3/4) Uber 12,7 bis 25,4 2 3 5 7
3,2 (1/8) <6,4 2 4 6 7
Mikrolunker, dendritisch - -
. o 9,5 (3/8) Uiber 6,4 bis 12,7 2 4 6 7
(shrinkage pores, dendritic)
19 (3/4) Uber 12,7 bis 25,4 2 3 5 6
Mikrolunker, fadenformig )
. . 19 (3/4) alle Wanddicken 1 2 3 3
(Shrinkage pores, filamentary) 2
3,2 (1/8) <64 2
Fremdeinschlisse geringerer Dichte - -
- . . 9,5 (3/8) Uber 6,4 bis 12,7 2
(nonmetallic inclusions of lower density)
19 (3/4) tiber 12,7 bis 25,4 2 4 6 7
Fremdeinschliisse hoherer Dichte ) o
- . . . 9,5 (3/8) alle Wanddicken unzulassig ¥
(nonmetallic inclusions of higher density)
Warmrisse (hot tears) 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Kaltrisse (cold cracks) 9,5 (3/8) alle Wanddicken unzulassig
Kaltschweil3stelle (cold shuts) 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Auslauffehler 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Kernversatz (Core shift) 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Erhéhungen )
- 9,5 (3/8) alle Wanddicken
(Mould buckle, positive) darf die Zeichnungstoleranz
Vertiefung (Mould buckle, negative) 9,5 (3/8) alle Wanddicken nicht Gberschreiten
Grat (mould ridge) 9,5 (3/8) alle Wanddicken
Uberschiissiges Metall durch Kernrisse )
. 9,5 (3/8) alle Wanddicken
(Excess metal in cracked core)

2 Risse, die von Gaseinschllissen ausgehen, nicht zulassig

% Far Wanddicken < 12,7 mm kénnen Forderungen der hochstzuldssigen Fehleranzeige gesondert
vereinbart in der Prifanweisung festgelegt werden.

% Einschlliisse hoherer Dichte sind bis zur GréRe der groten Einzelgasblasen des zutreffenden Ver-
gleichsbildes annehmbar. Die Zahl ist begrenzt auf 2 Stiick je 50 mm x 60 mm Flache. Der Mindest-
abstand zweier Einschliisse muss groRRer oder gleich dem zweifachen Durchmesser der groeren
Anzeige sein.

Anzeichen von Beugungsphanomenen (diffraction mottling phenomena) sind zulassig, soweit dem

Roéntgenprifer diese hinreichend bekannt sind, entweder durch zusatzliche réntgenografische

Aufnahmen unter unterschiedlichen Winkeln oder durch ein Schliffbild von reprasentativen Gussstlicken.
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Tabelle 3: Rontgenografische Bezugsbilder fiir die Abnahme von Feingussstiicken aus Aluminiumlegie-

rungen

Auswertung nach ASTM E 155

Fehler

Dicke Bezugsstiick v

Dicke Prufgussstiick

Abnahme-Bezugsbilder

inch mm inch mm 1 2 3 4
Gaseinschliisse =12 < 127 ! 5 ° 6

3/4* 19,1 12-2 12,7-51 1 3 5 6
e 1/4¢ 6,35 <12 < 12,7 2 3 5 7

3/4* 19,1 1/2-2 12,7-51 2 3 5 7
e 1/4¢ 6,35 <12 < 127 2 4 5 6

3/4* 19,1 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 <12 < 12,7 2 3 5 6
schwammartig 3/4* 19,1 12-2 12,7-51< 1 2 4 5
Fremdeinschliisse 1/4* 6,35 <12 12,7 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 <12 12,7 1 2 4 5
(hdhere Dichte) 3/4° 19,1 1/2-2 12,751 1 2 3 4

" Risse, Kaltschweil3stellen und Seigerungen sind nicht zuldssig.

Anzeichen von Beugungsphanomenen (diffraction mottling phenomena) sind zulassig, soweit
dem Rontgenprifer diese hinreichend bekannt sind, entweder durch zusatzliche rontgenogra-
fische Aufnahmen unter unterschiedlichen Winkeln oder durch ein Schiliffbild von reprasenta-

tiven Gussstlicken.

Bemerkung: die Abnahmebedingungen fur Gusssticke Uber 19 mm Wanddicke sind in der Be-
stellung, Zeichnung oder Prufanweisung anzugeben.

Seite 19 von 21

© VEREIN DEUTSCHER GIESSEREIFACHLEUTE E.V.




P 695
m M E R K B L ATT Stand: Dezember 2008

Anhang A (informativ)

Checkliste mit den verbindlichen und/ oder wahlfreien Informationen

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

Tabelle A (Checkliste)

Abschnitt Titel (Beispiel) Vereinbarung Bemerkungen

Vom Kaufer abzugebende Informationen

4.1 Verbindliche Informationen

a) Anzahl der Gussstucke

b) maRgebende Zeichnungen, Normen usw.
c) Gusswerkstoff (z. B. G-X 6 CrNi 18 9)
bei genormten Werkstoffen

» Werkstoffnorm (DIN 17 445)

» Werkstoff-Nummer (1.4308)

d) Gussstuckbeschaffenheit, sofern von 7.3.1 abweichend

weitere Informationen (soweit anwendbar)

e) Lieferzustand (Warmebehandlung; Oberflachenbehandlung)

f) mechanische Bearbeitung

g) besondere Prifungen

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

i) Oberflachenschutz / Verpackung

j) Chargen-Definition, Gusscharge, Warmebehandlungslos

k) Fertigungsschweiflen

1) besondere Anforderungen (Gefiligeausbildung)

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

Anzahl der Erstmuster (verbindlich)

421 Erstmusterprufbericht (nach VDA)

422 Vormuster

Produktionsschweiflen (Dokumentation, Schweilzusatz)

Anforderungen

71 Chemische Zusammensetzung

Chargenanalyse

Analyse von Gussstiicken
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Abschnitt Titel (Beispiel) Vereinbarung Bemerkungen

Mechanische Eigenschaften (Zugversuch)
Harteprifung (HV, HB, HRC)

7.3 Allgemeine Gussstlickbeschaffenheit

7.3.1 Zerstorungsfreie Prifung (Rontgen, Risspriifung)

7.3.3 Oberflachenfehler (Grenzmuster)

7.34 Oberflachenbeschaffenheit (Sichtflache, Oberflachenrauheit)
8.2 Bescheinigung (nach EN 10204)

8.2.1 Prifung an der Lieferung

8.2.2 Nichtspezifische Priifung

8.2.3 Spezifische Prifung

8.2.4 Laufende Uberwachung
8.2.5 Statistische Stichprobenprifung (nach DIN ISO 3859)

8.3 Abnahmebeauftragte

8.3.1 Priifung durch einen Abnahmebeauftragen (TUV, BWB, u.a.)
8.4 Probesttick

8.4.1 Getrennt gegossene Probestlicke

8.4.1 Angegossene Probestlicke

8.4.1 Dem Gussstiick entnommene Proben

Lage der Proben
8.4.2 Anzahl und Gréflte

8.4.3 Kennzeichnung der Proben

8.5 Prifverfahren, siehe auch 7.3.2 u. P 695 Teil 2

8.5.2 Visuelle Priifung

Kennzeichnung (angegossen, gestempelt)

Verpackung und Oberflachenschutz (spezieller Korrosionsschutz)
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