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Introducere

Cerintele prezentate in aceasta parte a SN 200 pentru productie servesc la atingerea calitatii corespunzatoare a produselor
SMS. Din acest motiv, cerintele trebuie respectate atata timp cat nu sunt convenite alte cerinte prin intermediul desenelor, a
documentatiilor de plasare a comenzilor si/sau alte documente privind fabricatia. Obligativitatea acestui standard este impusa in
desene (in antet), in contracte si/sau documentatiile de plasare a comenzilor. Daca aceste cerinte nu pot fi respectate trebuie
consultat SMS group.

1 Domeniu de utilizare

Acest standard de fabricatie stabileste cerintele pentru piesele brute turnare sau obtinute prin forjare si pentru conditiile tehnice
de livrare a produselor semifinite care sunt utilizate pentru fabricarea produselor SMS group.

No guarantee can be given in respect
of this translation.
In all cases the latest German version of this standard
shall be taken as autoritative.

Numar de pagini 16

© SMS group GmbH 2022

Editor: ,Documentul prezent este protejat de drepturi de autor. Transferarea precum si multiplicarea acestui document,
SMS group valorificarea si comunicarea continutului acestuia este admisa in combinati cu proiectele si produsele SMS
Normenstelle group. Contraventiile pot fi urmarite penal si obliga la despagubiri materiale.

Ne rezervam toate drepturile.”
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2 Referinte normative

Urmatoarele documente, care sunt citate partial sau integral in acest document, sunt necesare pentru utilizarea acestui
document. In cazul referintelor datate este valabila numai editia luata in considerare. In cazul referintelor nedatate este valabila
ultima editie a documentului luat in considerare (inclusiv toate modificarile).

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 10228-3:2016-10

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 10474:2013-07

3 Termeni si definitii

Turnatorii; Verificarea cu pulbere magnetica

Turnétorii; Evaluarea starii suprafetelor

Turnatorii; Verificare lichide penetrante; Partea 1: piese turnate in nisip, in cochilii
gravitationale si piese turnate Tn cochilii sub joasa presiune

Turnatorii; Conditii tehnice de livrare; Partea 1: Generalitati

Turnatorii, Conditii tehnice de livrare; Partea 2: Cerinte suplimentare la fonta din otel
Turnétorii; Conditii tehnice de livrare; Partea 3: Cerinte suplimentare la piesele turnate din fier
Conditiile tehnice generale de livrare pentru produse din otel

Tabla laminata din otel de 3 mm grosime, dimensiuni limita, tolerante ale formei, abateri
permise ale greutatii

Verificarea cu ultrasunete a produselor plate din otel cu o grosime mai mare sau egala cu
6 mm (procedura cu reflexie)

Conditii de livrare pentru calitatea suprafetei produselor din otel laminate la cald (tabla, banda
lata din otel si profile); partea 2: Tabla si banda lata din otel

Produse finite din metal; tipuri de atestate de verificare

Verificarea fara distrugere a produselor forjate din otel; Partea 1: Procedeul de verificare cu
pulbere magnetica

Verificarea fara distrugere a produselor forjate din otel; Partea 2: Verificare invaziva
Verificarea fara distrugere a produselor forjate din otel; Partea 3: Verificarea cu ultrasunete a
elementelor strunjite din otel feritic si martensitic

Verificarea fara distrugere a produselor forjate din otel; Partea 4: Verificarea cu ultrasunete a
elementelor forjate din otel inoxidabil austenic sau austenic-feritic

Verificare metalografica a aportului de elemente nemetalice in oteluri cu serii de imagini
Verificarea fara distrugere; Verificarea cu ultrasunete a barelor din otel

Turnétorii; Verificarea cu ultrasunete; Partea 1: Piese turnate din otel, pentru scopuri generale
de utilizare

Turnatorii; Verificarea cu ultrasunete; Partea 3: Piese turnate din otel turnat cu grafit sferic
Verificarea fara distrugere - Verificare vizuala - Principii generale de baza

