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Richtlinien
fur Lieferung und Prufung tragender Bauteile aus Temperguss an
Einrichtungen zur Verbindung von Fahrzeugen (GTW)

1 Zweck und Anwendung

Diese Richtlinie enthalt Lieferbedingungen und Prifvorschriften fir tragende Bauteile aus Tem-
perguss an Einrichtungen zur Verbindung von Fahrzeugen.

Die vorgeschriebenen Prifungen beziehen sich auf die mechanischen Eigenschaften der Werk-
stoffe nach Abschnitt 3 sowie auf zerstérungsfreie Prifungen der Gussstlicke aus diesen Werk-
stoffsorten.

Prifbedingungen und Fehlerzulassigkeitsgrenzen sind vom jeweiligen Bauteil abhangig und vor
der Fertigung im Rahmen einer Typgenehmigungsprifung durch den Technischen Dienst oder
den Beauftragten des Kraftfahrt-Bundesamtes (KBA), Flensburg, festzulegen.

Im Ubrigen sind die Bestimmungen in DIN EN 1559-1:2011-05 "Technische Lieferbedingungen
fur Gussstiicke aus metallischen Werkstoffen - Allgemeine Bedingungen" zu beachten.

2 Lieferbedingungen

21 Kennzeichnung der Gussstiicke

Bei allen Gussstlicken fir tragende Bauteile aus Temperguss an Einrichtungen zur Verbindung
von Fahrzeugen ist eindeutig und lesbar ein- bzw. aufzugief3en:

- Firmenzeichen der gielRenden Fertigungsstatte
- Giel3datum bzw. Chargenkennzeichnung

Die Zeichen sind auf dem Gussstiick so anzubringen, dass Bearbeitung und Kraftfluss nicht be-
eintrachtigt werden. In Zweifelsfallen muss die hierfir geeignete Flache des Gussstiickes zwi-
schen Hersteller und Besteller vereinbart werden.

2.2 LosgroRe und Probestidbe bzw. Probestiicke

221 LosgroRe

Als LosgroRe fur die Prifung gilt die Werkstoff-Produktion in einer Schicht. Hierbei muss mindes-
tens einmal eine Probe, bei Serienproduktion eine entsprechende Zahl von Proben, zur Uberprii-
fung der mechanischen Eigenschaften getrennt oder parallel gegossen oder angegossen werden.
Die Probestlicke kdnnen auch dem Gussstlck entnommen werden.

Die Betriebsaufschreibungen (Schmelzbuch, Chargenbuch, usw.) mussen liickenlos die Gleich-
maRigkeit der Produktion und ihre Ubereinstimmung mit den gezogenen Proben innerhalb einer
Schicht in Bezug auf Einsatzstoffe, Schmelzweise, chemische Zusammensetzung der Schmelze,
Warmebehandlung usw. nachweisen.

2.2.2 Dokumentation

Die Dokumentation ist so zu fuhren, dass der Hersteller mit ihrer Hilfe Gber den gesamten Her-
stellungszeitraum lickenlos die Erfullung der Lieferbedingungen nachweisen und durch Prifer-
gebnisse belegen kann.

Das Kraftfahrt-Bundesamt und die beauftragten Technischen Dienste sind berechtigt, alle dies-
bezuglichen Dokumente einzusehen und zu prufen.

2.2.3 Anzahl der Probestibe bzw. Probestiicke

Jede Probenahme muss mindestens 3 Probestabe und 4 Ersatzstabe fur den Zugversuch sicher-
stellen. Bei schwarzem Temperguss kdnnen Probestabe aus dem Gussstiick entnommen wer-
den, wobei die Vergleichbarkeit der Prifergebnisse einmalig nachzuweisen ist. Die Lage der Pro-
bestabe im Gussstlick ist zwischen Besteller und Hersteller zu vereinbaren.
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3 Mechanische Eigenschaften

Fir die Herstellung tragender Bauteile aus Temperguss zur Verbindung von Fahrzeugen sind
Werkstoffsorten nach DIN EN 1562:2019-06 "Temperguss" zugelassen, die in Kombination
folgende Mindestwerte der Festigkeitseigenschaften gewahrleisten:

Weilker Temperguss (entkohlend gegliht)

Probestab @ 9 mm bevorzugt 12 mm
Zugfestigkeit Rm 360 N/mm? 400 N/mm?
0,2-Grenze Rpo.2 200 N/mm? 220 N/mm?
Bruchdehnung As 8 % 5 %

Schweilibarer Temperguss (entkohlend gegliiht; EN GJMW 360)

