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BO0100-2201 A C T Schmiedestiicke Fe510D nach NEN 2008

fiir Kardanringe und Flansche.

Hinzufligen bei Par, 6. "Zerstorungsfreie Prifung".

H . . . ~.

“"Haufigkeitslklasse e bezieht sich auf eine Bezuchseinheit: ::

(a) fiir Kolbenstangen pro Strecke von 500mm.
b} fir Kardanringe und Flansche pro Qberfldche- von

S00mm im Quadrat.

i -Die Bezuchseinheit soll die unglinstigste Hiufigkeit erwdhnen".
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Allgemeines.

ble Schmiedesticke sind nach NEN 2008 Dezember 1977 (vorschriftien
fir die Herstellung von Stahlbricken, niederléZndische Ausgabe),
und die hierunter spezifizierten Anforderungen herzustellen.

In Zweifelsf&llen sind die schwersten Anforderungen massgebend.
Das Geltungsbereich der NEN 2008 wird erweitert bis einschlisss-
lich die Grdssten in der Bestellung genannten Abmessungen.

Herstellungsverfahren.

Der sStahl soll vakuum entgast und besonders beruhigt sein.

Chemische Zusammensetzung und nichtmetallische Einschlisse.

Chemische Zusamnensetzung.

Die Schmelzanalyse soll der Tabelle 5 der NEN 2008 entsprechen
mit folgenden Ausnahmen : P 0,015% max. und S 0,015% max.
Prifung nach Burcncrm 36, 37, 39, 40, 41, 42, 70 und 76.

Nichtmetallische Einschlisse,

Die nichitmetallischen Einschliisse sollen der Noyxm NF A
04-106, Juli 1972, Klassenummer 2,5 entsprechen cder
kleiner sein.

Prchenlage.

Am Stangenende parallel mit und auf dem gleichen Durchmesser
als die zu vernickeln und zu chremieren Oberfldche.

Am Kolbenende parallel mit der cbhbengenannten Oberfldche und
auf einer Tiefe nach Punkt 4.5. dieser Spszifikation.
Probenentnahmestellen dbrigens nach Dokument BC0100-3005.

Mechanischa Elgenschaften.

Die mechanische Eigenschafiten im Lieferzustand sollen der
Tabelle 7 der NEN 2008 entsprechen mit folgenden
Ausnahmern :

Das Geltungsbereich der Tabelle ist zu erweitern bis einschliss—
lich die Grdssten in der Bestellung genannten massgebenden
Durchinesser.

Proben,

Zugversuch nach Euronorm 2; Probe mit Durchmesser do = 10 mm

und wrspriingliche Messldnge Lo = 5 do.
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4.2.2.

4.2.3.

4.3,

5.2,

WH ES

Biegeversuch nach Euronorm 6; Probe mit Durchschnitt 25
¥ 25 mm *, allseitig bearbeitet. '

Kerbschlagbiegeversuch nach Euronorm 45; D.V.M. - Probe
nach DIN 50!15. Als Ergebnis gilt der mittlere Wert von
drei Proben.

Das Ergebnis soll gleich oder grdsser sein als der in der
Tabelle genannte Minimumwert, wobei nur einger der drei
Werte (nicht mehr als 30%) unter dem Minimumwert liegen
darf (siehe Buronorm 25, Par. 6.6.2.3.).

Dicke des Prifmaterials,

Priifmaterial soll dieselbe Dicke haben als die massgebende
Dicke (Stangendurchmesser) des diesbeziiglichen Schmiede-
stickes. .. '

Trennung von Prifmaterial,
Priifmaterial scll erst nach der letzten Wirmebehandlung
vom Schmiedestick getrennt werden.

Probenlage,

Probenrichtung ist axial. Jede Probe soll auf einer Tiefe
" von mindestens 1/6 der massgebenden Dicke liegen.

Probenentnahmestellen nach Deokument RBOO100-3005.

