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1 Anwendungsbereich

Diese Werknorm gilt erganzend zu den in Kapitel 2 zitierten Normen fiir Rohteile aus
Aluminiumlegierungen nach EN 1706, insbesondere fiir Bauteile aus EN AC-AISi7Mg0,3 [T6] (EN AC-42100)
und hat Vorrang gegeniber den dort aufgefiihrten Normen.

2 Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die Anwendung dieser
Werknorm erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe, bei
undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich
aller Anderungen). Fiir alle nicht in dieser Werknorm behandelten Inhalte sind die genannten Dokumente
in ihrer jeweils glltigen Ausgabe anzuwenden.

EN 1370 GieRRereiwesen — Bewertung des Oberflachenzustandes

EN 1559-1 GieRereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1: Allgemeines

EN 1559-4 GieRereiwesen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4: Zusatzliche
Anforderungen an Gussstlicke aus Aluminiumlegierungen

EN 1706 Aluminium und Aluminiumlegierungen - Gussstiicke - Chemische
Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften

EN 10204 Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 12258-1 Aluminium und Aluminiumlegierungen - Begriffe - Teil 1: Allgemeine Begriffe

EN I1SO 6506-1 Metallische Werkstoffe - Harteprifung nach Brinell - Teil 1: Priifverfahren

EN ISO 6892-1 Metallische Werkstoffe - Zugversuch - Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

EN ISO 8062-3 Geometrische Produktspezifikationen (GPS) - MaR-, Form- und Lagetoleranzen fir
Formteile - Teil 3: Allgemeine Mal3-, Form- und Lagetoleranzen fiir Gussstiicke

RN 72 Verpackung und Konservierung; Zulieferteile fiir die Produktion

RN 79 Farbbeschichtung

RN 1936 Kennzeichnung; Rohmaterial, Teile und Getriebe

0-123-73126 HB-Messpunkte

0-124-77303 Fertigungsvorschrift Radienkonstruktion

3 Bezeichnungen

Werkstoffe fiir Teile aus Aluminiumlegierungen werden nach EN 1706 bezeichnet:

Tabelle 1 Werkstoffe und Bauteilkategorien

Bezeichnung nach

Bauteilkategorie EN 1706

A) Gehduse chemisch: EN AC-AISi7Mg0,3

numerisch: EN AC-42100

B) Deckel, Lagergehduse, Wellenmuttern, Kleinteile
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4 Bauteilspezifische Anforderungen

4.1 Chemische Zusammensetzung

Tabelle 2 Chemische Zusammensetzung in % (Massenanteile) fiir AlSi7Mg0,3
Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Pb Sn Ti
min. 6,5 - - - 0,25 - - - - - -
max. 7,5 0,19 0,05 0,1 0,45 - - 0,07 - - 0,25

4.2 Weitere Anforderungen

Mechanische
Eigenschaften:

Warmebehandlung:

Probestiicke:
AuRere und innere

Beschaffenheit:

Oberflachenrauheit:

Oberflachenfehler:

Allgemeintoleranzen,
Bearbeitungszugaben:

Radienkonstruktion:

(nur Bauteilkategorie A)

Werte flr AlSi7Mg0,3 fiir getrennt gegossene Probestdbe

GielRverfahren: Sandguss

Zugfestigkeit Rm: > 230 N/mm?
0,2%-Dehngrenze Rpo2: = 190 N/mm?
Bruchdehnung A5: 22%

Brinellharte: 75 bis 100 HBW, jedoch

ca. 85 HBW im Bereich der Lagerstellen

T6 (I6sungsgegliiht und vollstandig warmausgelagert)
Gussteil ist bei Anlieferung spannungsarm

getrennt gegossene Probestlicke zur Erstellung Materialzeugnis gem.
Kapitel 5 d)

gestrahlt, geputzt, rissfrei, 6ldicht, homogenes Erscheinungsbild,
unter Betriebsbedingungen wasser- und 6ldicht

Prifung entsprechend EN 1370 mit Vergleichsmustern nach BNIF
Rohgusszustand: 551 bis 6 S1
geschliffene Flachen: 1 S2 bis 2 S2

beim Hersteller: Sichtprifung auf auffallige Porositdten und Risse

o Fertigungsstufe: nach erfolgter Warmebehandlung

o Prifumfang: jedes Gussstiick, gesamte Oberflache

o Beschreibung: auffillige Porositdten und Risse visuell lokalisieren
und markieren

nach Zeichnung

gemald Fertigungsvorschrift 0-124-77303 (sofern in Zeichnung oder
Bestellung nicht anders angegeben)

