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Einleitung

Die in diesem Teil der SN 200 aufgefiihrten Anforderungen an die Fertigung dienen zum Erreichen der entsprechenden Qualitat
von SMS Produkten. Diese Anforderungen sind daher grundséatzlich einzuhalten, sofern in Zeichnungen, Bestellunterlagen
und/oder anderen Fertigungsunterlagen keine anderslautenden Anforderungen vereinbart sind. Die Verbindlichkeit dieser Norm
ist in Zeichnungen (im Schriftkopf), in Vertragen und/oder Bestellunterlagen angegeben. Kénnen diese Anforderungen nicht
erfullt werden, so muss Rucksprache mit der SMS group gehalten werden.

1 Anwendungsbereich

Diese Werknorm legt die Anforderungen an gegossene oder geschmiedete Rohteile und an die technischen Lieferbedingungen
von Halbzeugen, die fiir die Herstellung der SMS group Produkte verwendet werden, fest.
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2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die Anwendung dieses
Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen
gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

DIN EN 1369:2013-01
DIN EN 1370:2012-03
DIN EN 1371-1:2012-02

DIN EN 1559-1
DIN EN 1559-2

DIN EN 1559-3

DIN EN 10021
DIN EN 10029:2011-02

DIN EN 10160:1999-09

DIN EN 10163-2:2005-03
DIN EN 10204:2005-01
DIN EN 10228-1:2016-10
DIN EN 10228-2:2016-10
DIN EN 10228-3:2016-04
DIN EN 10228-4:2016-10
DIN EN 10247:2017-09
DIN EN 10308: 2002-03
DIN EN 12680-1:2003-06
DIN EN 12680-3:2012-02
DIN EN 13018:2016-06
DIN EN ISO 945-1:2019-10

DIN EN ISO 8062-3:2008-09

DIN EN ISO 9712
DIN EN ISO 11970:2016-08
DIN EN ISO 18286:2010-11

DIN EN ISO/IEC 17025
ISO 10474:2013-03

3 Begriffe

GielRRereiwesen; Magnetpulverprifung

GielRRereiwesen; Bewertung des Oberflachenzustandes

GielRRereiwesen; Eindringprifung; Teil 1: Sand-, Schwerkraftkokillen- und
Niederdruckkokillengussstlicke

GieRRereiwesen, Technische Lieferbedingungen; Teil 1: Aligemeines

GielRRereiwesen, Technische Lieferbedingungen; Teil 2: Zusatzliche Anforderungen an
Stahlgussstiicke

GielRRereiwesen, Technische Lieferbedingungen; Teil 3: Zusatzliche Anforderungen an
Eisengussstiicke

Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an, Grenzabmaf3e, Formtoleranzen,
zulassige Gewichtsabweichungen

Ultraschallprifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gréRer oder
gleich 6 mm (Reflexionsverfahren)

Lieferbedingungen fir die Oberflachenbeschaffenheit von warmgewalzten
Stahlerzeugnissen (Blech, Breitflachstahl und Profile); Teil 2: Blech und Breitflachstahl
Metallische Erzeugnisse; Arten von Prifbescheinigungen

Zerstorungsfreie Prifung von Schmiedestiicken aus Stahl; Teil 1: Magnetpulverpriifung
Zerstorungsfreie Prifung von Schmiedestiicken aus Stahl; Teil 2: Eindringpriifung
Zerstorungsfreie Priifung von Schmiedestlicken aus Stahl; Teil 3: Ultraschallpriifung von
Schmiedestiicken aus ferritischem und martensitischem Stahl

Zerstorungsfreie Priifung von Schmiedestiicken aus Stahl; Teil 4: Ultraschallpriifung von
Schmiedestiicken aus austenitischem oder austenitisch-ferritischem nichtrostendem Stahl
Metallographische Priifung des Gehaltes nichtmetallischer Einschlisse in Stahlen mit
Bildreihen

Zerstorungsfreie Prifung; Ultraschallprifung von Staben aus Stahl

GieRereiwesen; Ultraschallpriifung; Teil 1: Stahlgussstiicke fur allgemeine Verwendung
GieRereiwesen; Ultraschallpriifung; Teil 3: Gussstiicke aus Gusseisen mit Kugelgraphit
Zerstorungsfreie Priifung - Sichtpriifung - Allgemeine Grundlagen

Mikrostruktur von Gusseisen - Teil 1: Graphitklassifizierung durch visuelle Auswertung

Geometrische Produktspezifikationen (GPS); Maf3-, Form- und Lagetoleranzen fir
Formteile; Teil 3: Allgemeine Mal3-, Form- und Lagetoleranzen und Bearbeitungszugaben
fur Gusssticke (1ISO 8062-3:2007)

Zerstorungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstdrungsfreien Prufung

Anforderungen und Anerkennung von SchweilRverfahren fir das Produktionsschweif3en
von Stahlguss

Warmgewalztes Blech aus nichtrostendem Stahl - GrenzabmaRe und Formtoleranzen
Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Prif- und Kalibrierlaboratorien

Stahl und Stahlerzeugnisse; Prufbescheinigungen

Fir die Anwendung dieses Dokumentes gelten die folgenden Begriffe.

3.1
Giel3en

GielRen ist ein Fertigungsverfahren. Beim Gie3en werden Erzeugnisse, deren endgultige Form und MalRe - abgesehen von
einer mdglichen nachtraglichen spanabhebenden Bearbeitung - unmittelbar durch die Erstarrung flissigen Stahles, Eisen und
NE-Metalle in Formen in der Regel aus Sand, Schamotte oder anderen feuerfesten Stoffen, erzeugt.

3.2

Halbzeug [DIN EN 10079:2007-06]

Ein Halbzeug ist ein Erzeugnis entstanden durch:

StranggieRen und gegebenenfalls anschlieRendes Walzen, Schmieden oder Langsteilen; Druckgiel3en;

Walzen, Schmieden oder Langsteilen von Blocken oder Strangguss mit groRem Querschnitt; im Allgemeinen vorgesehen fur die
Umformung zu Flach- oder Langerzeugnissen durch Warmwalzen, durch Warmschmieden oder fur die Herstellung von

Schmiedestlicken.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+10021&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10160_1999-09.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10163-2_2005-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-1_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-2_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-4_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10247_2017-09.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-3_2012-02.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN13018_2016-06.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__945-1_2019-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO11970_2016-08.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO18286_2010-11.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10079_2007-06.PDF
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3.3

Rohteil [DIN 199-1:2002-03]

Zur Herstellung eines bestimmten Gegenstandes spanlos gefertigtes Teil, das noch einer Bearbeitung bedarf.
Anmerkung: Rohteile sind z. B. Guss-, Schmiede-, Pressteile.