Microstructura otelului turnat - Partea 1: Clasificarea grafitului dupa evaluare vizuala

Specificatii geometrice de productie (GPS); tolerante pentru dimensiune, forma si pozitie;
Partea 3: Tolerante generale pentru dimensiune, forma si pozitie si adaosuri de prelucrare
pentru piese turnate (ISO 8062-3:2007)

Verificarea fara distrugere - Calificarea si certificarea personalului pentru verificarea fara
distrugere

Cerinte si recunoasterea procesului de sudura la sudarea pieselor turnate din otel

Tabla laminata la cald, din otel inoxidabil - Dimensiuni limita si tolerante ale formei
Cerinte generale cu privire la competenta laboratoarelor de verificare si de calibrare

Otel si produse din otel; atestate de verificare

Pentru utilizarea acestui document sunt valabili termenii urmatori.

3.1
Turnare

Turnarea este un procedeu de fabricatie. La turnare se realizeaza produse, ale caror forma si dimensiuni finale - cu exceptia
unei posibile prelucrari ulterioare prin taiere - direct prin racirea otelului, fontei si metalelor neferoase lichide in forme realizate
de regula din nisip, samota sau alte materiale ignifuge.

3.2

Produse semifinite [DIN EN 10079:2007-06]

Un produs semifinit este un produs realizat prin:

turnare continua si eventual prin laminare, strunjire sau taiere pe lungime ulterioare; turnare sub presiune;

laminare, strunjire sau taiere pe lungime a unor blocuri sau elemente turnate continuu cu diametru mare; prevazut de obicei
pentru prelucrare in produse plate sau lungi prin laminare la cald, forjare la cald sau pentru fabricarea de elemente forjate.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1559-1_2011-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1559-2_2014-12_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1559-3_2012-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10021_2007-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10160_1999-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10163-2_2005-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-1_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-2_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-4_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10247_2017-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-3_2012-02_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN13018_2016-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__945-1_2019-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO11970_2016-08_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO18286_2010-11_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10079_2007-06_e.PDF
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3.3

Piesa bruta [DIN 199-1:2002-03]

Piesa realizata fara spanuri, pentru fabricarea unui anumit obiect si care mai necesita prelucrare.
Observatie: Piesele brute sunt de ex. piese turnate, forjate, presate.

3.4

»Forjare®

Forjarea este prelucrarea la cald a blocurilor initiale (lingouri, piese forjate, respectiv laminate, turnare continua) si se
efectueaza prin forjare cu matrita deschisa sau forjare cu matrita inchisa, cu forme apropiate dimensiunilor finite ale piesei
necesare prelucrarii ulterioare. Ca urmare a procesului de deformare se obtine o structura in mare parte uniforma si densa pe
intreaga sectiune transversala.

4 Turnare

4.1 Principii de baza

Piesele turnate se vor realiza cu respectarea prevederilor conditiilor tehnice de livrare din normativele DIN EN 1559-1, DIN EN
1559-2 si DIN EN 1559-3.

Utilizarea de suporturi de miez si de elemente de umplere se va agrea cu SMS group inainte de Thceperea fabricatiei. La otel
turnat cu grafit sferic se va indeparta adaosul de zgura prin prelucrare mecanica sau se va agrea cu SMS group inaintea
inceperii productiei daca acesta va ramane pe piesa turnata.