4.3 Anforderungen fiir Bauteile in Yacht Premium Ausfiihrung

Oberflachenrauheit:

Oberflachenbehandlung:

Beschichtung:

Bestellbezeichnung:

Rohgusszustand, auRen: 2S1bis3S1
Rohgusszustand, innen: 551 bis 6 S1
mechanisch geputzte Flachen: 1 S2 bis 2 S2
thermisch geputzte Flachen: 1S3 bis 2 S3

vergleichbar EN I1SO 12944-4, gestrahlt
Vorbereitungsgrad innen: Sa2% auBen: Sa3

entsprechend RN 79

RN 860-3 YP
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4.4 Behandlung von Fehlstellen durch den Hersteller

Instandsetzung: = Leckagestellen und grofRere Porositaten mit Produktionsschweilungen

durch qualifizierte SchweiRer nach Freigabe durch REINTJES reparieren
= Fehlstellen innerhalb Bearbeitungszugabe nicht verfiillen, sondern
fachgerecht ausschleifen

Dokumentation: =  Fehlstellen vermessen, Abmessungen gut leserlich auf das Gussteil

schreiben (Lénge, Breite, Tiefe, Restwandstadrke und Position angeben)
= zwecks ldentifikation die Modellnummer fotografieren
= Gussteil so fotografieren, dass Fehlstellen lokalisiert werden kénnen
= Nahaufnahmen anfertigen, auf denen die Abmale der Fehlstelle(n)
deutlich erkennbar sind

Information, Freigabe: =  Fotos des Gussteils bzw. der Fehlstellen

=  kurze Fehlerbeschreibung (Art, Lage, Abmessungen etc.)
zur Beurteilung und Festlegung der weiteren Vorgehensweise an den
Einkauf und die Qualitatssicherung von REINTJES senden

5 Sonstige Anforderungen

a) Hersteller / GieRerei
e zertifiziert nach: DIN EN ISO 9001 ff.
e zugelassen von mindestens einer Mitgliedsgesellschaft der IACS
b) Verpackung und Konservierung
° RN 72
¢) Kennzeichnung
o RN 1936
d) Dokumentation (muss bei Anlieferung digital vorliegen)

e Abnahmezeugnis 3.1 nach EN 10204 mit Angabe von Schmelzen-Nr., Auslieferungszustand
(Warmebehandlung), chemischer Zusammensetzung sowie Brinellhdrte, Zugfestigkeit, Dehngrenze
und Bruchdehnung (fur Bauteilkategorie A und Kupplungstrager)

e  Werkszeugnis 2.2 nach EN 10204 fir Bauteilkategorie B

e REINTIJES-Priifplan (geometrische Abmessungen)

e Zeichnungen (nur, wenn in Bestellung angefordert):

o Erstmuster-Abnahmezeichnung
o Priifzeichnung 0-123-73126 fiir HB-Messpunkte (nur fiir Bauteilkategorie A)
e Nachweis Gber Radioaktivitat

6 Zusatzliche Auslagerungszeit von offenen Bauteilen (bspw. Gehduse)

Bei Gehdusen mit einer Trennflichen-Offnung 2750 x 750 ist eine zusatzliche Auslagerungszeit von 6
Wochen einzuhalten. Kann diese in Einzelféllen nicht eingehalten werden, ist eine Spaltmafkontrolle
durchzufiihren. Dafiir sind die Naben und Trennflachenverschraubungen zu 16sen. Das SpaltmaR in der
Diagonalen darf 0,3 mm nicht tiberschreiten. Sollte das SpaltmalR Gberschritten sein, sind die Trennflachen
nochmals zu bearbeiten.
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Anhang A  Abbildungen fiir Yacht-Premium Ausfiihrung

in Ordnung nicht in Ordnung

gleichméRige Oberflache starke Putzspuren vorhanden

Oberflache gleichmaRig Oberfléhe ungleichmEig

—

Oberflache gleichmalig Oberflache ungleichmaRig
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in Ordnung nicht in Ordnung

gratfreie Uberginge Kerngrat vorhanden

gleichméaRige Radien und Ubergénge
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gut lesbar, gleichmaRige SchriftgroRe Modellbeschriftung schlecht lesbar, unterschiedliche
SchriftgroRRen

6/7



§ REINTJES

POWERTRAIN SOLUTIONS

RN 860-3:2024-05-24

Weitere Beispiele fiir mangelhaften Guss:

Porositaten Materialfehler
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Oberfléhenfehler fehlendes Material

Einschniirung Ubergang, Bearbeitungsspuren sehr é berfléche‘
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