3.4

Schmieden

Schmieden ist Warmumformen von Vorblécken (Rohblécke, geschmiedetes bzw. gewalztes Halbzeug, Strangguss) und
geschieht durch Langs-, Freiform- oder Gesenkschmieden auf eine fur die weitere Bearbeitung endabmessungsnahe Form des
Bauteiles. Durch den Verformungsprozess wird ein weitgehend gleichméafiges und dichtes Gefuge Uber den Querschnitt
erreicht.

4 GielRen

41 Grundsétzliches

Gussstuicke sind unter Einhaltung der Festlegungen der technischen Lieferbedingungen der Normenreihe DIN EN 1559-1,
DIN EN 1559-2 und DIN EN 1559-3 herzustellen.

Die Verwendung von Kernstiitzen und Fllsticken ist generell mit der SMS group vor Fertigungsbeginn abzustimmen. Bei
Gusseisen mit Kugelgraphit miissen Drosszugaben generell durch mechanisch Bearbeitung entfernt werden oder deren
Verbleib am Gussteil mit der SMS group vor Fertigungsbeginn abgestimmt werden.

4.2 Oberflachengiten
Es gelten entsprechend der DIN EN 1370:2012-03 folgende unten aufgefiihrte Oberflachenguten.

Fir Stahlguss und Nichteisenmetalle: Fir Gusseisen:
4S1 flr gestrahlte Flachen 3S1 filr gestrahlte Flachen
4S2 fir geschliffene Flachen 3S2 fir geschliffene Flachen

4.3 Allgemeintoleranzen

Maf3gebend fir die Definition der Allgemeintoleranzen ist die DIN EN ISO 8062-3:2008-09. Die Allgemeintoleranzen aus
Tabelle 3 gelten an unbearbeiteten Flachen von Gussrohteilen. Fir ein Mal3 zwischen einer unbearbeiteten und einer
bearbeiteten Flache, gilt die jeweilige halbe Gussallgemeintoleranz. Die Werte der Allgemeintoleranzen aus Tabelle 3 sind
entsprechend dem ermittelten Maf3toleranzgrad DCTG aus der Tabelle 1 und Tabelle 2 zu entnehmen. In Bild 1 sind die
Toleranzgrenzen definiert.

|
Erforderliche Bearbeitungs- ‘ : Erforderliche Bearbeitungs-

zugabe siehe Tabelle 5 | zugabe siehe Tabelle 5
'
7 i snge e oo |
z — ’
2 | /]
DCTG2 1 DCTG/2
c)
d)
a) Nennmal3 des Rohgussstiickes
b) Mafe nach Fertigbearbeitung
© Mindestmaf
9 Héchstmal

Bild 1 - Toleranzgrenzen


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=199-1&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559-&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559-&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559-&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09.pdf
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431 Genauigkeitsgrade

Der Maf3toleranzgrad DCTG nach DIN EN ISO 8062-3:2008-09 wird durch die gréRte Werkstlickabmessung (Rohgussstiick)
bestimmt. Ausgehend vom NennmafRbereich, in dem die gré3te Werkstiickabmessung liegt, wird der DCTG-Grad fiir Stahlguss

nach Tabelle 1 und Gusseisen nach Tabelle 2 ermittelt.

Die Toleranzwerte aller Abmessungen am Werkstiick sind somit aus Tabelle 3, der Spalte des ermittelten DCTG-Grades zu
entnehmen. Sind kleinere zulassige Gusstoleranzen erforderlich, sind diese in der Zeichnung am betreffenden Nennmaf3

eingetragen.

Tabelle 1 — DCTG-Maf3toleranzgrad flr Stahlguss (GS)

(Maf3e in mm)

MafRtoleranzgrad DCTG

Rohgussstiicknennmal far
LangenmaRe 2 Wanddicken
- < 25 12 13
> 25 < 400 13 14
> 400 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16

3 Langen, Breiten, Hohen, Mittenabstande, Durchmesser und Rundungen.

Tabelle 2 - DCTG-Malftoleranzgrad fur Gusseisen (GJS/GJL) (MaRe in mm)

MalRtoleranzgrad DCTG

Rohgussstiicknennmal fur
LangenmaRe Wanddicken
> 25 < 100 11 12
> 100 < 400 12 13
> 400 < 1000 13 14
> 1000 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16

3 Langen, Breiten, Hohen, Mittenabstéande, Durchmesser und Rundungen.

Tabelle 3 — Allgemeintoleranzen fur Gusssticke

(Maf3e in mm)

Gesamte Gusstoleranz @
Rohgussstiick- Maftoleranzgrad DCTG
nennmafd far Langenmalfie und Wanddicken
11 12 13 14 15 16
- < 25 3,2 4,6 6 8 10 12
> 25 < 40 3,6 5 7 9 11 14
> 40 < 63 4 5,6 8 10 12 16
> 63 < 100 4,4 6 9 11 14 18
> 100 | 160 5 7 10 12 16 20
> 160 | 250 5,6 8 11 14 18 22
> 250 | 400 6,2 9 12 16 20 25
> 400 |[£ 630 7 10 14 18 22 28
> 630 |< 1000 |8 11 16 20 25 32
> 1000 | 1600 |9 13 18 23 29 37
> 1600 |< 2500 |10 15 21 26 33 42
> 2500 [£ 4000 |12 17 24 30 38 49
> 4000 [ 6300 |14 20 28 35 44 56
> 6300 [< 10000 |16 23 32 40 50 64
3 Das Toleranzfeld muss symmetrisch zum NennmaR angeordnet sein.



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09.pdf
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4.3.2 Versatz

Soweit nicht anders festgelegt, muss der Versatz der Gussstuckflachen, innerhalb der in Tabelle 3 angegebenen Toleranzen
liegen.

4.3.3 AuBen-und Innenrundungen

Bei AulRen- und Innenrundungen wird das Toleranzfeld nach Tabelle 3 so aufgeteilt, dass das untere Abmal} stets Null wird.
Beispiel:

Nennmal3 der Rundung 20 mm, Gusstoleranzgrad DCTG 13, aus Tabelle 3 ergibt eine Toleranz 6 mm, fir Rundungen gilt dann

ein unteres AbmaR von 0 mm und ein oberes Abmaf von 6 mm. Zur Minderung der Rissgefahr sind fiir Innenrundungen in
Abhangigkeit von der Wanddicke die Mindestwerte nach Tabelle 4 einzuhalten.