4.2 Calitatea suprafetei
Se aplica urmatoarele calitati ale suprafetelor, conform DIN EN 1370:2012-03.

Pentru otel turnatl si metale neferoase: Pentru fonta:
4S1 pentru suprafete sablate 3S1 pentru suprafete sablate
4S2 pentru suprafete polizate 3S2 pentru suprafete polizate

4.3 Tolerante generale

Decisiva pentru definirea tolerantelor generale este DIN EN ISO 8062-3:2008-09. Tolerantele generale din tabelul 3 se aplica
suprafetelor neprelucrate ale pieselor brute turnate. Valoarea cotei dintre o suprafata prelucrata si una neprelucrata este
considerata jumatatea tolerantei totale de turnare. Valorile tolerantelor generale care sunt specificate in Tabelul 3 se deduc pe
baza gradului de toleranta a dimensiunii DCTG din Tabelul 1 si Tabelul 2. Tn Imaginea 1 sunt definite limitele de toleranta.

a) |

b)

l
Adaos necesar de prelucrare - ‘ * Adaos necesar de prelucrare -
vezi tabelul 5 | vezi tabelul 5
7 | /
7 | S
2 =1 7
2 I /]
DCTG/2 1 DCTG/2
c)
d)
a) Cota nominala a piesei brut turnate
b) Cota dupa prelucrarea finala
© Cota minima
9 Cota maxima

Imaginea 1 - limitele tolerantei


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+199-1&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1559-1_2011-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1559-2_2014-12_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1559-2_2014-12_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1559-3_2012-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09_e.pdf
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4.3.1 Grade de exactitate

Gradul de toleranta al dimensiunii DCTG conform DIN EN ISO 8062-3:2008-09 este determinat prin dimensiunea maxima a
piesei prelucrate (piesa bruta turnata). Pornind de la plaja valorilor nominale, in care se afla dimensiunea maxima a piesei

prelucrate, se identifica gradul DCTG pentru otel turnat conform Tabelul 1 si Tabelul 2 pentru fonta.

Astfel, valorile de tolerantéa ale tuturor dimensiunilor piesei prelucrate sunt specificate in Tabelul 3, in coloana cu gradul DCTG
identificatad. Daca sunt necesare tolerante la turnare acceptate mai mici, acestea se vor nota in desen la dimensiunea nominala

corespunzatoare.

Tabelul 1 — Stabilirea gradului de toleranta al dimensiunii DCTG pentru otel turnat (GS) (cote in mm)
Gradul de toleranta al dimensiunii
Cota nominala a piesei brut turnate DCTG pentru
lungimi @ grosimi de perete

- < 25 12 13
> 25 < 400 13 14
> 400 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16

) Lungimi, 1atimi, Tnaltimi, distante medii, diametre si rotunjiri.
Tabelul 2 — Gradul de toleranta a dimensiunii DCTG pentru fonta (GJS/GJL)  (cote in mm)
Gradul de toleranta al dimensiunii
Cota nominala a piesei brut turnate DCTG pentru
lungimi @ grosimi de perete

> 25 < 100 11 12
> 100 < 400 12 13
> 400 < 1000 13 14
> 1000 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16
3 Lungimi, latimi, inaltimi, distante medii, diametre si rotunjiri.

Tabelul 3 - Tolerante generale pentru piese turnate (cote in mm)

Toleranta totala la turnare @
Cota nominala a Gradul de toleranta al dimensiunii DCTG
piesei brut turnate pentru dimensiuni de lungime si pentru grosimi de pereti

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

@) Campul de toleranta trebuie sa fie dispus simetric cu dimensiunea nominala.



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09_e.pdf
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43.2 Decalaj

Daca nu este prevazut altceva, decalarea suprafetelor elementelor turnate trebuie sa se afle in tolerantele specificate in Tabelul
3.

4.3.3 Rotunjiri exterioare si interioare

La rotunijiri interioare si exterioare, campul de toleranta descris in Tabelul 3 se imparte astfel incat limita de toleranta si fie
ntotdeauna zero.

Exemplu:

Din dimensiunea nominala a rotunijirii 20 mm, gradul de toleranta la turnare DCTG 13, din Tabelul 3 rezulta o tolerantd de 6 mm,
iar pentru rotunjiri rezulta o limita inferioara de toleranta de 0 mm si o limita superioara de toleranta de 6 mm. Pentru reducerea
pericolului de fisurare, se vor respecta pentru rotunjirile interioare valorile minime conform Tabelul 4, in functie de grosimea
peretelui.

