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Die ACO Eurobar® Werknorm WN 0-200.003

in Anlehnung an die DIN EN 16482

Die aktuelle Werknorm ,ACO Eurobar® Strangguss - Technische Dokumentation“ ist die
Basis fiir die technische Spezifikation des ACO Eurobar® Qualitatsstrangguss.

Sie orientiert sich eng an der europaischen Norm ,DIN EN 16482 - Gusseisen —
Strangguss”, an der die ACO Eurobar GmbH als Mitglied des Normenausschusses

und erfahrener Produzent von hochwertigem Strangguss intensiv mitgewirkt hat.

Hersteller und Kunden finden in der Technischen Dokumentation detaillierte Erklarungen
und Spezifikationen zur Qualitat der ACO Eurobar® Produkte. Damit méchte die ACO
Eurobar GmbH ihren Kunden den Bestellvorgang so einfach wie méglich machen.

Vorteile - Qualitét iiber der Norm

Uber die Norm DIN EN 16482 hinaus sichert die ACO Eurobar GmbH ihren Kunden
zuséatzlich folgende Eigenschaften und Besonderheiten fir den ACO Eurobar®
Qualitatsstrangguss zu:

m Farbkennzeichnungen basieren auf dem internationalen RAL-Farbcode (exklusiv bei
ACO Eurobar)

m  Erklarungen zum Umgang mit Tabellen und deren Vorgaben (Beispiel: Bearbeitungs-
zugabe)

m Bestatigung der Brinellharte fiir jeden Werkstoff gemaB den Tabellen ,mechanische
Eigenschaften”

= Graphit- und Gefligeausbildungen lber den kompletten Querschnitt und alle Werk-
stoffsorten

m Hartevorgaben und mechanische Eigenschaften werden gemeinsam garantiert
— abweichend von der DIN EN 16482

Mehrwert Strangguss-Merkmalkatalog

= Im Markt beispielhaft, beschreibt der integrierte ,Strangguss-Merkmalkatalog” nicht
nur verfahrensbedingte Oberflachen, sondern liefert alle Informationen (iber den
Werkstoff und dessen Fehlermdglichkeiten.

Mit den zusatzlichen Tipps und Hinweisen in der Technischen Dokumentation
konnen Sie auBerdem

m Strangguss-Materialien besser vergleichen
m  Ausschreibungen schneller erstellen

m Fehlerquellen minimieren und

m ihre Prozesse effizienter gestalten.

Rufen Sie uns an, wenn Sie Fragen oder Anregungen zur aktuellen ACO Eurobar®
Werknorm haben. So kénnen wir gemeinsam mit unseren Kunden den Herstellungs-

prozess und den Werkstoff verbessern und diesen genau auf Ihre Bediirfnisse anpassen.

lhr ACO Eurobar Team

C
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C

Werkstoffbezeichnungen nach DIN EN 16482

und ACO Eurobar® Farbkennzeichnung

ACO Eurobar® Gusseisen aus Lamellengraphit

Werkstoffbezeichnung
nach DIN EN 16482 = Farbkennzeichnung*
Grundgefiige ACO Eurobar®

Kurzzeichen Nummer

EN-GJL-150C 5.1102 ferritisch . 1In
grau/rot

EN-GJL-250C 5.1203 fenritisch-peritisch O

grau

EN-GJL-300C 5.1308 perlitisch ]

schwarz

ACO Eurobar® Gusseisen aus Kugelgraphit

Werkstoffbezeichnung
nach DIN EN 16482 " Farbkennzeichnung*
T ACO Eurobar®
Kurzzeichen Nummer
EN-GJS-350-22C-LT 5.3120 ferritisch I:-
gelb/rot
EN-GJS-350-22C-RT 5.3121 ferritisch I:-
gelb/rot
EN-GJS-350-22C 5.3122 ferritisch
gelb/rot
4 EN-GJS-400-18C-LT 5.3123 ferritisch
m gelb/rot
EN-GJS-400-18C-RT 5.3124 ferritisch
gelb/rot
EN-GJS-400-18C 5.3125 ferritisch
gelb/rot
EN-GJS-400-15C 5.3126 ferritisch
gelb/rot
EN-GJS-500-7C 5.3203 ferritisch-perlitisch b
ge
EN-GJS-500-14C 5.3129 ferritisch _
griin
EN-GJS-600-3C 5.3204 perlitisch-ferritisch *
u
EN-GJS-700-2C 5.3303 uberwiegend perlitisch :ﬁ
wei

*) Alle Farbkennzeichnungen basieren auf dem internationalen RAL-Farbcode. Gerne teilen wir lhnen auf Anfrage mit, welche RAL-Farben ACO Eurobar
verwendet. Wenn gewiinscht, kénnen wir die entsprechende Farbe als Spriihfarbe liefern.
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Probennahme

Lage der Probestiicke

Rundstangen

Rechteckig

Wenn D/4, B/4 bzw. H/4 <10 mm, dann Probe direkt an der AuBenkontur entnehmen.
D = Durchmesser

H = Hohe

B = Breite
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Hinweis bzw. Umgang mit dieser Spezifikation:

Bei Rechteckabmessungen wird die kleinste Abomessung als maBgebende Strangabmes-
sung gewahlt. Bei Rundstangen wird der Durchmesser als maBgebende Abmessung

gewahlt.