Tabelle 4 - Innenrundungen (MaRRe in mm)

Wanddicke Innenrgndung
min.
bis 10 6
> 10 bis 30 10
> 30 0,33 x Wanddicke

4.4 Bearbeitungszugaben

Bearbeitungszugaben bei Gussrohteilen sind Zugaben, um durch nachfolgendes spanendes Bearbeiten gieRtechnisch bedingte
Einflisse an der Oberflache zu beseitigen sowie den gewiinschten Oberflachenzustand und die erforderliche Maf3haltigkeit zu
erreichen.

Die tatséchlich zu zerspanende Stoffmenge ist dariiber hinaus von den am Gussrohteil vorliegenden Ist-Mafl3en abhéngig. Diese
kénnen im Rahmen der vorgegebenen und zulassigen Allgemeintoleranzen oder der an einem Mal angegebenen

Toleranz unterschiedlich ausfallen. Die Zugabe ist im Sinne einer Schnittzugabe zu verstehen, d. h. bei Rotationskdrpern oder
beidseitiger Bearbeitung ist diese zweimal zu beriicksichtigen.

Die Vorgaben in Tabelle 5 beruhen auf SMS group Erfahrungen und weichen von den Bearbeitungszugaben der

DIN EN ISO 8062-3:2008-09 ab. Die Bearbeitungszugabe ist von der gro3ten Aulienabmessung des Gussrohteiles und nicht
vom Gusstoleranzgrad DCTG abhéangig.

Unabhangig von Tabelle 5 obliegt die Verantwortung fiir ausreichende Bearbeitungszugabe zum Erreichen des
zeichnungsgerechten Zustandes und drossfreier Oberflachen der GieRerei.

Tabelle 5 — Bearbeitungszugaben fir Gussstiicke (SMS group spezifisch) (Maf3e in mm)
Stahlguss GS Gusseisen EN-GJL Gusseisen EN-GJS
Nennmal3bereich fir obenliegende fir obenliegende .
(GréBte Lange, Breite, | oder in der Form : oder in der Form . senkrechte | obenliegende
Hohe oder grofter 1€ |senkrecht stehende | _ }€ |senkrecht stehende | _ i€ Flachen Flachen
@ des Gussstiickes) |Flache Flachen (Konus) Flache Flachen (Konus) Flache| (Konus) zusatzlich
susatzlich susatzlich zuséatzlich |(Drossschicht)
bis 30 4
> 30 bis 50 5
> 50 bis 80 4 4
> 80 bis 120 6
> 120 bis 180 2 5 bis 45
> 180 bis 250 7
> 250 bis 315
> 315 his 400 8 5 2 5 2
> 400 bis 500
> 500 bis 630
> 630 bis 800 | ° . 6 6 20 bis 110
> 800 bis 1000 12 3 8
> 1000 bhis 1250
> 1250 bis 1600 14 10 10
> 1600 bis 2000 4 50 bis 240
> 2000 bis 2500 | 1© 12 8 12 8
> 2500 bis 3150 18 15 15
> 3150 bis 4000 20 5 4 4 .
> 4000 bis 6300 | 25 17 17 110 bis 500
> 6300 bis 10000 30 7 20 5 20 5
Bohrung vollgegossen bis @ 100 mm bis @ 80 mm



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09.pdf
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4.5 ProduktionsschweiBungen

ProduktionsschweifBungen sind mit Einhaltung der werkstoffspezifischen Anforderungen méglich. Hierzu miissen erprobte
Schweil3verfahren, technische Schweil3anleitungen und geeignete qualifizierte Schweifer vorhanden sein. Vor Beginn einer
Produktionsschweif3ung ist das vorgesehene Schweildverfahren in Form einer WPS (Welding procedure specification) nach
DIN EN ISO 11970:2016-08 zur Genehmigung an SMS group zu senden.

Notwendigen Ausmuldungen sind mittels einer Skizze zu dokumentieren. Dabei ist die genaue Lage der Ausmuldungen am
Gussteil und die jeweilige Abmessung (L&nge, Breite und Tiefe) anzugeben.

Die Ausmuldungen sind generell mittels Magnetpulverpriifung gemaR DIN EN 1369:2013-01 oder Eindringpriifung nach
DIN EN 1371-1:2012-02 auf Giitestufe 1 und die entsprechenden Produktionsschweilungen mittels Ultraschallprifung auf
Gutestufe 1 gemal DIN EN 12680-1:2003-06 zu prifen.

4.6 Prufungen
4.6.1 Grundsatzliches

Die folgenden Abschnitte 4.6.3 bis 4.6.5 sind einzuhalten, sofern Vorgaben zur Priifung von Gussteilen in den
Fertigungsunterlagen gemacht werden.
Sofern keine Angabe in den Fertigungsunterlagen erfolgt, gelten die Priifvorgaben fiir Halbzeuge nach Abschnitt 6.

4.6.2 Priferqualifikation

Die Prifer missen nach Ausbildung und Erfahrung in der Lage sein, die nachstehenden Priifungen nach den angegebenen
Vorschriften ordnungsgeman durchzufuhren. Die Priiferqualifikation fir Zerstérungsfreie Priifung (ZFP) an Gussbauteilen hat
nach DIN EN ISO 9712 zu erfolgen, wobei die Bewertung durch einen Prifer (Minimum Stufe 2) durchzufuhren ist.
Vergleichbare landerspezifische Qualifikationen werden akzeptiert.

4.6.3 Prufungen von Stahlguss (GS)
4.6.3.1 Innere Beschaffenheit

Auf Basis der DIN EN 12680-1:2003-06 sind in den Tabelle 6 bis Tabelle 8 SMS group spezifische Anforderungen festgelegt.
Fur Anforderungen die nicht erwahnt sind, gilt DIN EN 12680-1:2003-06. Die Vorgaben hinsichtlich Gitestufen sind, wenn
gefordert, in der Zeichnung oder in Erzeugnis spezifischen SN-Normen angegeben. Fur Teile von SMS group ist fur die
Randzone mindestens Gitestufe 3 und flr die Kernzone mindestens Giitestufe 4 nach DIN EN 12680-1:2003-06 einzuhalten.