Tabelul 4 - Rotunjiri interioare (cote Tn mm)

. . | Rotunjire interioara
Grosimea peretelui .
min.
panala 10 6
> 10 pana la 30 10
> 30 0,33 x grosime perete

4.4 Adaosuri de prelucrare

Adaosurile de prelucrare la piesele brute turnate sunt adaosuri care - prin prelucrare ulterioara - sunt destinate indepartarii
urmelor de turnare de pe suprafata, precum si obtinerii starii dorite a suprafetei si a cotelor corespunzatoare.

Cantitatea de material care trebuie prelucrata depinde si de cotele reale ale piesei brute turnate. Acestea pot diferi in functie de
tolerantele generale prescrise sau admise, respectiv in functie de toleranta indicata pentru

o anumita cota. Adaosul se va intelege in sensul unui adaos la taiere, adica se va lua in considerare de doua ori la corpuri de
rotatie sau la prelucrare pe ambele parti.

Valorile prescrise din Tabelul 5 se bazeaza pe experientele SMS group si nu corespund Thtocmai adaosurilor de prelucrare din
DIN EN ISO 8062-3:2008-09. Adaosul de prelucrare nu depinde de gradul de toleranta la turnare DCTG, ci de dimensiunea
exterioara maxima a piesei brute turnate.

Indiferent de Tabelul 5, turnatoria este responsabila pentru utilizarea adaosului suficient de prelucrare in scopul obtinerii starii
corespunzatoare desenului si pentru obtinerea unei suprafete fara zgura.

Tabelul 5 — Adaosuri de prelucrare pentru piese turnate (specifice pentru SMS group) (cote in mm)
Domeniu cota Otel turnat GS Fonta EN-GJL Fonta EN-GJS
nominala pentru suprafete pentru suprafete Suprafete
(lungimea, latimea, aflate sus aflate sus suprafete superioare
inaltimea maxime, pe sau vertical in pe sau vertical in pe verticale suplimentar
sau @ maxim suprafatd| "o s (con) suprafatd| o (con) suprafata (con) (strat de
@ al piesei turnate) suplimentar suplimentar suplimentar zgura)
pana la 30| 4
> 30 pénala 50 5
> 50 panala 80| 4 4
> 80 padnala 120 6
> 120 panala 180 2 5 pana la 45
> 180 panala 250 7
> 250 panala 315 5 5 5 5
> 315 panala_ 400 o
> 400 pandla 500
> 500 p?n? la 630 10 6 6 o
> 630 panala 800 3 20 pana la
> 800 panala 1000 12 8 8 110
> 1000 pénala 1250
> 1250 panala 1600 14 10 10 50 pana Ia
> 1600 panala 2000 16 4 12 3 12 3 240
> 2000 panala 2500
> 2500 pénala 3150 18 15 15
> 3150 panala 4000 20 5 17 4 17 4 110 pana la
> 4000 panala 6300 25 500
> 6300 panala 10000 30 7 20 5 20 5
Gauri turnate cu sectiune plina panala @ 100 mm panala g 80 mm



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09_e.pdf

Pagina 6
SN 200-2:2022-06

4.5 Suduri de productie

Sudurile se efectueaza cu respectarea cerintelor specifice produsului. n acest sens se va utiliza un procedeu atestat de sudura,
instructiuni tehnice de sudura si personal calificat corespunzator. Inainte de a incepe lucrarile de suduré se va transmite catre
SMS group spre aprobare procedura de sudura prevazuta, in forma unui WPS (Welding procedure specification) conform DIN
EN ISO 11970:2016-08.

Cavitéatile necesare se vor documenta prin intermediul unei schite. Se va specifica pozitia exacta a cavitatii in piesa turnata,
precum si dimensiunile corespunzatoare (lungime, latime si adancime).