Beispiel (Erkldrung)

Werkstoff:

EN-GJS-400-15C

Abmessung: Rechteck 130 x 90 x 3150 mm

—)

MaBgebende Strangabmessung 90 mm

Soll Vorgaben (Auszug aus Tabelle 5.1)

C

. Strangdurch- 0,2 %
Werkstoffbezeichnung messer Dehngrenze Zugfestigkeit Dehnung Brinelharte a)
D Ryo.2 m A HBW

MPa MPa %

Kurzzeichen Nummer [mm] min. min. min. min. max.
20<D <60 250 400 15

EN-GJS-400-15C | 5.3126 60 <D =120 250 390 14 130 180
120 < D =400 240 370 11

a

) Brinellhdrte wird abweichend von der DIN EN 16482 garantiert.

Strangguss aus Gusseisen mit Lamellengraphit

1. Mechanische Eigenschaften Gusseisen mit Lamellengraphit

1.1 Zugfestigkeit/Brinellhirte

Werkstoffbezeichnung Strangdurchmesser Zugfestigkeit Brinellharte a)
D R, HBW

MPa

Kurzzeichen Nummer [mm] min. min. max.
20<D =50 110
50 <D <100 100

EN-GJL-150C 5.1102 110 180
100 <D =200 90
200 < D <400 80
20<D <50 195
50 <D =100 180

EN-GJL-250C 5.1203 170 240
100 <D =200 165
200 <D =400 155
20<D <50 220
50 <D <100 205

EN-GJL-300C 5.1308 200 290
100 <D =200 195
200 < D =400 185

a)

Brinellharte wird abweichend von der DIN EN 16482 garantiert.




2.1

2.2

23

2.4

ACO Eurobar® Strangguss: Technische Dokumentation

Gefiige
Grundgefiige
Werkstoffbezeichnung Grundgefiige
EN-GJL-150C ferritisch
EN-GJL-250C perlitisch-ferritisch
EN-GJL-300C liberwiegend perlitisch

Graphitausbildung nach DIN EN ISO 945

Probennahme Strangabmessungen [mm)] Graphitausbildung
Randzone alle Form I, Anordnung D
(max. 15% in Summe von E und A)
Form I, Anordnung A
< '
Zentrum Hbzw. D =100 (max. 20% in Summe von B, D und E)
Form I, Anordnung A
<
Zentrum Hbzw. D> 100 =150 (max. 20% in Summe von B, D und E)
Form I, Anordnung A
Zentrum Hbzw. D> 150 (max. 20% in Summe von B, D und E)
Graphit der Anordnung C ist nicht zuldssig.
Gefiigeausbildung
Perlitanteil [%]
Werkstoffbezeichnung
Randzone Zentrum
EN-GJL-150C <10 <10
EN-GJL-250C > 10 > 60
EN-GJL-300C > 10 > 80

Chemische Zusammensetzung

Fiir die chemische Zusammensetzung gelten die jeweiligen Analysen-Werkvorschriften.
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3.1

3.2

3.3

Abmessungstoleranzen bei Rohmaterial

Allgemeine Toleranzen (AbmaRe)

C

Durchmesser [D]/Hdhe [H]/Breite [B] Toleranz
[mm] [mm]
<100 t1,0
> 100 =150 t15
> 150 =300 +2,0
> 300 30

Geradheit

Lange [mm]

Maximale Abweichung von einer geraden Linie [mm]

im gegossenen Zustand

im gegllihten Zustand

1000 2 3
2 000 4 6
3000 6 9

Beispielskizze:

Ovalitidt und Woélbung

Durchmesser [D]/ Héchstzugabe fiir die Ovalitat Hochstzugabe fiir die Wolbung
Hohe [H]/Breite [B] (Rundabmessungen) (Rechteck- und Quadratabmessungen)
[mm] [mm] [mm]
20<D <50 - 5
50 <D < 100 1 7
100 < D < 200 2 10
200 <D < 300 4 12
300 <D < 400 5 15
D > 400 nach Vereinbarung

Beispielskizze: Ovalitat:

Wadlbung
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4. Mindestbearbeitungszugabe

Strangdurchmesser D Mindestbearbeitungszugabe bezogen auf den Radius
oder Stl;a)?g)breite B oder die halbe Breite des Stranges

[mm] kreisformig [mm] rechteckig [mm]
20 < D oder B < 50 2,0 2,5
50 < D oder B < 100 3,0 3,5
100 < D oder B < 200 4,0 4,5
200 < D oder B < 300 6,0 6,5
300 < D oder B < 400 7,0 7,5
400 < D oder B < 500 9,0 9,5
500 < D oder B < 650 11,0 11,5

a) Beirechteckigen Gusstiicken ist die Breite das langste MaB des Querschnitts.
b) Die Bearbeitungszugabe bezieht sich auf den Radius oder die halbe Breite des Stranges.

Hinweis bzw. Umgang mit dieser Spezifikation:

Bei Rundstangen wird der Durchmesser als maBgebende Abmessung gewahit.

Bei Rechteckabmessungen konnen die Bearbeitungszugaben abhangig von der Hohe

und der Breite variieren.