Probestab @ 9 mm bevorzugt 12 mm
Zugfestigkeit Rm 320 N/mm? 360 N/mm?
0,2-Grenze Rpo.2 170 N/mm? 190 N/mm?
Bruchdehnung As 15 % 12 %

Schwarzer Temperguss (nicht entkohlend gegliiht)

Probestab @ 12 mm bevorzugt 15 mm
Zugfestigkeit Rm 350 N/mm? 350 N/mm?
0,2-Grenze Rpo.2 200 N/mm? 200 N/mm?
Bruchdehnung Az 10 % 10 %

4 Zerstorungsfreie Prifungen

Durch geeignete zerstérungsfreie Prifverfahren gemaf Abschnitt 9 ist nachzuweisen, dass die
Gussstiicke keine unzulassigen Fehlerstellen aufweisen.

5 Nachweis der Prufungen

5.1 Abnahmeprifzeugnis

Alle Prufergebnisse sind durch Unterschrift des von der GielRerei ausdrucklich fur diesen Zweck
Bevollméachtigten in Form von Abnahmeprifzeugnissen nach DIN EN 10204 3.1.B:2005-01 zu
bestatigen.

5.2 Dokumentation

Die Abnahmeprifzeugnisse miussen von der GielRerei aufbewahrt werden und sind auf Verlangen
dem Beauftragten des Kraftfahrt-Bundesamtes vorzulegen.

5.3 Nachweis der Werkstoffeigenschaften jeder Lieferung

Die Abnahmeprifzeugnisse sind in einer zweiten Ausfertigung dem Besteller unaufgefordert mit
der Lieferung auszuhandigen und von diesem mindestens 10 Jahre aufzubewahren.
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6 Prifeinrichtungen, Priufverfahren und Priifergebnisse

Der Technische Dienste oder der Beauftragte des Kraftfahrt-Bundesamtes kann jederzeit die Pri-
feinrichtungen, Prifverfahren und Prifergebnisse in Form der Abnahmeprifzeugnisse nachpru-
fen.

7 SchweilRen

Schweilden an Gussstlcken fiir tragende Bauteile an Einrichtungen zur Verbindung von Fahrzeu-
gen ist grundsatzlich nicht zulassig. Ausgenommen hiervon sind, mit ausdricklicher Genehmi-
gung des Bestellers, Bauteile aus EN GJMW 360 nach DIN EN 1562:2019-06, sowie Fertigungs-
schweillungen in der Gielderei als Warmschweilung zur Beseitigung kleinerer Oberflachenfehler,
welche die Bearbeitbarkeit oder Verwendbarkeit des Gussstlickes nicht mehr als unerheblich be-
eintrachtigen.

Fur die Durchflihrung gilt die EN 1011:2018-8 ,Empfehlungen zum Schwei3en metallischer
Werkstoffe, Teil 8: SchweilRen von Gusseisen".

Fertigungsgeschweildte Gussstiicke sind als solche zu kennzeichnen und gesondert zu liefern.
8 Prufvorschrift

8.1 Priifung der mechanischen Eigenschaften

8.1.1 Probenahme und Probestabe

In der Regel werden unbearbeitete Probestlicke gemaR DIN EN 1562:2019-06 mit einem Pro-
bendurchmesser do = 12 mm, verwendet, flir Gussstiicke aus weilem Temperguss mit einer
mittleren Wanddicke < 8 mm, Probestabe mit einem Probendurchmesser do = 9 mm.

Ersatzproben fir Wiederholungsprifungen kénnen bei schwarzem Temperguss (GTS) auch
Gussstlcken an einer, zwischen Besteller und Hersteller zu vereinbarenden, Stelle enthommen
werden.

8.1.2 Kennzeichnung der Proben

Probesticke muissen mit GielRdatum, Schichtnummer bzw. Chargenkennzeichnung eindeutig
und unverwechselbar gekennzeichnet sein. Entsprechendes gilt fir Probestéabe, die Gussstiicken
entnommen werden.

8.1.3 Waiarmebehandlung der Proben

Die dem jeweiligen Los (Produktion der jeweiligen Schicht) zugehdrigen Probestabe sind zusam-
men mit den Gussstlcken dieser Produktion der Warmebehandlung zu unterziehen.

8.1.4  Zuordnung der Proben

Gussstlcke und Probestébe sind im Los zusammenzuhalten, bis das Ergebnis der Prifung (me-
chanische Eigenschaften und Fehlerfreiheit der Gussstiicke durch zerstérungsfreie Prifverfah-
ren) vorliegt und die Prifstelle die Freigabe erteilt hat.

