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|. ALLGEMEINE BESTIMMUNGEN

Mit der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung ist die Verwendbarkeit bzw.
Anwendbarkeit des Zulassungsgegenstandes im Sinne der Landesbauordnungen
nachgewiesen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt nicht die fir die Durchfihrung von
Bauvorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigungen, Zustimmungen und
Bescheinigungen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird unbeschadet der Rechte Dritter,
insbesondere privater Schutzrechte, erteilt.

Hersteller und Vertreiber des Zulassungsgegenstandes haben, unbeschadet weiter
gehender Regelungen in den "Besonderen Bestimmungen", dem Verwender bzw.
Anwender des Zulassungsgegenstandes Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung zur Verfugung zu stellen und darauf hinzuweisen, dass die allgemeine
bauaufsichtliche Zulassung an der Verwendungsstelle vorliegen muss. Auf Anforderung
sind den beteiligten Behorden Kopien der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung zur
Verfugung zu stellen.

Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung darf nur vollstandig vervielféltigt werden. Eine
auszugsweise Verdffentlichung bedarf der Zustimmung des Deutschen Instituts fir
Bautechnik. Texte und Zeichnungen von Werbeschriften dirfen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung nicht widersprechen. Ubersetzungen der allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung missen den Hinweis "Vom Deutschen Institut flir Bautechnik
nicht geprifte Ubersetzung der deutschen Originalfassung” enthaiten.

Die alilgemeine bauaufsichtliche Zulassung wird widerruf ich.er] ellt Dle Bestlmmungen der
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Il. BESONDERE BESTIMMUNGEN

Zulassungsgegenstand und Anwendungsbereich

Zulassungsgegenstand sind Bauteile (Formstiicke) aus der hochfesten schweifd-
geeigneten Stahlgusssorte FSB 600 (Beispiele siehe Anlage 1).

Diese allgemeine bauaufsichtliche Zulassung regelt die Verwendung der Formstlicke fir
vorwiegend ruhende Beanspruchung.

Bestimmungen fiir das Bauprodukt

Eigenschaften und Zusammensetzung

Es gelten die Technischen Lieferbedingungen und Grenzdicken nach Anlage 2, Tabelle 3,
sowie die beim Deutschen Institut fur Bautechnik hinterlegten Anforderungen an die
chemische Zusammensetzung.

Die Formstlicke sind mit einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204:2005-01 zu
liefern. Darin sind die Ergebnisse der in den Technischen Lieferbedingungen genannten
Prifungen anzugeben. Das Abnahmepriifzeugnis 3.1 muss mindestens Angaben zu
folgenden Eigenschaften der Formstlicke enthalten:

chemische Zusammensetzung
Materialkennwerte nach Tabelle 4 in Anlage 3
Angaben zur inneren und aufleren Beschaffenheit nach Abschnitt 4.2, Tabelle 2

Die Anforderungen an die chemische Zusammensetzung, die mechanischen Werkstoff-
eigenschaften entsprechend Anlage 3, Tabelle 4 und die innere und duliere Beschaffen-
heit entsprechend Tabelle 2 sind einzuhalten.

Kennzeichnung

Die Formstiicke missen vom Hersteller mit dem Ubereinstimmungszeichen (U-Zeichen)
nach den Ubereinstimmungszeichen-Verordnungen der Lander gekennzeichnet werden.
Die Kennzeichnung darf nur erfolgen, wenn die Voraussetzungen nach Abschnitt 2.3
erfllt sind.

Zusatzlich muss jedes Formstlick vom Hersteller mit dem Chargenkennzeichen und nach
den Technischen Regeln gemaR Anlage 2 gekennzeichnet werden.

Ubereinstimmungsnachweis
Allgemeines

Die Bestitigung der Ubereinstimmung der Formstiicke mit den Bestmmungen dieser
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung muss fir jedes Herstellwerk mit einem Uberein-
stimmungszertifikat auf der Grundlage einer werkseigenen Produktionskontrolle und einer
regelmafigen Fremduberwachung einschlieflich einer Erstprifung der Formstiicke nach
MaRgaben der folgenden Bestimmungen erfolgen.

Fir die Erteilung des Ubereinstimmungszertifikats und die Fremdiberwachung
einschlieBlich der dabei durchzufGhrenden Produktpriiffungen hat der Hersteller der
Formstlicke eine hierfir anerkannte Zertifizierungsstelle sowie eine hierfiir anerkannte
Uberwachungsstelle einzuschalten.