De regula, cavitatile se vor verifica prin procedeul de verificare cu pulbere magnetica, conform DIN EN 1369:2013-01 sau
verificare invaziva conform DIN EN 1371-1:2012-02 astfel incat sa corespunda clasei 1 de calitate, iar sudurile de productie
corespunzatoare prin verificarea cu ultrasunete astfel incat sa corespunda clasei 1 de calitate conform DIN EN 12680-1:2003-
06.

4.6 Verificari
4.6.1 Principii de baza

Se vor respecta capitolele 4.6.3 pana la 4.6.5 de mai jos, in masura in care in documentatia de fabricatie sunt formulate
prescriptii pentru verificarea pieselor turnate.

Daca nu exista nici o indicatie in documentatia de fabricatie se aplica prescriptiile de verificare pentru produse semifinite
conform paragrafului 6.

4.6.2 Calificarea verificatorului

Verificatorii vor avea capacitatea - pe baza instruirii si experientei - de a efectua verificarile de mai jos in conformitate cu
prevederile specificate. Calificarea verificatorului pentru verificari nedistructive (ZFP) ale pieselor turnate se va efectua conform
DIN EN ISO 9712, iar evaluarea se va efectua printr-un examinator (minim treapta 2). Se accepta calificari nationale similare.

4.6.3 \Verificarea otelului turnat (GS)
4.6.3.1 Calitatea interioara

Cerintele specifice ale SMS group se bazeaza pe DIN EN 12680-1:2003-06 si sunt stabilite in Tabelul 6 pana la Tabelul 8 ale
SMS group. Pentru cerinte care nu sunt specificate se aplica DIN EN 12680-1:2003-06. Daca sunt cerute, prescriptiile privind
treptele de calitate sunt specificate Th desen sau un normele SN specifice produsului. Pentru piese ale SMS group se va
respecta pentru zona marginald minim nivelul de calitate 3 si pentru zona centrala minim nivelul de calitate 4 conform DIN EN
12680-1:2003-06.

Tabelul 6 — Cerinte privind capacitatea de verificare cu ultrasunete (cote Th mm)

Diametrul minim verificabil al gaurii fundului

Grosimea peretelui plat conform 5.2 DIN EN 12680-1:2003-06

<300
> 300 - <400
> 400 - <600
> 600

0| o|bh|lw

Tabelul 7 — Limite de inregistrare pentru reflectoare in raport cu capul de verificare 2MHz

Afisaje Afisaje Preluarea undei
fara cu
. . < - . 9 s reflectate
Grosimea Zoni verificats dilatare masurabila dilatare masurabila de la perete
peretelui " X
(in mm) (in mm) Diametrul gaurii fundului plat posterior
echivalente min.
(in mm) (dB)
<300 4 3
> 300 - <400 Zona de margine si 6 4
> 400 - < 600 centrala 6 6 >12
> 600 8 8
- Zona margine speciala 3 3



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+EN+11970&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+EN+11970&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
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Tabelul 8 — Limite admisibile pentru reflectoare spatiale (specifice pentru SMS group)