8.2 Zugversuch

Ermittelt werden die Zugfestigkeit, die 0,2-Grenze und die Bruchdehnung nach DIN EN
1562:2019-06 flr Temperguss.
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8.3 Wiederholungspriifung

Entsprechen die Versuche der in Abschnitt 2.2.1 und 2.2.3 genannten 3 Probestabe den Anfor-
derungen, gilt die zugehérige Produktion werkstoffseitig als in Ordnung.

Entspricht ein Probestab den Anforderungen nicht, sind zwei weitere Probestébe zu prufen, die
genugen mussen. Entsprechen 2 Probestdbe den Anforderungen nicht, sind 4 weitere Probe-
stabe zu prifen, die im Verlauf der zugehdrigen Produktion dieser Schicht angefertigt oder aber
Gussstiicken entnommen wurden. Diese Proben missen den Anforderungen genligen. Entspre-
chen diese Proben wiederum den Anforderungen nicht, ist das Los zu verwerfen.

Kann der Mangel durch Nacharbeit beseitigt werden, ist das Los nach Abschnitt 8.1 erneut zu
prifen.

Sofern alle 3 Probestabe den Anforderungen nicht entsprechen, ist das Los zu verwerfen.

8.4 Prifeinrichtungen

Die Prifungen dirfen nur auf Prifmaschinen vorgenommen werden, die entsprechend DIN
51220:2003-08 amtlich Gberprift wurden.

Die amtliche Untersuchung von Werkstoff-Prifmaschinen erfolgt durch eine vom Verband der
Materialprifungsamter e. V. (VMPA) anerkannte Prfstelle.

Andere diesbezligliche Prifstellen (im Ausland) sind mit dem Kraftfahrt-Bundesamt zu vereinba-
ren.

9 Zerstorungsfreie Prifungen

Jedes einzelne Gussstlick fir tragende Bauteile an Einrichtungen zur Verbindung von Fahrzeu-
gen ist zerstorungsfrei auf Risse und verdeckte Fehler durch:

¢ Sichtprifung auf Oberflachenbeschaffenheit, Risse und Fehlstellen,

¢ Magnetpulverprifung nach DIN EN 1369:2013-01 und auf besondere Vereinbarung durch
Schallprifung bzw. Durchstrahlungsprifung zu prifen.

Anzuwendende Prifverfahren, Prifbedingungen und Zuverlassigkeitsgrenzen sind im Rahmen
einer Typgenehmigungsprifung durch den Technischen Dienst oder den Beauftragten des Kraft-
fahrt-Bundesamtes (KBA), Flensburg, festzulegen.

Bei Verwendung von Magnetpulverprifung, Schallprifung bzw. Durchstrahlungsprifung kann
von der 100%-Prifung nur dann abgewichen werden, wenn die Prozesssicherheit durch ein Audit
oder durch entsprechende Dokumente nachgewiesen ist.

Dabei soll dargestellt werden:

1. Das angewendete Verfahren zur Produktionsteile-Freigabe (z.B. PPAP einschliellich der
spezifischen Prozess-FMEA).

2. Die Fehlervermeidung im Rahmen der Projektierung tber eine Erstarrungsrechnung, die
durch Prototypenschnitte validiert ist (laminare Stromung, Drossfehlervermeidung, Be-
achtung der Konstruktionsrichtlinien VDG).

3. Die Fehlervermeidung in der Arbeitsvorbereitung, wie die statistische Prozesskontrolle
von Schmelzeinstellung und Formsand.

4. Die Fehlervermeidung im Gussprozess durch statistische Prozesskontrolle von Kennda-
ten (wie Temperatur, Schmelzgewicht, Schwefelgehalt, Magnesiumbehandlung, Fillzeit,
Abkuhlstrecke u. w.).

5. Durchgeflhrte Prufungen zur Materialkonformitat, wie mechanische Eigenschaften, Ge-
fugebilder und Spektralanalysen.
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Das Audit oder der Nachweis muss durch eine geeignete Fachkraft stattfinden, welche zusam-
men mit dem Technischen Dienst oder dem Beauftragten des Kraftfahrtbundesamtes den Stich-
probenumfang, anzuwendende Prifverfahren und Zuverlassigkeitsgrenzen festlegt. Vorstehen-
der Nachweis kann durch die Vorlage eines Zertifikates nach IATF16949:2016 ersetzt werden.

Die Verpflichtung des Genehmigungsinhabers zur Sicherstellung der Produktkonformitat bleibt
unberuhrt.
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