Tabelle 6 — Anforderungen an die Ultraschallprifbarkeit  (MafRe in mm)

Kleinster nachweisbarer Durchmesser der
Wanddicke Flachbodenbohrung
entsprechend 5.2 DIN EN 12680-1:2003-06
<300 3
> 300 bis < 400 4
> 400 bis < 600 6
> 600 8

Tabelle 7 — Registriergrenzen fur Reflektoren bezogen auf Prifkopf 2MHz

Anzeigen Anzeigen
ohne mit Riickwandecho-
Wanddicke Gepriifter Bereich messbare Ausdehnung messbarer Ausdehnung abnahme
(in mm) (in mm) Durchmesser der aquivalenten (dB)
Flachbodenbohrung min.
(in mm)
<300 4 3
> 300 bis < 400 6 4
- Rand- und Kernzone

> 400 bis < 600 6 6 >12
> 600 8 8
- Sonderrandzone 3 3



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO11970_2016-08.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+iso+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06.pdf
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Tabelle 8 — Zulassigkeitsgrenzen fur raumliche Reflektoren (SMS group spezifisch)

. . Gutestufe
a)

Merkmal Einheit | Zone 1 5 3 4
Gussstiickwanddicke > 50 |>100 > 50 (>100 > 50(>100
im gepriiften Bereich | MM © 1599 1<100 |<6009|5%0 |<100 |<600%|=°° |<100|<600®

Reflektoren ohne messbarer Ausdehnung ©
GroRter Durchmesser Rand
der aquivalenten mm 3 8
Flachbodenbohrung Kern
Anz_ah_l der_ _ Rand 3 5 6 Nicht als Merkmal
registrierpflichtigen bewertet
Reflektoren in Stck. 3
einer Flache von Kern Nicht als Merkmal bewertet
100 mm x 100 mm
Zulassigkeitsgrenze fiir
Riickwandechoabnahme | M2 9B ) 6 12
Reflektoren mit messbarer Ausdehnung
GroRter Durchmesser Rand
der aquivalenten mm 3 8
Flachbodenbohrung Kern
Grofte Ausdehnung Rand 15% der Zonendicke
des Reflektors in % -
Wanddickenrichtung Kern 15% der Wanddicke
GroRte Lange ohne Rand 75 75 75 75 75 75 75 75 75
. mm
messbare Breite Kern Nicht 75 75 100 75 75 120| 100| 100 150
ic
} ) . Rand |,,3s-| 600| 1000| 1000 600| 2000 2000| 2000| 2000| 2000
GroRte Einzelflache 9 mm2 :
Kern | SI9 |10000| 10000| 15000 (15000| 15000| 20000 {15000 |15000| 20000
GroRte Gesamtflache . Rand 10000| 10000| 10000 (10000| 10000| 10000 [{10000|15000| 15000
” mm
pro Bezugsflache 9 Kern 10000| 15000| 15000 (15000| 15000| 20000 {15000 [20000| 20000
Bezugsflache mm?2 - 150 000 100000
9 (~ 390 mm x 390 mm) (~ 320 mm x 320 mm)
Zuléssigkeitsgrenze fur
Riuckwandechoschwéchu | max dB - 6 12
ng
3 Zoneneinteilung: Rand = t/3 jedoch max. 100 mm, Kern = verbleibender Kernbereich, t = Wanddicke im Priifbereich
b) Wenn nichts anders gefordert ist, gilt bei Wanddicken iiber 600 mm die Registrier- und Zulassigkeitsgrenze von ERG 8 mm
aber min. 6dbB Uber Signalrauschen.
9 Jeder Reflektor, der eines der Kriterien Uberschreitet, muss als unzulassig angesehen werden. Anzeigen auRerhalb der
Zulassigkeitsgrenzen sind schriftlich der SMS group Qualitatsprifung mitzuteilen.
9 Anzeigen mit einem Abstand unter 25 mm sind als eine Anzeige zu betrachten.

4.6.3.2 AuRere Beschaffenheit

Die duRBere Beschaffenheit wird an den in der Zeichnung gekennzeichneten Stellen mit Magnetpulverpriifung nach

DIN EN 1369:2013-01 oder Eindringprifung DIN EN 1371-1:2012-02 geprift. Die Vorgaben sind in der Zeichnung oder in
erzeugnisspezifischen SN-Normen angegeben. Fir Rohteile aus Guss und fertigbearbeitete Gussteile von SMS group sind
folgende Mindestgutestufen nach DIN EN 1369:2013-01 und DIN EN 1371-1:2012-02 einzuhalten:

- Nichtlineare Anzeigen SM 3 und SP 3

- Lineare Anzeigen LM/AM 5 und LP/AP 5

Die Umschliisselung der Gutestufen aus der DIN EN 1369:1997-02 auf die DIN EN 1369:2013-01 bzw. die
DIN EN 1371-1:1997-10 auf die DIN EN 1371-1:2012-02 ist im Anhang A (normativ) dargestellt.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
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46.4 Prifungen von Gusseisen mit Kugelgraphit (EN-GJS)

4.6.41 Innere Beschaffenheit

Die Ultraschallprifung zur Bestimmung der inneren Beschaffenheit muss nach DIN EN 12680-3:2012-02 erfolgen. Die
Anforderungen an die innere Beschaffenheit von Gussstiicken aus Gusseisen mit Kugelgraphit sind in der Zeichnung
angegeben oder in erzeugnisspezifischen SN-Normen geregelt. Fur Teile von SMS group ist fur die Randzone mindestens
Gutestufe 3 und fur die Kernzone mindestens Giitestufe 4 nach DIN EN 12680-3:2012-02 gefordert.

Bei der Prufung der ordnungsgemafien Kugelgraphitausbildung, ist eine Schallgeschwindigkeit von 5600m/s einzuhalten.

4.6.4.2 AuRere Beschaffenheit

Die auRere Beschaffenheit wird an den in der Zeichnung gekennzeichneten Stellen mit Magnetpulverprifung nach

DIN EN 1369:2013-01 oder Eindringprufung DIN EN 1371-1:2012-02 geprift. Die Vorgaben sind in der Zeichnung oder in
erzeugnisspezifischen SN-Normen angegeben.

Fir Rohteile aus Guss und fertigbearbeitete Gussteile von SMS group sind folgende Mindestgitestufen nach

DIN EN 1369:2013-01 und DIN EN 1371-1:2012-02 einzuhalten:

- Nichtlineare Anzeigen SM 3 und SP 3

- Lineare Anzeigen LM/AM 5 und LP/AP 5

Die Umschlisselung der Gutestufen aus der DIN EN 1369:1997-02 auf die DIN EN 1369:2013-01 bzw. die
DIN EN 1371-1:1997-10 auf die DIN EN 1371-1:2012-02 ist im Anhang A dargestellt.

4.6.5 Prufungen von Gusseisen mit Lamellengraphit (EN-GJL)

4.6.5.1 Innere Beschaffenheit
Die innere Beschaffenheit ist anhand von Gefuigeuntersuchungen nach DIN EN ISO 945-1:2019-10 durchzufuhren.

46.5.2 AuRere Beschaffenheit
Die Sichtprifung erfolgt nach der DIN EN 13018:2016-06 bzw. nach DIN EN 1370:2012-03.

4.7 Dokumentation

Die Ergebnisse der nachstehenden, durchzufihrenden Priifungen sind der SMS group in einem Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach
DIN EN 10204:2005-01 bzw. ISO 10474:2013-03 durch die GielRerei oder den Fertigungsbetrieb zu bescheinigen:

- Chemische Analyse von jeder in der Lieferung enthaltenen Schmelzcharge.