Dem Deutschen Institut fir Bautechnik ist von der Zertifizierungsstelle eine Kopie des von
ihr erteilten Ubereinstimmungszertifikats zur Kenntnis zu geben.

Dem Deutschen Institut flr Bautechnik ist zuséatzlich eine Kopie des Erstpftifbér
Kenntnis zu geben.
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Werkseigene Produktionskontrolle

In jedem Herstellwerk ist eine werkseigene Produktionskontrolle einzurichten und durch-
zufihren. Unter werkseigener Produktionskontrolle wird die vom Hersteller vorzu-
nehmende kontinuierliche Uberwachung der Produktion verstanden, mit der dieser sicher-
stellt, dass die von ihm hergestellten Bauprodukte den Bestimmungen dieser allgemeinen
bauaufsichtlichen Zulassung entsprechen.

Im Rahmen der werkseigenen Produktionskontrolle sind je Schmelze mit den Prifein-
heiten nach den Technischen Lieferbedingungen gemafR Anlage 2 mindestens folgende
Prifungen durchzuflihren:

- Schmelzenanalyse

- mindestens 1 Zugversuch (proportionale Rundzugprobe mit einem Durchmesser von
10mm) bei Raumtemperatur an mitgegossenen Proben (Probe geman Anlage 3)

- mindestens 1 Satz (3 Proben) Kerbschlagbiegeversuche an mitgegossenen Proben
(Probe gemaf Anlage 3)

- Sichtkontrolle der Oberflachenbeschaffenheit (Priifumfang 100%)

- Oberflachenrissprifung (Prifumfang 100%)

- Prifung der inneren Beschaffenheit (Prifumfang gemafl Abschnitt 4.2)
- Uberpriifung der Abmessungen

Die Ergebnisse der werkseigenen Produktionskontrolle sind aufzuzeichnen und
auszuwerten. Die Aufzeichnungen missen mindestens folgende Angaben enthalten:

Bezeichnung des Bauteils und des Ausgangsmaterials
Art der Kontrolle oder Priifung
Datum der Herstellung und der Prifung des Bauteiles

Ergebnis der Kontrollen und Prifungen und, soweit zutreffend, Vergleich mit den
Anforderungen

Unterschrift des fUr die werkseigene Produktionskontrolle Verantwortlichen.

Die Auswertung und die Aufzeichnungen sind mindestens flinf Jahre aufzubewahren und
der fur die Fremdiberwachung eingeschalteten Uberwachungsstelle vorzulegen. Sie sind
dem Deutschen Institut fur Bautechnik und der zustdndigen obersten Bauaufsichts-
behérde auf Verlangen vorzulegen.

Bei ungentgendem Prifergebnis sind vom Hersteller unverziiglich die erforderlichen
MafRnahmen zur Abstellung des Mangels zu treffen. Bauprodukte, die den Anforderungen
nicht entsprechen, sind so zu handhaben, dass Verwechslungen mit Ubereinstimmenden
ausgeschlossen werden. Nach Abstellung des Mangels ist - soweit technisch méglich und
zum Nachweis der Méngelbeseitigung erforderlich - die betreffende Prifung unverziiglich
zu wiederholen und zu dokumentieren.

Fremdiberwachung

In jedem Herstellwerk ist die werkseigene Produktionskontrolle durch eine Fremdiber-
wachung regelmafig zu tberprifen, mindestens jedoch zweimal jahrlich, sofern in diesem
Zeitraum Bauteile nach dieser allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung hergestelit
wurden.

Im Rahmen der Fremdlberwachung ist eine Erstprifung der Formstiicke durchzufiihren.
Hierbei sind auch Proben flr Stichprobenprifungen zu entnehmen. Die Probenahme und
Prifungen obliegen jeweils der anerkannten Uberwachungsstelle.

Im Rahmen der FremdUberwachung sind an einer zur Lieferung bereitgestellten Menge
folgende Prifungen durchzufihren:

Stlickanalyse (Probe gemal Anlage 3)

Zugversuch bei Raumtemperatur an mntgego;geﬁﬁgen Proben (Probe gemafl Anlage 3)
mindestens 1 Satz (3 Proben) l""”‘i biegeveérsuche an mitgegossenen Proben
(Probe gemal Anlage 3) 7 g\xk
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Sichtkontrolle der Oberflachenbeschaffenheit

Oberflachenrissprifung "

Prifung der inneren Beschaffenheit )

Uberprifung der Abmessungen
Weitere Einzelheiten sind in den Technischen Lieferbedingungen gemal Anlage 2
angegeben.