Beispiel (Erklarung Rechteckabmessungen)
Werkstoff: ~ EN-GJL-250C

Abmessung: Rechteck 130 x 90 x 3150 mm

—) Mindestbearbeitungszugabe

Breite 130 mm = 4,5 mm pro Seite
Hohe 90 mm = 3,5 mm pro Seite

Bei Rechtecken kann es also de facto verschiedene
Bearbeitungszugaben je Seite geben.
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C
Strangguss aus Gusseisen mit Kugelgraphit
5. Mechanische Eigenschaften Gusseisen mit Kugelgraphit
5.1 Zugfestigkeit/Brinellhirte
Werkstoffbezeichnung Strangdurchmesser 0,2%  Zugfestigkeit Dehnung Brinellhdrte
Dehngrenze
Rpo,2 Rm A HBW
D MPa MPa % o)
Kurzzeichen Nummer [mm] min. min. min. min. max.
20 <D <60 220 350 22
EN-GJS-350-22C-LT 5.3120 60 <D <120 210 330 18 110 150
120 <D <400 200 320 15
20 <D <60 220 350 22
EN-GJS-350-22C-RT 5.3121 60 <D <120 220 330 18 110 150
120 < D <400 210 320 15
20<D <60 220 350 22
EN-GJS-350-22C 5.3122 60 <D <120 220 330 18 110 150
120 < D <400 210 320 15
20<D <60 240 400 18
EN-GJS-400-18C-LT 5.3123 60 <D <120 230 380 15 130 180
120 < D <400 220 360 12
20<D <60 250 400 18
EN-GJS-400-18C-RT 5.3124 60 <D <120 250 390 15 130 180
120 < D <400 240 370 12
20<D <60 250 400 18
EN-GJS-400-18C 5.3125 60 <D <120 250 390 15 130 180
120 <D <400 240 370 12
10 20 <D <60 250 400 15
m E)'\"GJS'4OO'150 5.3126 60 <D <120 250 390 14 130 | 180
120 <D <400 240 370 11
20<D <60 400 500 14
E)'\,"S)JSBOO'MC 5.3129 60 <D <120 390 480 12 180 = 220
120 < D <400 360 470 10
20<D <60 320 500 7
E;\"GJS'5OO'7C 5.3203 60 <D <120 300 450 7 150 | 240
120 < D <400 290 420 5
20<D <60 370 600 3
S\"GJS'6OO'3C 5.3204 60 <D <120 360 600 2 200 | 290
120 <D <400 340 550 1
20<D <60 420 700 2
E;\"GJS'7OO'2C 5.3303 60 <D <120 400 700 2 235 310
120 < D <400 380 650 1

a) In Abhangigkeit vom Verfahren konnen diese Werkstoffe geringe Mengen an freien Carbiden enthalten.
b) Mischkristallverfestigtes, ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit.
¢) Brinellharte wird abweichend von der DIN EN 16482 garantiert.
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Kerbschlagarbeit EN-GJS-400-18C-LT und -RT

Werkstoff-
bezeichnung

Abmessung

Durchmesser [D]/
Hdhe [H]/Breite [B]

Mindestwerte fiir
Kerbschlagarbeit (J)
bei -20°C+/-2°C

Mindestwerte fiir
Kerbschlagarbeit (J)
bei 23°C+/-5°C

Mittelwert aus Einzelwert Mittelwert aus Einzelwert
[mm] 3 Priifungen 3 Priifungen
20<D <120 12 9
EN-GJS-400-18C-LT 120 < D <400 10 7
20<D <120 14 11
EN-GJS-400-18C-RT 120 < D <400 12 9

Kerbschlagarbeit EN-GJS-350-22C-LT und -RT

Werkstoff-
bezeichnung

Abmessung

Durchmesser [D]/
Hdhe [H]/Breite [B]

Mindestwerte fiir
Kerbschlagarbeit (J)
bei -40°C+/-2°C

Mindestwerte fiir
Kerbschlagarbeit (J)
bei 23°C+/-5°C

Mittelwert aus Einzelwert Mittelwert aus Einzelwert
[mm] 3 Priifungen 3 Priifungen
20<D <120 12 9
EN-GJS-350-22C-LT 120 < D <400 10 7
20<D <120 17 14
EN-GJS-350-22C-RT 120 < D <400 14 11

Zusatzinformationen: Elastizitatsmodul und Bruchzihigkeit

(Beispiele mechanischer Eigenschaften, die an Gusseisen-Strangguss mit einem Durchmesser von 160 mm gemessen wurden.)

Werkstoff- Priiftemperatur 0,2 % Zugfestig- | Dehnung | Elastizitats- = Bruchzédhig-
kurzzeichen Dehngrenze keit modul keit
Rp0,2 Rm A E Kl
MPa MPa % GN/m? MPavm
a) a) a) b) a), c)
RT 256 372 22,5 169 43,7
EN-GJS-400-18C-LT
-20°C 277 397 19,5 170
RT 300 424 26,0 171 50,3
EN-GJS-400-18C
-20°C 330 453 23,5 172
RT 354 533 15,0 177 41,0
EN-GJS-500-7C
-20°C 382 558 16,0 178
RT 391 504 19,5 173 46,5
EN-GJS-500-14C
-20°C 421 535 20,5 175
RT 448 782 7,0 166 23,3 (K,)
EN-GJS-600-3C
-20°C 473 753 3,0 167