- Ergebnis der Harteprifung und die ermittelten mechanischen Eigenschaften pro Schmelzcharge und
Warmebehandlungseinheit.

- Wenn gefordert das Ergebnis des Warmzugversuches bei maximaler Einsatztemperatur des Werkstoffes bei
warmfesten Stéhlen pro Schmelzcharge und Wéarmebehandlungseinheit.

- Ergebnisse der zerstérungsfreien Prifungen nach Zeichnungsvorgabe.

- Ergebnisse ggf. weiterer Priifungen nach Zeichnungsvorgabe.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-3_2012-02.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-3_2012-02.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__945-1_2019-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN13018_2016-06.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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5 Schmieden

51 Grundsatzliches

Technische Lieferbedingungen und Gitevorschriften sind, wenn keine besonderen Anforderungen gestellt werden, den
entsprechenden DIN, DIN EN, ISO oder SEW Werkstoffnormen zu entnehmen. Der Reckgrad = 3 ist so einzustellen (bezogen
auf den grofiten Durchmesser oder Wandstérke), dass eine Kernverschmiedung erfolgt, Stauchoperationen AS (auch vor dem
Reckbeginn) sind bei der Berechnung/Festlegung nicht zu berticksichtigen.

Bei besonderen Anforderungen sind die Qualitatsvorschriften fiir Schmiedestiicke in der Zeichnung mittels CAD-Folie
vorgegeben. Warmebehandlungen sind durch den Schmiedebetrieb und/oder den Fertigungsbetrieb auszufiihren oder zu
veranlassen.

Hinweis:

Die folgenden Abschnitte sind einzuhalten, sofern die Vorgaben zur Priifung von Schmiedeteilen in den Fertigungsunterlagen
gemacht werden. Sofern keine Angabe in den Fertigungsunterlagen erfolgt, gelten die Prifvorgaben fiir Halbzeuge nach
Abschnitt 6.3.

5.2 Prufungen
5.2.1 Pruferqualifikation

Die Prifer missen nach Ausbildung und Erfahrung in der Lage sein, die nachstehenden Priifungen nach den angegebenen
Vorschriften ordnungsgeman durchzufuihren. Die Priferqualifikation fir Zerstérungsfreie Prifung (ZFP) an Schmiedestiicken
hat nach DIN EN ISO 9712 zu erfolgen, wobei die Bewertung durch einen Prifer (Minimum Stufe 2) durchzufiihren ist.
Vergleichbare landerspezifische Qualifikationen werden akzeptiert.

522 Oberflachenbeschaffenheit

Werden Schmiedestiicke im Schmiedezustand geliefert, so sind diese dann als annehmbar zu betrachten, wenn die festgelegte
Qualitatsklasse erreicht werden kann.

Werden Schmiedestiicke im bearbeiteten Zustand geliefert, so muss entsprechend Tabelle 9 die Oberflachengiite der
geforderten Qualitatsklasse entsprechen.

Tabelle 9- Oberflachenguten

Qualitatsklasse und Rauheit Ra

Oberflachengiite 1 2 3 4
<25 pum <12,5pum <12,5pum <6,3um
Spanend bearbeitet @ X X X X

a) Mit ,x“ ist die Qualitatsklasse gekennzeichnet, die bei der festgelegten Rauheit erreichbar ist.

5.2.3 Innere Beschaffenheit

Die innere Beschaffenheit ist, wenn gefordert, nach DIN EN 10228-3:2016-10 oder DIN EN 10228-4:2016-10 durch
Ultraschallprifung nach DIN EN 10247:2017-09 zu prifen.

5.2.3.1  Durchfihrung der Ultraschallpriifung

Die Prufung ist unter Einsatz des Impuls-Echo-Verfahrens in Kontakttechnik durchzufiihren, die GréRenbestimmung von
Anzeigen erfolgt nach der AVG(Amplituden-Vergleichs-GréRRe) - Methode. Der erforderlichen Mindestprifumfang ist durch den
Typ des Schmiedestlickes bestimmt und davon abhangig, ob in der Bestellung oder in der Zeichnungsvorschrift Rasterprifung
oder 100%-Prifung festgelegt ist.

Tabelle 10 legt die Anforderungen an den Prifumfang bei Senkrechteinschallung fiir die Schmiedestucktypen 1, 2 und 3 fest.
Tabelle 11 legt die Anforderungen an den Prifumfang bei Winkeleinschallung fur die Schmiedestticktypen 3a und 3b mit einem
Verhaltnis Au3endurchmesser zu Innendurchmesser unter 1,6 fest. Die erfasste Tiefe bei der Priifung in Umfangsrichtung ist
durch den Einschallwinkel und den Durchmesser des Schmiedestiickes begrenzt.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=din+en+iso+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-4_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10247_2017-09.PDF
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Tabelle 10 — Prifumfang bei der Senkrechteinschallung

Rasterpriifung @

Typ Durchmesser D 100%ige Prifung ®)

Form Priufbahnen 29

inmm

D< 200 2 bei 90°
200 < D< 500 3 bei 60°
500 < D <1000 4 bei 45°
D > 1000 6 bei 30°

100%ige Abtastung tUber
mindestens 180° der
zylindrischen Oberflache

la

zueinander senkrechten Prifflachen © 9 e
Prifflachen

opi .
% Abtastung in einem Kreuzraster auf zwei 100%ige Abtastung auf zwei
1b . zueinander senkrechten

. S . 100%ige Abtastung Uber
Abtastung jeweils in einem Kreuzraster Uber | o
360° auf der Mantelflache und auf einer mindestens 180° auf der
U Mantelflache und 100%ige

Stirnflache Abtastung einer Stirnflache

3a Abtastung im Kreuzraster tiber 360° auf der | 100%ige Abtastung tber 360°

auReren Mantelflache 9 auf der 4uReren Mantelflache

Abtastung im Kreuztaster Giber 360° auf der | 100%ige Abtastung tUber 360°
3bund 3c ® auReren Mantelflache und in einer auf der auReren Mantelflache

Stirnflache und einer Stirnflache

Der Prifumfang ist in der Anfrage und Bestellung festzulegen.

a)

b)
c)

d)

e)

Zusatzliche Einschallrichtung (z.B. in beiden axialen Richtungen beim Typ 3a) missen bei entsprechender Festlegung
in der Anfrage und Bestellung aufgefiihrt werden.

100% bedeutet, dass sich die aufeinanderfolgenden Prifbahnen um mindestens 10% Uberlappen.