Die Ergebnisse der Zertifizierung und Fremdliberwachung sind mindestens flinf Jahre
aufzubewahren. Sie sind von der Zertifizierungsstelle bzw. der Uberwachungsstelle dem
Deutschen Institut fir Bautechnik und der zusténdigen obersten Bauaufsichtsbehorde auf
Verlangen vorzulegen.

Bestimmungen fir Konstruktion und Bemessung

Aligemeines

Soweit im Folgenden nichts anderes festgelegt ist, gelten DIN 18800-1 bis -4:1990-11 und
DIN 18800-7:2002-09 in Verbindung mit der Anpassungsrichtlinie Stahlbau - Ausgabe
Dezember 2001.

Konstruktion

Fir samtliche Schraubverbindungen sind nur Schrauben der Festigkeitsklassen 8.8 oder
10.9 zu verwenden.

Bemessung
Charakteristische Werte der mechanischen Eigenschaften

Fur die Streckgrenze und die Zugfestigkeit sind die in der Tabelle 1 angegebenen
charakteristischen Werte zu verwenden.

Tabelle 1: Charakteristische Werte fur die Streckgrenze und die Zugfestigkeit
Bauteildicke Streckgrenze Zugfestigkeit
Stahlgusssorte t fyk fuk
[mm] [N/mm?] [N/mm?]
1 |FSB 600 t<100 550 640
2 |FSB 600 mit
vorgeschalteter t <100 600 680
Normalgilhung
3 |FSB 600 100 <t <250 500 600
Nachweise

Der Tragsicherheitsnachweis darf nur nach dem Verfahren Elastisch - Elastisch erfolgen.
Damit scheiden auch die Nachweise nach den Abschnitten 3.2 bis 3.5 von
DIN 18800-2:1990-11 aus.

Schweillverbindungen
Grenzdicken

Die Grenzdicken der geschweifiten Gussbauteile in einem 50 mm breiten Bereich neben
der Schweilinaht sind in Anlage 2 angegeben. 22Ny

Diese Grenzdicken gelten nicht fiir Anschllisse in
(Zone N nach Tabelle 2).

drlger Ausnutzung

%2\ Deutsches Institut Jj
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sit-der Bautéile kann entfallen, wenn die
Qualifikation des die Prifung ausfuhrenden Personals regelméafig uberpruﬂ wxrd
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Zulassige Schweifldverbindungen

Schweiltverbindungen zwischen Stahlgussbauteilen nach dieser allgemeinen bauauf-
sichtlichen Zulassung und anderen Bauteilen aus Stahl oder Stahlguss sind nur bis zur
Festigkeitsklasse S690 zuldssig.

Schweildverbindungen sind mittels voll durchgeschweildter Nahte gemal Zeilen 1 bis 4
der Tabelle 19 von DIN 18800-1:1990-11 auszufUhren.

Anschlisse in Bereichen mit niedriger Ausnutzung (Zone N in Tabelle 2) dirfen auch
mittels nicht durchgeschweiliter Nahte gemall Zeilen 5 bis 15 der Tabelle 19 von
DIN 18800-1:1990-11 ausgefihrt werden.

aw-Werte fir Grenzschweillnahtspannung

Flr Nahtausflihrungen nach den Zeilen 1 und 2 der Tabelle 21 in DIN 18800-1:1990-11,
Abschnitt 8, gilt o, = 1,0 und fur Nahtausflihrungen nach den Zeilen 3 bis 5 gilta,, = 0,60.

Unmittelbare Laschen- und Stabanschlisse

In unmittelbaren Laschen- und Stabanschlissen darf als rechnerische Schweillnahtldnge
abweichend von DIN 18800-1:1990-11, Abschnitt 8.4.1.1, Element 823 maximal 1 = 50-a
eingesetzt werden.

Bestimmungen fiir die Verarbeitung und Ausfiihrung

Allgemeines

Soweit im Folgenden nichts anderes festgelegt ist, gelten flr die Verarbeitung und
Ausfihrung DIN 18800-7:;2002-09 und SEW 088:1993-10 mit den Beiblattern 1 und 2.