a) Mittelwert aus 3 Messungen
b) Mittelwert aus 5 Messungen

¢) Geprift nach ISO 12135 am Probestiick SE (B)10

11
m
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6. Gefiige
6.1 Grundgefiige
Werkstoffbezeichnung Grundgefiige
EN-GJS-350-22C-LT ferritisch
EN-GJS-350-22C-RT ferritisch
EN-GJS-350-22C ferritisch
EN-GJS-400-18C-LT ferritisch
EN-GJS-400-18C-RT ferritisch
EN-GJS-400-18C ferritisch
EN-GJS-400-15C ferritisch
EN-GJS-500-14C a), b) ferritisch
EN-GJS-500-7C a) ferritisch-perlitisch
EN-GJS-600-3C a) perlitisch-ferritisch
EN-GJS-700-2C a) iberwiegend perlitisch
a) In Abhéngigkeit vom Verfahren konnen diese Werkstoffe geringe Mengen an freien Carbiden enthalten.
b) Mischkristallverfestigtes, ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit.
6.2 Graphitausbildung nach DIN EN ISO 945
Probennahme Strangabmessungen [mm] Graphitform
Randzone Rz alle > 80 % Formen VI + V
Zentrum Hbzw. D =100 > 95 % Formen VI + V
Zentrum Hbzw. D > 100 =150 > 95 % Formen VI + V
Zentrum Hbzw. D > 150 > 90 % Formen VI + V
Graphit der Formen | und Il ist iiber den gesamten Querschnitt nicht zulassig.
Graphit der Form lll ist Giber den gesamten Querschnitt bis max. 5 % zulassig.
Graphit der Form IV ist bei Strangabmessungen H bzw. D > 150 mm im Zentrum bis max. 10 % zulassig.
6.3 Gefiigeausbildung
12
m Perlitanteil [%]
Werkstoffbezeichnung
Randzone Zentrum
EN-GJS-350-22C-LT <10 <10
EN-GJS-350-22C-RT <10 <10
EN-GJS-350-22C <10 <10
EN-GJS-400-18C-LT <10 <10
EN-GJS-400-18C-RT <10 <10
EN-GJS-400-18C <10 <10
EN-GJS-400-15C <10 <10
EN-GJS-500-14C a), b) <10 <10
EN-GJS-500-7C a) > 10 > 20 <80
EN-GJS-600-3C a) > 10 > 60
EN-GJS-700-2C a) > 10 > 80
a) In Abhéngigkeit vom Verfahren konnen diese Werkstoffe geringe Mengen an freien Carbiden enthalten.
b) Mischkristallverfestigtes, ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit.
6.4 Chemische Zusammensetzung

Fiir die chemische Zusammensetzung gelten die jeweiligen Analyse-Werkvorschriften.
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Abmessungstoleranzen bei Rohmaterial

Allgemeine Toleranzen (AbmaRe)

Durchmesser [D]/Héhe [H]/Breite [B] Toleranz
[mm] [mm]
<100 t10
> 100 =150 *15
> 150 <300 2,0
> 300 *3,0

Geradheit

Lange [mm]

Maximale Abweichung von einer geraden Linie [mm]

im gegossenen Zustand

im gegllhten Zustand

1000 2 3
2000 4 6
3000 6 9

Beispielskizze:

Ovalitat und Wélbung

Durchmesser [D]/ Héchstzugabe fiir die Ovalitét Hochstzugabe fiir die Wolbung
Hdhe [H]/Breite [B] (Rundabmessungen) (Rechteck- und Quadratabmessungen)
[mm] [mm] [mm]
20<D <50 5
50 <D < 100 2 7
100 < D < 200 3 10
200 < D < 300 4 12
300 < D < 400 5 15
D > 400 nach Vereinbarung

Beispielskizze: Ovalitat:

Walbung

13
m
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8. Mindestbearbeitungszugabe

C

Strangdurchmesser D Mindestbearbeitungszugabe bezogen auf den Radius
oder Straal;gbreite B oder die halbe Breite des Stranges

[mm] kreisformig [mm] rechteckig [mm]
20 < D oder B < 50 3,0 3,5
50 < D oder B < 100 4,0 4,5
100 < D oder B < 200 5,0 5,5
200 < D oder B < 300 7,0 7,5
300 < D oder B < 400 8,0 8,5
400 < D oder B < 500 10,0 10,5
500 < D oder B < 650 12,0 12,5

a) Bei rechteckigen Gusstiicken ist die Breite das langste MaB des Querschnitts.

Hinweis bzw. Umgang mit dieser Spezifikation:

Bei Rundstangen wird der Durchmesser als maBgebende Abmessung gewahlt.

Bei Rechteckabmessungen konnen die Bearbeitungszugaben abhangig von Hohe und
der Breite variieren.

Beispiel (Erkldrung Rechteckabmessungen)

Werkstoff: ~ EN-GJS-400-15C

Abmessung: Rechteck 130 x 90 x 3150 mm

—) Mindestbearbeitungszugabe

Breite 130 mm = 5,5 mm pro Seite
Hohe 90 mm = 4,5 mm pro Seite o
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Beschreibung von Zulidssigkeitsgrenzen
Oberflachenfehler

Riefen und Ziehschrittiiberlappungen sind ausschlieBlich im Bereich der Bearbeitungszugabe zulassig.

Inhomogenitat

Makroskopisch sichtbare Fehler, die nach der Bearbeitung freigelegt werden, jedoch nicht funktionsrelevant sind,
sind nicht reklamationswiirdig.

Literaturhinweise

[11 DIN EN 1561, GieBereiwesen — Gusseisen mit Lamellengraphit

[21 DIN EN 1563, GieBereiwesen — Gusseisen mit Kugelgraphit

[3]1 Herfurth, K.: Gusseisen-Strangguss fiir eine innovative Teilefertigung, Konstruieren + GieBen 20 (2005)
Nr. 3, S.2-17.1)

[4] Herfurth, K.: Gusseisen-Strangguss, Qualitatsbewertung, Konstruieren + GieBen 33 (2008) Nr. 2, S. 11-20.%)

[6] EN 1560, GieBereiwesen — Bezeichnungssystem fiir Gusseisen — Werkstoffkurzzeichen und Werkstoffnummern

[6] ENISO 1101, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Geometrische Tolerierung — Tolerierung von Form,
Richtung, Ort und Lauf (ISO 1101:2004)

[71 WN 0-200.001 Gusseisen aus Kugelgraphit ACO Eurobar® Ausgabe 2007

[8] DIN EN 16482 GieBereiwesen — Gusseisen — Strangguss

[9]1 CAEF, Continuous Casting Section, Priifbericht: Ermittlung der Kennwerte des statischen J-integrals nach
ISO 12135 an sechs unterschiedlichen Werkstoffen bei -20° C sowie bei Raumtemperatur, January 2012.