Fur die Typen 1a und 1b ist die Anzahl der Prufbahnen durch Einbeziehen der gegeniuiberliegenden Prufflachen zu
verdoppeln, wenn es das Vorhandensein einer Bohrung nicht erlaubt, die gegeniberliegende Oberflache zu erreichen.
Der Rasterabstand ist genauso groR3 wie die Dicke des Teiles - bei einem Héchstwert von 200 mm - zu wéahlen.

3b = aufgeweitet, 3c = ringgewalzt

Tabelle 11 — Prifumfang bei der Winkeleinschallung

Typ Rasterprifung @ 100%ige Prifung @9
.y
sa e Abtastung in beiden Richtungen auf
' 360°-Umfangsrasterbahnen, deren 100%ige Abtastung der &ulReren
— Abstand bis zu einem Hochstwert Mantelflache in beiden Umfangs-
/’ - von 200 mm der radialen Dicken richtungen
3b . @ entspricht

Der Prifumfang ist in der Anfrage oder Bestellung festzulegen.

a)
b)

Zusatzliche Abtastungen kdnnen bei entsprechender Festlegung in der Anfrage und Bestellung durchgefiihrt werden.
100% bedeutet, dass sich die aufeinanderfolgenden Priifbahnen um mindestens 10% uberlappen.
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5.2.3.2 Registriergrenzen und Zulassigkeitsgrenzen

Die in Tabelle 12 und Tabelle 13 aufgefiihrten Angaben legen die bei den vorgeschriebenen Qualitatsklassen einzuhaltenden
Registriergrenzen und Zulassigkeitsgrenzen fest.

Die Empfindlichkeit des Prifsystems (Prifgerat, Prifkopf, Prifkabel) muss ausreichend sein, um den Nachweis der kleinsten
Inhomogenitéaten entsprechend der geforderten Registrier- und Zuléssigkeitsgrenze sicherzustellen.

Tabelle 12 — Qualitatsklassen, Registriergrenzen und Zuléassigkeitsgrenze fur Senkrechtprufkdpfe

Qualitatsklasse 1 2 3 4

Registriergrenzen

Flachbodenbohrungen FBB deg in mm Durchmesser >8 >5 >3 >2

R-Verhéltnis fir abrupte Schwachung des Riickwandechos 2 ) <01 |[<0,3 |<05 [<0,6

Zulassigkeitsgrenzen

FBB bei einzelnen punktférmigen Inhomogenitaten deg in mm Durchmesser <12 <8 <5 <3

FBB bei Inhomogenitaten mit Ausdehnung oder Anhaufung von Inhomogenitéten degin
mm Durchmesser

a) R= imitn=1fijr’[260mm und n=2 flrt<60 mm
Fo,n

Fn Amplitude (Hohe auf dem Bildschirm) des n-ten geschwéchten Riickwandechos
Fo,n Amplitude (H6he auf dem Bildschirm) des n-ten Riickwandechos im nahegelegensten Abschnitt im Bereich von Fn
der frei von Inhomogenitaten ist.

b) Wird die Schwachung des Riickwandechos so grof3, dass die Nachweisgrenze unterschritten wird, so sind weitere Un
tersuchungen erforderlich. Der Verhaltniswert R gilt nur fur eine starke Schwachung des Riickwandechos durch die
Anwesenheit einer Inhomogenitét.

Tabelle 13 — Qualitatsklassen, Registriergrenzen und Zuléssigkeitsgrenze fur Winkelprufkopfe

Qualitatsklasse 12 2 3 4

Registriergrenze

Flachbodenbohrungen FBB deg in mm Durchmesser - >5 >3 >2

Zuléssigkeitsgrenzen

FBB fur einzelne Inhomogenitaten deg in mm Durchmesser - <8 <5 <3

FBB bei Inhomogenitaten mit Ausdehnung oder Anh&aufung von
Inhomogenitaten deg in mm Durchmesser

3 Qualitatsklasse 1 mit Winkelpriifkopfe nicht priifbar.

524 AuRere Beschaffenheit

Die &uRRere Beschaffenheit wird an den in der Zeichnung gekennzeichneten Stellen mittels Magnetpulververfahren nach

DIN EN 10228-1:2016-10 oder Eindringprifung DIN EN 10228-2:2016-10 geprift. Sollten keine anderslautenden Angaben aus
der Zeichnung hervorgehen, kommt als Mindestforderung die Qualitatsklasse 3 nach DIN EN 10228-1:2016-10 oder

DIN EN 10228-2:2016-10 zur Anwendung.

5.3 Dokumentation

Die Ergebnisse der nachstehenden, durchzufiihrenden Priifungen sind der SMS group in einem Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach
DIN EN 10204:2005-01 bzw. ISO 10474:2013-03 durch den Schmiedebetrieb oder den Fertigungsbetrieb zu bescheinigen:

- Chemische Analyse von jeder in der Lieferung enthaltenen Schmelzchargen.

- Ergebnis der Héarteprifung und die ermittelten mechanischen Eigenschaften pro Schmelzcharge und
Warmebehandlungseinheit.

- Wenn gefordert das Ergebnis des Warmzugversuches bei maximaler Einsatztemperatur des Werkstoffes bei warmfes
ten Stahlen pro Schmelzcharge und Warmebehandlungseinheit.

- Ergebnisse der zerstdrungsfreien Prifungen nach Zeichnungsvorgabe.

- Ergebnisse ggf. weiterer Prifungen nach Zeichnungsvorgabe.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-1_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-2_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-1_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-2_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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6 Halbzeuge

6.1 Grundsatzliches

Bei Einzelteilen aus Stahl ohne besondere Festigkeitsanforderung erfolgt die Bezeichnung ,St".
Dem Fertigungsbetrieb bleibt das Ausgangsmaterial und das Halbzeug fiir die Herstellung des Einzelteiles iberlassen.

6.2 Technische Lieferbedingungen
6.2.1  Grundsatzliches

Die technischen Lieferbedingungen sind in der DIN EN 10021 bzw. in den entsprechenden Halbzeug-Normen festgelegt.
Die Schweif3eignung ist zu beriicksichtigen. Mal3gebend fur die Allgemeintoleranzen von Stahlerzeugnissen sind die
entsprechenden DIN-, DIN EN-Normen fur Halbzeuge.

6.2.2 Bleche

Fir Dicken- und Ebenheitsabweichung der zur Anwendung kommenden Stahlbleche gilt die DIN EN 10029:2011-02,

Tabelle 1, Klasse A und Tabelle 4, Klasse N, fir Bleche aus nichtrostendem Stahl gilt die DIN EN ISO 18286:2010-11,
Tabelle 1 und Tabelle 6, Klasse N.

