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Schmiedcstiicke 2Cf5 nach NIN 2008
filr Kolbenstangen,

Schmiedestiicke Fe5l0D nach NEN 2008
fijr Kardanringe und Flànsche.

800100- 2 20r n

Hinzufijgen bei Par, 6. "Zerstörut.tgs í"reie Prijíung".
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fijr Ko.Iberrstangen pro Strecke von 500tnm.
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1 ÀI1ge,reines.

Die Schmiedestucke sind nach NEN 2008 DezenÈer 1977 (Vcrschriften
frir die Herstellung von StahlbrJckerr. niederlànCische Ausgahe).
und die hien:nter spezifj-zierten Ànforderungen herzustcllen.
In Z\./e l--fel sf àI len sind die sch\,Jersterl Ànforderungen massgebend.
Das Geltungsbereich der NEN 2008 wird erweitert bis einschlj.rss-
Iich die Gr:óssten in der Restellung genannten Àbmessungen.

Herstel,lung sverf ahren.

Der SLahl soll vakuum entgast und besonders beruhigt sein.

CheDi.sche Zusamrnensetzung und nichtreta1l.ische Einschlusse.

Chemische zusanlner setzung .

Die Schmelzanall-se soll der Tabelle 5 der IIEN 2008 enLsprechen
nit folgenden Ausrahmen : P 0,0152 max. und S 0,015% rax.
Prtifrrng nach Eurononn 36,3'lt 39t 40,41 | 12,70 und 76.

Nichtmetal I i sch e Eiuschlfsse,

Die n ichtmeta-lI ischen EinschlËsse sollen der Norm NF A
04-106, JuIi i972, tsLassenujxmer 2.5 entsprechen cder
kleiner sein.

Probenlage.

Àn Stangenende parallel mit ruld auf dem qlej.chen Durchmesser
als die zu vernickcln und zu cht:cmi-et:en Obe.rf Iàche.
Àm Xolbenende irarallel- mit der cbengenannten Oberflàche und
auf ei.ncr Tiefe nach Punkt 4.5. dieser Spezifikation.
Probenentral restel-len ribriqens nach Dokument Ir00100-3005.

Iíechanl sche Eigenscltaf ten.

Die mechanische Eigcnschaften im Liefe.r:zustand sollen der
Tabelle 7 de.r NEN 2008 enLsprechen mit foL<;enden
Àusnalxnen :

Dös Gel tunlI sbere ich de.r Tabclle is+- zu ervreitcrn bis einschljèis-
Iich die Grössterr in cler Bestellung genannten massg'ebenden
Durchlnes ser.

Proben ,

2

3

3.1

3.2 .2 -

4

4.1

4.1.1

4.2

d,) 1 zugversucïr nach Euronor.ln 2; Probe mit Durchmesser d
und u::spr ngl j-che I'ÍessLànge Lo = 5 do.

(
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4.2.2

4.2,3

4.3

4.4

Biegeveïsuch nach Euronorro 6; Probe mit Durchschnitt 25
x 25 mm '?, allseitig bearbej-tet.

Kerbschlagbiegeversuch nach Eul:onorm 45; D.V.M. - probe
nach DIN 501 15. AIs Ergebnis gilt der m.ittlere t{ert von
drei Proben.
Das Ergebnis soll gleich oder gr6sser sei.n als der in der
Tabelle genannte Minimumwert. wobei nur eindeï der drei
Werte (nicht nehr als 3OB) urter dem l,Íinimumwert liegen
darf (siehe Eurononn 25, Par. 6.6.2.3.1.

Dicke des Pr\ifmate.rial s ,
Pr[fmaterial soII dieselbe Dicke haben als die massgebende
Dicke (Stangendurchre sser ) des dieslc ezflgl ichen Schmiede-
stUckes.

Trennung von Prrf,irnaterial .
Pïirfmaterial soll erst nach der Ietzten WàrmebehandluDg
vom Schmiedestr:ck getÍenitt we.rden.

P.robenIaqe,
probenrichtung ist axial Jede Prolle soII auf einer Tiefe
von mindestens 1/6 der massgebenden Dicke Iiegen.
Probenentnahme stel len nach Dokument 800100-3005,

Prtfunfang fir chemische Zusammensetzung , n ichtmetall ische

Einschlusse und mechanischë Eigenschaften.