Ausfuhrungsunterlagen

Gemal Tabelle 2 sind vom Entwurfsverfasser die Beanspruchungszonen fir das Bauteil
in Abhangigkeit von dem Ausnutzungsgrad, der Beanspruchungsart und der Wanddicke
festzulegen, wobei jedes einzelne der Kriterien a) bis e) maflgebend wird, und als Liefer-
bedingung mit den dazu angegebenen Anforderungen an die Beschaffenheit der
Gussstlcke zu vereinbaren ist. Wegen des Korrosionsschutzes kénnen von Tabelle 2
abweichende, hohere Anforderungen an die duftere Beschaffenheit erforderlich sein.

Fir die innere und &uflere Beschaffenheit ist nachzuweisen, dass die Anforderungen
nach Tabelle 2 eingehalten sind. Alle Befunde der Oberflichenrisspriifung und der
registrierpflichtigen Anzeigen der Ultraschallprifung sind durch Eintragung in die
Fertigungszeichnungen bekannt zu geben. Der Nachweis der inneren Beschaffenheit ist
erbracht, wenn die Ultraschallprifung einer Stichprobe von 10% der Gusssticke einer
Produktionseinheit keine unzuldssigen Befunde ergab.

Produktionsschweifiungen nach DIN EN 1559-1:1997-08 und DIN EN 1559 2 2000 04
sind zulassig, wenn dafir die nach DIN 18800-7:2002-09 erforde;ﬁj; H ler-
qualifikation vorliegt. <

\ Teutsehes Institul /2
;\ fiir Bautechnik j;
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Tabelle 2: Anforderungen an die auere und innere Beschaffenheit

Festlegung der Beanspruchungszonen | Anforderungen an die Beschaffenheit der Gussstiicke
duRere Beschaffenheit ¥
innere Beschaffenheit {Oberflache)
. Volumen Eindringprifung nach
Kriterien Zone uxtrasc(hanprﬂfun)g nach DIN EN 137 11
DIN EN 12680-1 Magnetpulverprifung nach
DIN EN 1369
Gitestufe
a) 1,00 21z4>0,75"
b) Wanddicke t <30 mm
c)  Schweil¥flanken
d) Krafteinleitung rechtwinklig H 19 Einzelanzeigen :
zur Oberflache (Tiefe und SP2, SM2
Breite 2t)
e) Druckkegel von lineare Anzeige:
HV-Schrauben LP2b, LM2b
a)  0,752124>0,30"
b) 1,00 > nore > 0,752 M 2% Anzeige in Reihe:
c) Wanddicke t > 30mm AP2b, AM2b
a) 0,302 ngz,
b) 0,752 Monuek * N 39
c) Wanddicke t > 30mm
Y nz4e = Zugbeanspruchung/Zugbeanspruchbarkeit
2 Monek = Druckbeanspruchung/Druckbeanspruchbarkeit
¥ Zur visuellen Bestimmung von Oberflachenfehlern kann auch DIN EN 12454 vereinbart
werden.
4 Oberflachenrisse mit Tiefen tiber 3mm sind unzulassig.
® Innerhalb einer Bezugsflache diirfen nicht gleichzeitig Reflektoren im Rand und Kern auftreten.

Nachweisunteriagen

Abweichend von DIN 18800-7:2002-09, Abschnitt 5.1.3, Element 503, gilt der Nachweis
der Glte als erbracht, wenn die maximalen Bauteildicken flr geschweillte Bauteile nach
Abschnitt 3.3.3 eingehalten wird.

Abweichend von DIN 18800-7:2002-09, Abschnitt5.1.4, Element 504 ist die
DASt Richtlinie 014 nicht zu beachien.

Abweichend von DIN 18800-7:2002-09, Abschnitt5.1.4, Element 506 ist kein
Aufschweillbiegeversuch erforderlich.

Schweiflen
Schweilleignung, Herstellerqualifikation

Die Schweil3eignung ist fir die Schweiflprozesse 111 (E-Hand) und 135 (MAG) gegeben,
sofern die allgemeinen Regeln der Schweilltechnik sowie die folgenden Hinweise
beachtet werden. Fir das Schweillen ist eine Herstellerqualifikation D nach
DIN 18800-7:2002-09 flr die Stahlsorte S690QL1 nach der allgemeinen bauaufsichtlichen
Zulassung Z-30.1-1 erforderlich.

Ausfiihrung der Schweif3arbeiten

Schweillarbeiten sind mit den nach den Vorgaben in DVS- Richtlinie 1702:2003-05
anerkannten und beim Hersteller hinterlegten Schweillparametern auszufiihren.