15
m



16
m

Der Werkstoff Strangguss: Typische Merkmale

Einleitung

Beim Auftreten von auffalligen Merkmalen
am Strangguss kann es immer wieder
unterschiedliche Auslegungen zwischen
Herstellern und Abnehmern geben. Sei
es allein dadurch, dass ein Merkmal
unterschiedlich bezeichnet oder dessen
Bedeutung verschieden ausgelegt wird.

Wichtig fiir eine reibungslose Zusammen-
arbeit zwischen Hersteller und Abnehmer
sind deshalb eine einheitliche (Fach-)
Sprache und ein Grundverstandnis iiber
mogliche Stranggussmerkmale und ihre
Bedeutung beim Gusseisen-Strangguss.

Verfahrensbedingte Merkmale

Unter verfahrensbedingten Merkmalen
werden Gefiige- und Eigenschaftsab-
weichungen verstanden, die durch den
StranggieBprozess selbst verursacht
werden und daher unvermeidlich sind. Zu
diesen verfahrensbedingten Merkmalen
beim Gusseisen-Strangguss gehoren:
Ziehmarken an der Strangoberflache, spe-
zielle Randgeflige und Abweichungen der

auBeren Form. Einige dieser Besonder-
heiten befinden sich im Bereich der Bear-
beitungszugabe und damit auBerhalb des
spateren Bauteils. Bei allen Merkmalen
ergibt sich erst durch den Vergleich mit
der giiltigen technischen Dokumentation
bzw. der direkten Liefervereinbarung, ob
es sich um eine unzulassige Abweichung
und somit einen Fehler handelt.

Ziehmarken an der Strangoberfliache

Der Ziehzyklus setzt sich aus einer Bewe-
gungsphase und einer Ruhepause (Warte-
zeit) zusammen. Im Abstand der Schritt-
weite der Bewegungsphase zeigt die
Strangoberflache farbliche Ringe. Diese
sogenannten Ziehmarken sind mit bloBem
Auge deutlich zu erkennen. Sie bilden sich
aber auch im Mikrogefiige ab. Ziehmarken

" ey ———

Umlaufende Ziehmarken in einem Abstand von
55 mm

beeintrachtigen die Stranggussqualitat

in keiner Weise.

Der Ziehprozess kann auch in Strangrich-
tung verlaufende Markierungen aufweisen.
Diese entstehen durch die Zieheinrich-
tung, die wahrend des Herstellungspro-
zesses den Strang transportiert. Bei
rechteckigen Querschnitten liegen diese
Marken meist an den Ecken.

Markierungen der Zieheinrichtung parallel beid-
seits des StahimaBstabs

Bearbeitungszugaben Strangoberfliche

Bei der Bearbeitungszugabe handelt es
sich um eine Werkstoffschicht auf einem
gegossenen Produkt, die zur Beseitigung
gieBtechnisch bedingter Besonderheiten
(Gusshaut, unzureichende Oberflachen-
rauheit, unzureichende Form- und Lage-
toleranzen) zerspant wird. Die Bearbei-
tungszugabe enthalt verfahrensbedingte
Oxid- und Silicatschichten. Fiir Gusseisen-
Strangguss wurden Bearbeitungszugaben

fiir Stangen aus Gusseisen mit Lamellen-
graphit und aus Gusseisen mit Kugelgra-
phit fir Rundstangen und Quadratstangen
in Abhangigkeit von den Stangenabmes-
sungen festgelegt.

Abweichungen von den technischen Ver-
einbarungen, die innerhalb der Bearbei-
tungszugaben liegen, werden nicht als
Fehler der Lieferung betrachtet.

C



1. Werkstoff
1.1 Mechanische Eigenschaften

Zugfestigkeit

Hochste, beim Zugversuch bis zum Bruch
auftretende Nennspannung (Rm).
Gemessen wird die Zugfestigkeit in
N/mm? oder MPa.

Dehngrenze

Maximale Spannung, die am Ende der
elastischen Verformung gemessen wer-
den kann. Da der Ubergang zwischen
plastischer und elastischer Verformung
bei technischen Werkstoffen nicht immer
eindeutig ist, wird in der Regel die Ersatz-
streckgrenze Ryo,2 angegeben.

Bruchdehnung

Relative Lange eines Zugstabes unter
Belastung.

Gemessen werden die Anfangslange und
die Lange nach dem Bruch der Probe.
Im elastischen Bereich des Werkstoffes
verschwindet die Dehnung nach Entlas-
tung der Probe. Sobald die Dehngrenze

Kerbschlagarbeit

Ermittelt die Zahigkeit eines Materials bei
schlagartiger Beanspruchung und vorhan-
dener Kerbe.

Harte

Widerstand, den ein fester Stoff dem me-
chanischen oder dynamischen Eindringen
eines harteren Korpers entgegensetzt.
Gepriift wird nach der Hartepriifung nach
Brinell.

1.2 Gefiigefehler (mikroskopisch)

Grundgefiige (Matrix)

Das Grundgefiige im Guss besteht aus
reinem Kohlenstoff (Graphit), der sich ent-
weder kugelformig (Spharoguss) oder la-
mellar (Grauguss) ausscheidet. Dieser ist
eingebettet in einer Matrix aus Ferrit und
Perlit (Mischung aus Ferrit und Zementit

Graphitausbildung

Beschreibt die Ausbildung des reinen
Graphits im Grundgeflige nach Form, Ver-
teilung, GroBe und Anordnung.

Der Graphit soll in der Regel kugelférmig

Der Werkstoff Strangguss: Typische Merkmale

Dieser Punkt kann immer eindeutig aus
dem Spannungs-Dehnungsdiagramm er-
mittelt werden.