Fir Stahlbleche und Bleche aus nichtrostendem Stahl tiber 400 mm gelten ebenfalls die zuldssigen Abweichungen der in
DIN EN 10029:2011-02 und DIN EN ISO 18286:2010-11 gemachten Angaben des Nenndickenbereiches 250 bis 400 mm. Es
sind Bleche mit der Oberflachenbeschaffenheit Klasse A nach DIN EN 10163-2:2005-03 zu verwenden.

6.2.3 Rohre

Rohre aus Stahl werden ohne weitere Oberflachenbehandlung nach den Angaben der technischen Lieferbedingungen zur
Einsatzstelle geliefert.

Rohre aus nichtrostendem und saurebestandigem Stahl werden metallisch blank gebeizt, bzw. entzundert und ohne weitere
Behandlung zur Einsatstelle geliefert.

6.3 Priufung
6.3.1 Grundsatzliches

Einzelteile brauchen, wenn die aufgefiihrten Priifungen am Halbzeug erfolgt sind, nicht noch einmal einzeln geprift werden. Es
ist aber sicherzustellen, dass die Einzelteile aus dem gepriiften Halbzeug gefertigt werden. Fir die chemische Analyse und die
Ergebnisse der zerstérenden Prifungen muss das prifende Labor des Herstellers nach der DIN EN ISO/IEC 17025 bzw.
vergleichbare nationale Standards qualifiziert sein.

6.3.2 Halbzeuge aus Stahl
6.3.21 Blech

Bei Blech aus unlegiertem Stahl mit einer Dicke > 100 mm und einer Streckgrenze, bezogen auf die kleinste genormte
Materialdicke von min. 250 MPa sind folgende Priifungen durchzufihren:

- Ultraschall-Flachenprifung nach DIN EN 10160:1999-09 (Qualitétsklasse S2/E2)

- Zugdfestigkeits- bzw. Harteprifung
Bei Blech aus legiertem Stahl mit einer Dicke = 80 mm und einer Streckgrenze, bezogen auf die kleinste genormte
Materialdicke von min. 250 MPa sind folgende Prifungen durchzufihren:

- chemische Analyse

- Ultraschall-Flachenprifung nach DIN EN 10160:1999-09 (Qualitéatsklasse S2/E2)

- Zugfestigkeits- bzw. Harteprifung

6.3.2.2 Rundstab

Fir Rundstébe aus unlegiertem Stahl mit einem @ > 150 mm sind folgende Prufungen durchzufuhren:

- Ultraschallprifung nach DIN EN 10228-3:2016-10 bzw. DIN EN 10308:2002-03 (Typ la Rasterprifung,
Qualitatsklasse 2)

- Zudfestigkeits- bzw. Harteprifung

Fir Rundstébe aus legiertem Stahl mit einem & > 80 mm sind folgende Prufungen durchzufihren:
- chemische Analyse

- Ultraschallprifung nach DIN EN 10228-3:2016-10 bzw. DIN EN 10308:2002-03 (Typ la Rasterprifung,
Qualitatsklasse 2)

- Zugfestigkeits- bzw. Harteprifung.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=din+en+10021&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO18286_2010-11.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10163-2_2005-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF

Seite 13
SN 200-2:2022-06

6.3.2.3 Vierkantstabe

Fir Vierkantstébe aus unlegiertem Stahl mit einer Seitenlénge > 150 mm sind folgende Prufungen durchzufiihren:

- Ultraschallpriifung nach DIN EN 10228-3:2016-10 bzw. DIN EN 10308:2002-03 (Typ 1b Rasterpriifung,
Qualitatsklasse 2)

- Zugdfestigkeits- bzw. Harteprifung

Fir Vierkantstébe aus legiertem Stahl mit einer Seitenlange > 80 mm sind folgende Prufungen durchzufuhren:
- chemische Analyse
- Ultraschallpriifung nach DIN EN 10308:2002-03 (Typ 1b Rasterprifung, Qualitatsklasse 2)
- Zugfestigkeits- bzw. Harteprufung

6.3.2.4 Flachstabe

Fir Flachstabe aus unlegiertem Stahl mit einer Breite > 150 mm und einer Dicke > 100 mm mit einer Streckgrenze, bezogen
auf die kleinste genormte Materialdicke von mind. 250 MPa sind folgende Prifungen durchzufiihren:

- Ultraschallpriifung nach DIN EN 10228-3:2016-10 bzw. DIN EN 10308:2002-03 (Typ 1b Rasterpriifung,
Qualitatsklasse 2)

- Zudfestigkeits- bzw. Hartepriifung
Fir Flachstabe aus legiertem Stahl mit einer Breite > 80 mm und einer Dicke > 80 mm mit einer Streckgrenze, bezogen auf die
kleinste genormte Materialdicke von mind. 350 MPa sind folgende Priifungen durchzufiihren:

- chemische Analyse

- Ultraschallprifung nach DIN EN 10228-3:2016-10 bzw. DIN EN 10308:2002-03 (Typ 1b Rasterpriifung,
Qualitatsklasse 2)

- Zugfestigkeits- bzw. Harteprifung

6.3.2.5 Ringe

Fir Ringe aus unlegiertem Stahl mit einer Breite > 150 mm und einer Dicke > 100 mm mit einer Streckgrenze, bezogen auf die
kleinste genormte Materialdicke von mind. 250 MPa sind folgende Priifungen durchzufiihren:

- Ultraschallprufung nach DIN EN 10228-3:2016-10 (Typ 3 Rasterprufung, Qualitatsklasse 2)
- Zudfestigkeits- bzw. Hartepriifung durchzufuhren.

Fir Ringe aus legiertem Stahl mit einer Breite > 80 mm und einer Dicke > 80 mm mit einer Streckgrenze, bezogen auf die
kleinste genormte Materialdicke von mind. 350 MPa sind folgende Prifungen durchzufiihren:

- chemische Analyse
- Ultraschallprifung nach DIN EN 10228-3:2016-10 (Typ 3 Rasterprufung, Qualitatsklasse 2)
- Zugfestigkeits- bzw. Harteprufung

6.3.2.6 Rohr
Bei Rohren ist eine Priifung nach technischer Lieferbedingungen der vorliegenden Rohre durchzufiihren.

6.3.3 Halbzeuge aus Nichteisenmetallen

Bei Halbzeugen aus Nichteisenmetallen ist eine Priifung nach technischen Lieferbedingungen durch den
Lieferanten durchzufihren.

6.4 Dokumentation

Grundsétzlich brauchen Einzelteile, sofern die aufgefuhrten Prifvorgaben an den Halbzeugen nach dieser SN erfolgt sind, nicht
noch einmal einzeln bescheinigt werden.