Prifumfang flir chemische Zusammensetzung, nichtmetallische

Einschldsse und mechanische Eigenschaften.

Chemische Zusammensetzung und nichtmetallische Einschlisse
(1) Schmelzanalyse 1 x pro Schmelzs
(2) MNichtmetallische Einschliisse 1 x pro Prufeinheit.

Mechanische Eigenschaften
(1) 2Zugprobe

(2) Biegeprobe

(3) Kerbschlagbiegeprobe

pro Prifeinheit

pro Priifeinheit

3 pro Prifeinheit

3 pro Prifeinheit
{(Reservematerial)

D b e
E -

Prifeinheit,

Eine Prifeinheit umfasst ein Schmiedestiick his 5000 kg mit
Prdifung an einem Ende.

Als zweld Prifeinheiten werden Schmiedestiicke tiber 5000 kg
gerechnet mit Prifung an beiden Enden.
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5.4. Wiederhohlungsprifungen nach NEN 2CG08.
6. Zerstérungsfreie Prifung.

Ultraschallpriifung,

Jede Kolbenstange soll im Lieferzustand Ultraschall ge-—
prift werden nach SEP 1921 (Entwurf Sept. 1980, Anlage

2 und 3 und Aktenvermerk VDEh), Klasse 3 De, beschrinkt
auf eine Linge von 1500 mm an beiden Enden, und Klasse
2De auf vier 25 mm Breite und um 90 Grad versetzte Bahnen
auf die restliche zwischenliegende Lange.

7. Reparaturen.

Reparaturen durch Schweissen odex Kaltverformen dirfen nicht
durchgefidhrt werden.

8. Lieferzustand.

Dexr Verschmiedungsgrad sell fir die massgebenden Durch-
schnitte (siche Punkt 4.3} wenigstens 3 und fdr die dbrigen
Durchschnitte wenigstend 1.5 sein. Die Schmiedesticke sollen
normal gegldht sein.

Die Schmiedestiicke sollen entsprechend den relevanten
Bestellzeichnungen vorbearbeitet werdemn.

bie Kelbenstangen werden im Fertigzustand wvernickelt und
chromiert.

Deshalb sollen die Stangenoberfldchen im Fertigzustand sach-
gemdsse frei sein von nichtmetallischen Einschlissen {siehe
Punkt 3.2.}.

9. Transporf und Unterstdtzung.

Die Schmiedesticke sind von dem Hersteller derartig zu Unter-
stlitzen dass wdhrend des Transportes keine bleibende Verfor-
mung oder andere Beschddigungen entstehen kdnnen.

10. Dokumentation.

10.1. Zeugnis nach EBuronerm 21-78, Par. 4.3.2.3.1. b fidr :
(1) Mechanische Eigenschaften.

10.2. Zeugnis nach Puronorm 21-78, Par. 4.3.2.3.1. a fidr :
{1) ZerstSrungsfreie Prifung
(2) Warmebehandlung
(3) Massprotokell
(4) Chemische Zusammensetzung und nichtmetallische Ein-
schllisse.
Der Besteller soll in einem gewissen Termin (wie vereinbart in
der Bestellung) vor Anfang der obengenannten Prifungen einge-

laden werden.
Der Hersteller ist frei die Prifungen nach der in der Einladung

genannten Planung auszufthren.
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10.3. Folgende Dokumente wie vereinbart in der Bestellung zu
tiberreichen :

(1} Termin- und Abnahmeablaufplan
(2) Probenentnahmeplan pro Type

11. Identifikation und Markierung.

11.1. Jedes Schmiedestiick soll entsprechend der relevanten
Zeichnung, Dokument B00100-3006 und der Bestellung markiert
werden. Als Werkstofftype ist 2035 anzugeben.

11.2. auf alle Dokumente ist das "ONDERDEEL NR." und"DEELVOLG NR."

anzugeben.
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