Gemessen wird die Dehngrenze in
N/mm? oder MPa.

erreicht wird, beginnt die plastische
Verformung. Wird die Probe in diesem
Bereich entlastet oder auch bis zum
Bruch gefahren, ist eine Dehnung zu ver-
zeichnen.

Angegeben wird die Bruchdehnung in Pro-
zent, ausgehend von der Ausgangslange.

Die Kerbschlagarbeit kann bei unter-
schiedlichen Temperaturen gemessen
werden. Gemessen wird die Arbeit in Joule.

Gemessen wird die Harte in HB (Harte-
wert nach Brinell).

[Fe3Cl], fein lamellar).

Bei Warmebehandlungen sind zudem noch
die Bestandteile Ausferrit, Bainit und Mar-
tensit moglich. Anhand des Verhaltnisses
von Ferrit zu Perlit andern sich die Werk-
stoffeigenschaften.

oder lamellar vorliegen. Die Richtreihen
fiir beide Formen konnen in der DIN EN
ISO 945 oder in der US-amerikanischen
Norm ASTM A247 06 eingesehen werden.

17
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Der Werkstoff Strangguss: Typische Merkmale

Carbide:

WeiBeinstrahlung

Entsteht bei einer zu hohen Abkiihlge-
schwindigkeit und ungeniigendem Satti-
gungsgrad der Schmelze im Randbereich
des Stranggusses.

Besonders anfallig fiir die WeiBeinstrah-
lung sind kleine bzw. diinnwandige Bau-
teile. Daher ist ihr Auftreten beim Strang-
guss selten.

Umgekehrte WeiBeinstrahlung
Entsteht hauptsachlich bei groBen runden
Abmessungen im Bereich des Zentrums,
wo lange Erstarrungszeiten vorherrschen.
Durch Verarmung der Restschmelze an
Silizium, aber auch durch Anreicherung an

Korngrenzencarbid
Korngrenzencarbide entstehen meist
durch Seigerungen.

Einzelne Carbide reichern sich an den
Korngrenzen an und behindern dadurch
die Bearbeitbarkeit.

C

Meistens liegt die WeiBeinstrahlung als — AT TR
Fe3C vor und verandert die mechani- & e L .
schen Eigenschaften. Vor allem die ; .
Bearbeitung im Randbereich wird beein-
trachtigt und fihrt zu hohem Werkzeug-
verschleiB.

Bruchflache mit WeiBeinstrahlung

carbidstabilisierenden, sauerstoffaffinen
Elementen, die den Keimzustand beein-
trachtigen, wird die metastabile Erstar-
rung mit Bildung von Carbiden verursacht.

Korngrenzencarbide, V=100:1

Es gibt drei Hauptarten von Seigerungen, die fiir die Carbidbildung

zustindig sind:

Schwereseigerung
Schwereseigerungen beschreiben einen
erhohten Dichteunterschied zwischen den
Primarkristallen und der Restschmelze.
Dadurch sinken die spezifisch schwereren
Bestandteile der Schmelze nach unten
und die spezifischen leichteren steigen
nach oben.

Blockseigerung

Wird hervorgerufen durch Entmischung
oder Konzentrationsunterschiede in der
Schmelze. Dadurch ist am Rand des

Kristallseigerung

Kristallseigerungen oder auch Mikrosei-
gerungen sind Storungen im Diffusions-
ausgleich in einzelnen Mischkristallen und
der Restschmelze.

Normalerweise sollten am Ende der Er-
starrung Mischkristalle mit ein und dersel-

Dadurch kann es bei Spharoguss zur so-
genannten Graphitflotation kommen oder
bei Grauguss zu Garschaumgraphit.

Diese Graphithaute kdnnen sich vom Rand
aus bis tief ins Innere des Stranges zie-
hen und erscheinen wie Risse.

Stranges der Bestandteil der Legierungs-
elemente, die der Seigerung unterliegen,
niedriger als im Inneren des Stranges.

ben Zusammensetzung bestehen. Sollte
die dafiir zustandige Diffusion aber durch
Begleit- und Spurenelemente gestort
werden, so tritt eine Seigerung an den
Mischkristallrandern auf.



Der Werkstoff Strangguss: Typische Merkmale

1.3 Inhomogenitat (makroskopisch)

Einschluss

Im Folgenden wird hier der Schlackeein-
schluss als am haufigsten auftretender
Fehler dieser Gattung betrachtet.
Schlacke tritt wahrend des Schmelzpro-
zesses auf. Durch Abschopfen, das soge-
nannte Abschlacken, wird sie minimiert.
Durch weitere anlagen- und prozesstech-

Schlackeeinschluss mit zerkliifteter Oberflache

Poren

Poren entstehen durch in der Schmelze
geloste Gase. Sollten diese Gase wah-
rend der Abkiihlung nicht vollstandig
ausscheiden, hinterlassen sie deutlich
kugelformige Hohlraume mit glatten Wan-
den. Sie kénnen einzeln oder in unregel-

Gasblase mit glatter glanzender Oberflache

2. Herstellung
2.1 Herstellungsprozess

Riefen

Riefen entstehen, wenn es beim Strang-
ziehprozess zu einer Beschadigung der
Kokille kommt. Die Riefen liegen langs zur
Stange. Dieses Merkmal beeintrachtigt
die mechanischen Eigenschaften des Pro-
duktes nicht.

Um einen erhohten Werkzeugverschleif
bei der Bearbeitung zu vermeiden, ist
eine Werkzeugzustellung zu wahlen, die
eine gleichmaBige Werkzeugbelastung er-
moglicht und abrasiven VerschleiB an der
Gussoberflache vermeidet.

nische MaBnahmen wird verhindert, dass
Schlacke in das Produkt gelangt.
Einschliisse zeigen meist keine bestimmte
Form und raue Innenwande.