Die Ergebnisse der geforderten Prifungen fur

- Bleche, Rundstabe, Vierkantstébe, Flachstédbe und Ringe aus 6.3.2.1 bis 6.3.2.5
- Halbzeuge aus Nichteisenmetall aus Abschnitt 6.3.3
sind mit Abnahmepriifzeugnis 3.1 DIN EN 10204:2005-01 bzw. ISO 10474:2013-03 zu bescheinigen.

Prifvorgaben und Prifdokumente fir Rohre sind gemaf den Bestellvorgaben und der jeweiligen nationalen bzw.
internationalen Normen einzuhalten und vorzulegen.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=din+en+10204&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf

Seite 14
SN 200-2:2022-06

Anhang A
(normativ)

Umschlisselung der Gutestufen beim Giel3en

A.1 Umschlisselung der Gitestufen von linearen (LM) und in Reihe angeordneten (AM) Anzeigen

Die Festlegung der einzelnen Giitestufen ist abhéngig von dem Beanspruchungsgrad (statisch, dynamisch) des Bauteils
oder der Baugruppe. Die Tabelle A.1 beinhaltet die Umschliisselung der in DIN EN 1369:1997-02, Tabelle 3 festgelegten
Gutestufe zu den in Tabelle 2 der DIN EN 1369:2013-01 festgelegten Ausgabe.

Der Prifer hat bei Vorlage einer Zeichnung, die Gitestufen nach DIN EN 1369:1997-02 vorgibt, nach Tabelle A.1. diese
aufzuschlisseln und die Priifung nach den Gutestufen der DIN EN 1369:2013-01 auszufuihren.

Tabelle A.1 — Umschlusselung der Gitestufen

Gutestufen der DIN EN 1369:1997-02
Gltestufen der . . .
DIN EN 1369:2013-01 Wanddicke Wanddicke Wanddicke
Klasse a Klasse b Klasse c
t<16 mm 16 mm <t <50 mm t >50 mm
LM 001 LM 001 LM 001 LM 001
AM 001 AM 001 AM 001 AM 001
LM 01 LM 01 LM 01 LM 01
AM 01 AM 01 AM 01 AM 01
LM 1 LM1
AM 1 AM 1 ) )
LM 2 LM 2 LM1
AM 2 AM 2 AM 1 )
LM 3 LM 3 LM 2 LM 1
AM 3 AM 3 AM 2 AM 1
LM 4 LM 4 LM 3 LM 2
AM 4 AM 4 AM 3 AM 2
LM5 LM5 LM 4 LM 3
AM 5 AM 5 AM 4 AM 3
LM 6 LM5 LM 4
AM 6 ) AM 5 AM 4
LM 7 LM5
AM 7 ) ) AM 5
ANMERKUNG t - Wanddicke



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
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A.2 Umschlisselung der Gutestufen von linearen (LP) und in Reihe angeordneten (AP) Anzeigen

Die Festlegung der einzelnen Giitestufen ist abhéngig von dem Beanspruchungsgrad (statisch, dynamisch) des Bauteils
oder der Baugruppe. Die Tabelle A.2 beinhaltet die Umschlisselung der in DIN EN 1371-1:1997-10, Tabelle 3 festgelegten
Gutestufe zu den in Tabelle 2 der DIN EN 1371-1:2012-02 festgelegten Ausgabe.

Der Prifer hat bei Vorlage einer Zeichnung, die Gitestufen nach DIN EN 1371:1997-10 vorgibt, nach Tabelle A.2. diese
aufzuschlisseln und die Priifung nach den Giitestufen der DIN EN 1371:2012-02 auszufiihren

Tabelle A.2 — Umschlisselung zwischen den Gitestufen

Gutestufen der DIN EN 1371-1:1997-10
Gutestufen der Wanddicke Wanddicke Wanddicke
DIN EN 1371-1:2012-02 Klasse a Klasse b Klasse ¢
t<16 mm 16 mm <t <50 mm t>50 mm
LP 001 LP 001 LP 001 LP 001
AP 001 AP 001 AP 001 AP 001
LP 01 LP 01 LP 01 LP 01
AP 01 AP 01 AP 01 AP 01
LP 1 LP1
AP 1 AP 1 ) )
LP 2 LP 2 LP1
AP 2 AP 2 AP 1 )
LP 3 LP 3 LP 2 LP1
AP 3 AP 3 AP 2 AP 1
LP 4 LP 4 LP 3 LP 2
AP 4 AP 4 AP 3 AP 2
LP5 LP5 LP 4 LP 3
AP 5 AP 5 AP 4 AP 3
LP 6 LP5 LP 4
AP 6 ) AP 5 AP 4
LP 7 LP5
AP 7 ) ) AP 5
ANMERKUNG t - Wanddicke



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
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Literaturhinweise

DIN 199-1:2003-03 Technische Produktdokumentation

DIN EN 1369:1997-02 GielRereiwesen; Magnetpulverpriifung

DIN EN 1370:1997-10 GielRRereiwesen; Prifung der Oberflachenrauhigkeit mit Hilfe von Vergleichsmustern
DIN EN 10079:2007-06 Begriffshestimmungen fiir Stahlerzeugnisse

SN 200-2 Fertigungsvorschriften — Rohteile und Halbzeuge

SN 200-3 Fertigungsvorschriften - Thermisches Schneiden und Biegeumformen
SN 200-4 Fertigungsvorschriften - Schweifl3en

SN 200-5 Fertigungsvorschriften - Mechanische Bearbeitung

SN 200-6 Fertigungsvorschriften - Montage und Demontage

SN 200-7 Fertigungsvorschriften - Korrosionsschutz

SN 200-8 Fertigungsvorschriften - Priifen

Anderungen

Gegeniiber der SN 200-2:2016-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

Redaktionelle Anderungen Einleitung neu hinzu
Aktualisierung der normativen Verweisungen;
Anderungsdokument SN 200-2/A1:2018-09 eingearbeitet;

Abschnitt 4.6.4.1 Schallgeschwindigkeit festgelegt

Abschnitt 4.7 neu hinzu

Abschnitt 5.1 Reckgrad neu hinzu

Abschnitt 6.2.3 Komplett geéndert und neu erstellt

Abschnitt 6.4 Teilweise aus Abschnitt 6.3 Uberfuhrt bzw. neu erstellt
Anhang A (normativ) Vorgabe fur den Prifer neu hinzu

Fruhere Ausgaben

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09
SN 200-2:2016-05


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN__199-1_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_1997-02.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10079_2007-06.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-6&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-7&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-2_2016-05.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-2-A1_2018-09.PDF