Clremische zusar Íreflsetzurg unci n ichtmetall i sche Einschlosse
(1) Schmelzanalyse 1 x pro Scllmelze
(2) Nichtmetall. ische Einschlrfsse 1 x pro Prfif€inheit.

4.i

5

Mechanische Eigenschaf ten
(1) zugprobe
(2) Bieqeprobe
(3) Kerbschlagbiegeprobe

1x pro Prrffeinheit
1x pro P-rfrfeinheit
1x 3 pro PrÍifeinheit
1x 3 pro Prrifeinhcit

(Reserveilrater ial )

5.3 PrUfeinheit,
Eine Prfifeinheit unfasst. ein Schmiedestdck bis 5000 kg mi.t
PrUfung an einem Ende.
ÀIs zwei PrÈfeinheiten werden Schmiedestucke tiber 5000 kg
gerechnet mj-t PrÈfunE an beiden Enden.

/lr,r
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wiederhohlung sprfrfungen nach NEN 2008.

zers törungsfre ie Pr\jfung.

UItra schallprÈfung ,
Jede Kolbenstange soll im Lj.eferzustand Ultraschall ge-
pruft werden nach SEP 1921 (Entvrurf Sept. 1980, Anlage
2 und 3 und Àktenver-merk VDEh), KlaESe 3 De, beschra-nkt
auf eine Ldnge von 1500 rnm an beiden Enden, und Klasse
2Deauf vier 25 run Breite und um 90 Grad versetzte BahneD
auf Cie restliche zh'ischenL iegende Lànge.

Reparaturen.

Reparaturen durch schweissen oder Kaltverformen dirfen nicht
durchlref tihrt wer:den.

Liefer:zustand.

Der: versch$ iedung sgrad soll fÈr die massgebenden Durch-
schnr'-tte (siehe Pur)kt 4.3) wenigstens 3 und f0r die tibrigen
Durch schn j-tl--e wenigstend 1,5 sein. Die schniedestucke sollen
nor:naI geglUht se in.
Die Schmiedestucke sollen entsprechend clen relevanten
Bestel.Izej.chnungien vorbearbeitet werden.
Die Kalbeostangen werden im Fertigzustand vernickelt urld
chromier.t.
Deshalb sollen die Stangenoberflàchen j-rr Fertigzust.rnd sach-
gemAss frei sein von nichtmetal I i schen Einschlfissen {siehe
Punkt 3.2. ) .

Transpcrt'-urd Unterstutzung.

Die Schmiedestlicke sind von dem llerste.Iler der.artig zu Unter'-
stritzen dass wàhrend des Transportes keine bleibende Verfor-
mung oder. andere Beschàdigungen entstehen kónnen.

Dokumentation.

Zellgnis nach Euïonorm 2l-78, Par. 4.3.2.3.1. b fur
(1) Mechanische Eigenschaften.

zeugnis nach Euronorm 2l-78, Par. 4.3.2.3.1. a ffir :
(1) zerstör:ung sfre ae Prffunq
(2) Wà rmcbehandlt:ug
( 3 ) I'la ssprotokol i
(4) chenrische zu sarDrneD sctzung und nichtmetal l ische Ein-

schhisse.
Der BcsLeller soIl in einem gewlssen Ter]rlin (wie vereinbart in
der Bestel-lung) vor Ànfang der obenqenannten PrÈfunqen einge-
Iaden rvcrden "

Dca- ucrsteller ist frej clie Priifungen nach der in der: Einla<1uttcÍ
genànnten PJ.anung auszuf Lihreil.

'1

9

10.

10.1.

rQ.2 -
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Folgerrde DokrunenLe wie vereinbart in der Bestellung zu
riberreichen:
(1) Termin- und Ab:rahmeablaufplart
(2) ProbeDentnahÍreplan pro lYpe

Ident,if ikat.ion und Markierung.

Jedes Schmiedestfick sotl entsPïechend der ïelevanten
zeichnung, DckurDent 800100-3006 und der Best-ellung r,\ar:kicrt
vrerden. AIs t"terkstofftyPe ist 2CJ5 anzugeben.

Auf alle Dokumente ist das "oNDERDEEL NR." und"DEÈLvoLG NR- "
anzugcbcn.

11.

11.1.

17.2-

,f
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