Schlacke findet sich im Normalfall an der
Oberseite (nach GieBlage) des Stranges, da
die Schlacke leichter als die Schmelze ist.

Kleine und groBe Schlackeeinschliisse

maBigen Gruppen auftreten.

Diese Art von Fehler kommt nur im obe-
ren Bereich des Stranges vor, da die Gas-
blasen leichter sind als die Schmelze und
nach oben austreiben.

Gasblasen unterschiedlicher GroBe

Riefe entlang einer Kante

Riefen an einem Rundformat

19
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Der Werkstoff Strangguss: Typische Merkmale

Ziehschrittiiberlappung
Ziehschritte kommen in regelmaBigen Ab-

standen meist an der Strangoberseite vor.

Der diskontinuierliche StranggieBprozess
besteht aus einem Ziehschritt und einer
Haltezeit. In einem definierten Zeitabstand
(Haltezeit) wird der Strang um jeweils eine
Position (Ziehschritt) nach vorne gezogen.
Wahrend der Haltezeit bildet sich im quer-
schnittgebenden Element, der Kokille, die
Randschale und somit die duBere Form
des Stranges. Durch Vorgange innerhalb

Ziehschrittiiberlappungen an einem rechtecki-
gen Halbzeug

2.2 Definitionen zur Geometrie

Definition AbmaR

Als AbmaB bezeichnet man die Differenz

zwischen dem festgestellten MaB IstmaB
eines Querschnitts und seinem NennmaB.

Jede Mantellinie einer Stange muss
zwischen zwei parallelen Geraden vom
Abstand t liegen.

Tolerierung einer Risskante

Die Messung erfolgt gegen ein Lineal als
Bezugsgerade.

Messung der Geradheit

der Kokille kann es dazu kommen, dass
sich nachflieBendes und bereits erstarrtes
Material nicht richtig verbinden. Es entste-
hen Ziehschrittiiberlappungen. Manchmal
sind starke Ziehschrittiiberlappungen
schon am Halbzeug zu erkennen. Ansons-
ten kdénnen sie nach der Bearbeitung als
Risse an den Kanten erkannt werden.

Im Ausnahmefall konnen sich diese Zieh-
schritte auch ber den gesamten Strang-
querschnitt ziehen.

Ziehschrittiiberlappung an einem runden Halb-
zeug

Definition Rundheit

Fiir Gusseisen-Strangguss wurde die
Ovalitat fiir Stangen aus Gusseisen mit
Lamellengraphit (ungegliiht und gegliiht)
und aus Gusseisen mit Kugelgraphit in Ab-
hangigkeit von den Stangenabmessungen
festgelegt.

Die Umfangslinie jedes Querschnittes
einer runden Stange muss in einem Kreis-
ring von der Breite t enthalten sein.

Tolerierung der Rundheit

C

Ziehschrittiiberlappung an einem Stangenende

Ziehschrittiiberlappung, teils nach Bearbeitung

Definition Ebenheit

Fir Gusseisen-Strangguss wurde die
Wolbung fiir Stangen aus Gusseisen mit
Lamellengraphit (ungegliiht und gegliiht)
und aus Gusseisen mit Kugelgraphit in Ab-
hangigkeit von den Stangenabmessungen
festgelegt.

Jede Mantelflache einer rechteckigen
oder quadratischen Stange muss zwi-
schen zwei parallelen Ebenen vom Ab-
stand t liegen.

Tolerierung der Ebenheit



Der Werkstoff Strangguss: Typische Merkmale

3. Maogliche Fehler, die bei der mechanischen Bearbeitung auftreten kénnen

3.1 Fertigungsauftrag

Vorgang, der vor oder wahrend der Erstel-
lung des Fertigungsauftrages dazu fiihrt,
dass der Kundenwunsch nicht umgesetzt

3.2 Halbzeug-Merkmale

Halbzeug-NenngroBe

Abweichung, die durch die Verwendung
eines Halbzeuges mit ungeeignetem Aus-
gangsmal hervorgerufen wird.

3.3 Korrosion

Korrosion ist die Reaktion eines Werk-
stoffes mit seiner Umgebung, die eine
messbare Veranderung des Werkstoffes
bewirkt und zu einer Beeintrachtigung

4. Literaturhinweise

werden kann. Darunter fallen Ubermitt-
lungsfehler, Auslassungen notwendiger
Angaben und terminliche Festlegungen.

Halbzeug-Material

Abweichung, die durch die Verwendung
eines Halbzeuges mit ungeeignetem Aus-
gangsmaterial hervorgerufen wird.

der Funktion eines Bauteils oder Systems
fiihren kann. Die wohl bekannteste Art von
Korrosion ist das Rosten, also die Oxida-
tion von Eisen.

K. Herfurth, ,Gusseisen-Strangguss fiir eine innovative Teilefertigung,” Konstruieren und

GieBen, Nr. 30, pp. 2-17, 2005.