Die Schweiliflanken sind abweichend von DIN_18800-7:2002-09 immer so zu bearbeiten,

dass die Oberfliche mindestens der Apj ﬁe?gﬁ?%% Giitel nach DIN EN ISO 9013:
2003-07 entspricht. J/Q Ei ‘ \
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Werden Verbindungen von Gussbauteilen und Stéhlen unterschiedlicher chemischer
Zusammensetzung geschweifldt, sind besondere Maflnahmen erforderlich. Es ist eine
Verfahrensprifung nach Richtlinie DVS 1702 (Ausgabe Mai 2003) durchzufiihren. Das
Prifstlick ist mit einer gegossenen Probe aus FSB 600 (t x 350mm x 150 mm) und dem
eingesetzten Stahl herzustellen. Die zu treffenden Malinahmen sind beim Hersteller zu
erfragen.

Ein Vorwdrmen von Bauteilen ist aufgrund des festgelegten niedrigen Kohlenstoff-
aquivalentes aus metallurgischen Grinden im Allgemeinen bis zu Bauteildicken von
15 mm nicht erforderlich, sofern die Bauteiltemperaturen bei Beginn des Schweil}ens (iber
10 °C liegen und nach dem Schweifden die Verbindung vor zu schnellem Abkihlen
geschitzt wird. Ansonsten gilt fir das Vorwdrmen SEW 088:1993-10. Die genauen
Vorwdrm- und Zwischenlagentemperaturen sind beim Hersteller zu erfragen. Die
Zwischenlagentemperatur darf wahrend des gesamten Schweillvorgangs, also auch bei
Unterbrechungen, nicht unter den Wert der Vorwarmtemperatur absinken, insbesondere
nicht bei teilgefiliten Nahtquerschnitten. Wenn dies im Ausnahmefall doch geschieht und
eine Wasserstoffarmglihung aus der Schweillwarme nicht mdglich ist, sollte das
Abkihlen aus der Schweilwarme moglichst langsam erfolgen. Bei teilgeflliten Naht-
querschnitten empfiehlt es sich, vor Wiederbeginn der Schweilarbeiten eine Ober-
flachenrissprifung des teilgefullten Nahtquerschnittes vorzunehmen. Gegebenenfalls ist
zuvor die gesamte Oberflache der Naht einschliellich der Rénder anzuschleifen.

Beim Schweiflen sollte die Viellagentechnik angewendet werden, d.h. es sollen mehrere
moglichst flache Raupen gelegt werden, damit die einzelne Raupe unter Bedingungen
abklihlt, die zu einem gilnstigen Gefiigezustand und guten Zahigkeitseigenschaften
fuhren. Der Nahtaufbau sollte an den Flanken des Gusswerkstoffs begonnen werden,
damit durch die Warme der nachfolgenden Raupe die Warmeeinflusszone ginstig
beeinflusst wird. Besonders wichtig ist dies bei den Decklagen, wobei die letzte Raupe
moglichst nur auf vorher geschweifiten Raupen liegen sollte.

Einbrandkerben im Zugbereich sind sachgemal zu entfernen, gréere Kerben sind nach
ortlichem Vorwarmen auf etwa 100 °C nachzuschweiften. Fehistellen, z.B. zu starke
Uberwdlbung einer Raupe, und gegenzuschweilende Wurzeln miissen ausgeschliffen
oder bei Vorwarmtemperatur vorzugsweise autogen ausgefugt werden.

Montageschweillungen dirfen nur in niedrig und mittel beanspruchten Bereichen (Zone N
und M gemaf Tabelle 2) ausgefiihrt werden.

Schweifllzusatzstoffe und Hilfsstoffe

Bei Auswahl der Schweillzusatzstoffe fir Verbindungen des Gussbauteils mit Werkstoffen
niedrigerer Festigkeit ist darauf zu achten, dass die verwendeten Schweil}zusatzstoffe
mindestens die Festigkeit des minderfesten Werkstoffs und héchstens eine Streckgrenze
von 690 N/mm? haben. Die Schweilzusatzwerkstoffe muissen fir den minderfesten
Werkstoff zugelassen sein.

Prifung von Schweifdverbindungen

Abweichend von DIN 18800-7:2002-09, Abschnitt12.2.1, Element 1204, sind die
zuldssigen Grenzwerte fir die UnregelméaRigkeiten der Bewertungsgruppe B nach
DIN EN I1SO 5817:2003-12 einzuhalten.