S. Hasse, Guss- und Gefiigefehler, Berlin: Schiele & Schon, 2003.

DIN EN 16482, giiltige Fassung
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Uber uns
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ACO Eurobar - Der m
T m m

Strangguss-Spezialist i3 S

m
Mit Know-how und Kompetenz ist ACO i m m™ m

Eurobar zum groBten deutschen Gussei- m m o™
sen-StranggieBer und einem der Marktfih-
rer in Europa geworden. Als Full-Service it
Anbieter mit kompletter mechanischer m
Bearbeitung ist ACO Eurobar der fachkun-

. , Sl m
dige Ansprechpartner in Sachen Qualitats- mm [}
strangguss. m

Innovative Werkstoffe mit Substituierungs- [} m
potential, wirtschaftliche, qualitativ

hochwertige und zunehmend mehr n

anspruchsvoll bearbeitete Strangguss- Ji Standorte der ACO Guss GmbH und der T
Produkte stehen auf der Bedarfsliste un- ACO Eurobar GmbH
serer Kunden ganz oben. Die Aufgabe von Bl vcitere Standorte der ACO Gruppe

ACO Eurobar als Strangguss-Spezialist ist
es, mit fachkundiger Beratung und einem
modernen Maschinenpark die passende

Losung zu liefern: z. B. klassische Roh- Hier bietet ACO Eurobar Sagen, Drehen, ACO Eurobar® Qualitatsstrangguss finden
ware in unterschiedlichsten Werkstoffen Schalen und Frasen an. Alle Produkte und sich z. B. in der Hydraulikindustrie, dem
sowie vor- oder komplett endbearbeitete Losungen sind individuell auf die Bediirf- Maschinen- und Werkzeugmaschinenbau,
Teile aus unserer leistungsstarken mecha- nisse unserer Kunden und ihren Anwen- der Glasindustrie oder der Automobilin-
nischen Bearbeitung. dungsbereich abgestimmt. Produkte aus dustrie.

Die Kompetenz einer modernen TraditionsgieBerei
im Riicken: ACO Guss

Die ACO Eurobar GmbH ist eine Tochterunternehmen der ACO Guss GmbH mit
Stammsitz in Kaiserslautern. Die ACO Guss gehort als Spezialist im Eisenguss zu den
flihrenden GieBereien Europas und kann auf eine lange und Know-how-trachtige GieBerei-
tradition zuriickblicken. In der heute hochtechnisierten Produktionsstatte mit einer
Schmelzkapazitat von 75.000 Tonnen pro Jahr arbeiten einige hundert GieBereiexperten
in den Kompetenzfeldern Maschinenformguss, Strangguss und Bauguss.

Unsere Kompetenzen

Entu'/b Giee Bearés ) SQ/,&/‘
o y % y % y . %
=] =]

_

Fir die ACO Guss GmbH mit ihren nationalen und internationalen Produktions- und Ver-
triebsgesellschaften steht das partnerschaftliche Miteinander mit den Kunden im Fokus.
Uber den gesamten Entwicklungs-, Produktions- und Bearbeitungsprozess arbeiten

wir eng zusammen und setzen so kundenspezifische, hochwertige und wirtschaftliche
Produkte um. Auch tber das Produkt hinaus bleibt ACO mit umfassendem Service und
Support verlasslicher Ansprechpartner. Mit dem konsequenten Ausbau unserer Produk-
tionsstandorte und Vertriebsgesellschaften sorgen wir fiir kompetente Betreuung in der
Region, kurze Lieferwege und ein breites Produktspektrum in bewahrter ACO Gussquali-
tat in Europa und Siidafrika.




Umsatzentwicklung weltweit in Mio. Euro

97 98 99 00 01

Die ACO Gruppe.
Auf eine starke Familie
ist Verlass. m

Als Mitglied der ACO Gruppe mit Hauptsitz
in Biidelsdorf bei Rendsburg gehdren wir
zu einem starken und kerngesunden Fami-
lienunternehmen.

Als Weltmarktfiihrer schafft ACO die
Entwasserungslosungen fiir die Umwelt-
bedingungen von morgen. Zunehmend
extremere Wetterereignisse erfordern
immer komplexere Entwasserungskon-
zepte im Tiefbau, im Hochbau und in der
Gebaudetechnik. Hierfiir schafft ACO Sys-
temlosungen, die helfen, die Menschen
vor dem Wasser zu schiitzen - und um-
gekehrt. Diese Kernkompetenz erganzen
Spezialgeschaftsfelder wie Industrieguss,
Strangguss, Edelstahlsonderbau, Verfah-
renstechnik, Amphibienschutz und Syste-
me fir die Tierhaltung. m

Uberall auf der Welt profitieren Kunden
von den Starken der ACO Gruppe:

W die unternehmerische Kontinuitat
eines Familienunternehmens,

| die Marktfiihrerschaft im Kerngeschaft
Flachenentwasserung

W der hohe Anteil an Eigenentwicklung
und Eigenproduktion

W die Prasenz vor Ort in den weltweiten
Wachstumsmarkten

W und die klare Positionierung als
Qualitats- und Innovationsfiihrer

Als Familienunternehmen mit verlasslichen
Werten und Prinzipien legt ACO unter der
Leitung von Hans-Julius Ahlmann und sei-
nem Sohn Iver Ahlmann gréBten Wert auf
Transparenz und Kontinuitat gegeniiber
Kunden, Partnern und Mitarbeitern.

Das Teilen und Austauschen von Wissen,
unter anderem in der ACO Academy, und
eine lebendige multikulturelle Unterneh-
menskultur runden das Bild eines Global

Players mit viel gesunder Bodenhaftung ab.

02 03 04 05 06 07 08 09

10 11 12 13 14 15

ACO auf einen Blick

W 1946 Griindung des Unternehmens
durch Josef-Severin Ahlmann
W 4.400 Mitarbeiter in mehr als
40 Landern (Europa, Nord- und
Stidamerika, Asien, Australien, Afrika)
m 30 Produktionsstandorte in 15 Landern
B Umsatz 2016: 711 Mio. Euro
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ACO Eurobar GmbH

Am Gusswerk 8

67663 Kaiserslautern

Tel. +49 631 2011-0 info@aco-eurobar.com
Fax +49 631 2011-459 www.aco-eurobar.com
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