Abweichend von DIN 18800-7:2002-09, Abschnitt 12.2.1, Element 1207, gilt die Nahtgiite
als nachgewiesen, wenn mindestens 20% der Nahtlange mit positivem Befund geprift
werden. Der Prifumfang ist auf alle Schweilber zu verteilen. Mindestens eine Naht fur jede
verwendete Schweiflanweisung ist auf ganzer Lange zu prufen. An jeder Schweil’naht
sind wenigstens 10% der Nahtldnge mdglichst in der schweifldtechnisch schwierigsten
Position zu prifen. Bei Druckbeanspruchung kann der Prifumfang auf 10% der Nahtlange
reduziert werden.

Sonstige Hinweise zum Schweiften

Verzug beim Schweiflen ist durch ent
Nachrichten, soweit erforderlich, solite n
dem Hersteller erfolgen. i

foolge auszugleichen. Das
eratur nach Rucksprache mit
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Unbeabsichtigte Zundstellen, hervorgerufen z.B. durch schadhafte Schweifltkabel,
schlecht isolierte Elektrodenhalter oder unzweckmafiges Arbeiten bei der Magnetpulver-
prufung, sind zu Uberschleifen und auf Risse zu prifen. Das Ziinden des Lichtbogens am
Bauteil auf3erhalb der Schweillnahtfuge ist nicht zuldssig.

Warmenachbehandlung

Falls ein Spannungsarmglihen vorgesehen wird, ist die Anlasstemperatur beim Hersteller
zu erfragen. Die Warmebehandlung muss mindestens 30 °K unterhalb dieser Anlass-
temperatur erfolgen.

Brennschneiden

Brennschneiden an den Gussbauteilen ist nur nach Absprache mit dem Hersteller
zulassig.

Eignung zum Feuerverzinken

Wenn die Bauteile zum Feuerverzinken geeignet sein sollen, muss dies mit dem Bauteil-
Hersteller vereinbart und bei der Bestellung angegeben werden.

Brandschutz

Es gelten die kritischen Temperaturen wie in DIN 4102-4:1994-03, Bild 68, dargestellt.
Bezlglich der Feuerwiderstandsdauer sind die Bauteile entsprechend zu klassifizieren.

Bestimmungen fiir Abnahme, Nutzung, Unterhalt, Wartung

Es gilt DIN 18800-7:2002-09.
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i\ fity Bautechnik
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Tabelle 4: Anforderungen an die mechanischen Werkstoffeigenschaften

1 2 3 4 5 6

Dicke R R As KV [J]
1 Stahigussorte [mm] [N/mm?2] [N/mm?] [N/mm?2] bei Temperatur
27J bei —40°C
2 <100 550 640 —790 18 70J bei -20°C
120d bei 20°C
FSB 600 27J bei —40°C
3 > 100 < 250 500 600 — 750 16 354 bei —20°C
70d bei 20°C
FSB 600 27J bei —40°C
4 mit vorgeschalteter <100 600 680 - 860 18 40J bei -20°C
Normalglihung 80J bei 20°C

Abmessungen der an- oder mitgegossenen Proben fiir Bauteildicken bis 100mm
(Bei Bauteildicken grofier als 100mm sind an- oder mitgegossenen Proben zu verwenden,
deren Breite a der maximalen Bauteildicke entspricht.)
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Friedrich Wilhelms - Hiitte
GmbH

Friedrich - Ebert - Straf3e 125
45473 Muilheim an der Ruhr

Anforderungen an die mechanischen
Werkstoffeigenschaften
Abmessungen der an- oder
mitgegossenen Proben
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Nr Kurz- | Gewicht MaBe [mm Wanddicke des
* | zeichen [kg] a b c d h i k Gussstlickes
1 20 K 1,7 20 25 140 45 7 <50
Speiser 1,0 mit Speiser
2 25 KN 8,0 25 29 180 45 140 50 55 <50
3 35 L 45 35 45 180 45 65 <50
4 35K 8,9 35 55 180 45 140 <50
5 35 KN 10,7 35 39 185 45 178 60 55 < 50
6 60 L 94 80 70 230 60 80 > 50
7 60 K 26,6 60 95 230 60 190 > 50
8 80 L 12,6 80 95 230 60 80 > 70
9 80 K 36 80 110 230 60 210 > 70
10 100 L 21,6 100 120 250 80 100 > 90
11 100 K 54 100 140 250 80 250 > 90
Tabelle 4: Anlage 3
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