Caracteristica Unitatea | Zona ® Clasa de calitate
1 2 3 4
Grosime perete piesa > 50 |>100 > 50 [>100 > 50> 100
turnata in zona mm " 1=%0 <100 |<6009|<%0 |<100 <6009 (%0 |<100|< 600"
verificata - - - - - -
Reflectoare fara dilatatie masurabila ©
Diametru maxim Margine
al gaurii echivalente a mm - 3 8
fundului plat Miez
Numarul reflectoarelor Mardine 3 5 6 Nu se considera ca si
obligatorii de inregistrat buc 9 3 caracteristica
pe o suprafata de ) . - . .
100 mm x 100 mm Miez Nu se considera ca si caracteristica
Limita de admisibilitate
pentru preluarea undei )
reflectate de la peretele max dB 6 12
posterior
Reflectoare cu dilatatie masurabila
Diametru maxim Margine
al gaurii echivalente a mm : 3 8
fundului plat Miez
Dilatatie maxima Margine 15% din grosimea zonei
a reflectorului %
in directia grosimii Miez 15% din grosimea peretelui
peretelui
Lungime max|mé féré mm Mal’gine 75 75 75 75 75 75 75 75 75
latime masurabila Miez 75 75| 100 75 75| 120| 100| 100| 150
N
Suprafata individuala , |Margine admie| 600 1000 1000| 600 2000| 2000| 2000|2000 2000
maxima ¢ Miez 10000| 10000| 15000 (15000| 15000| 20000 (15000|15000| 20000
Suprafata totala maxima Margine 10000| 10000| 10000 [10000| 10000| 10000 [10000{15000| 15000
pentru fiecare suprafata mm? :
de referints 9 Miez 10000| 15000| 15000 (15000| 15000| 20000 (15000 (20000| 20000
Suprafata de referinta mm2 - 150 000 100 000
pratat ' (~ 390 mm x 390 mm) (= 320 mm x 320 mm)

Limita de admisibilitate
pentru atenuarea undei )
reflectate de la peretele max dB 6 12
posterior
a) Tmpért,irea zonelor: Margine = /3, insa max. 100 mm, Centru = zona centrala ramasa, t = grosimea peretelui in zona de

verificare
b Daca nu exista alte solicitari, la grosimi de perete peste 600 mm se aplica limita de inregistrare si de admisibilitate a ERG

de 8 mm, Tnsa minim min. 6 dbB peste zgomotul perturbator al semnalului.
° Fiecare reflector care depaseste unul dintre criterii trebuie considerat a fi necorespunzator. Afisaje din afara limitelor de

admisibilitate se vor comunica in scris catre SMS group, departamentul de asigurare a calitatii.
9 Afisajele cu o distantd mai mica de 25 mm vor fi considerate un singur afisaj.

4.6.3.2 Calitatea exterioara

Calitatea exterioara se verifica in punctele specificate in desen, prin verificare cu pulbere magnetica, conform

DIN EN 1369:2013-01 sau prin verificare invaziva DIN EN 1371-1:2012-02. Prescriptiile privind treptele de calitate sunt
specificate Th desen sau n normele SN specifice produsului. Pentru piesele brut turnate si finite ale SMS group se vor respecta
urmatoarele trepte minime de calitate conform DIN EN 1369:2013-01 si DIN EN 1371-1:2012-02:

- Afisaje neliniare SM 3 si SP 3

- Afisaje neliniare LM/AM 5 si LP/AP 5

Corespondenta treptelor de calitate din DIN EN 1369:1997-02 cu cele din DIN EN 1369:2013-01, respectiv a celor din
DIN EN 1371-1:1997-10 cu cele din DIN EN 1371-1:2012-02 este reprezentata in Anexa A (normativ).


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
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4.6.4 Verificari fonta cu grafit sferic (EN-GJS)

4.6.4.1 Calitatea interioara

Verificarea cu ultrasunete pentru stabilirea calitétii interioare se va efectua conform DIN EN 12680-3:2012-02. Cerintele cu
privire la calitatea interioara a pieselor turnate din fonta cu grafit sferic sunt specificate in desen sau in standardele SN specifice
produsului. Pentru piese ale SMS group este necesar pentru zona marginala minim nivelul de calitate 3 si pentru zona centrala
minim nivelul de calitate 4 conform DIN EN 12680-3:2012-02.

La verificarea formarii corespunzatoare a grafitului sferic trebuie respectata o viteza a sunetului de 5600 m/s.

4.6.4.2 Calitatea exterioara

Calitatea exterioara se verifica in punctele specificate in desen, prin verificare cu pulbere magnetica, conform

DIN EN 1369:2013-01 sau prin verificare invaziva DIN EN 1371-1:2012-02. Prescriptiile privind treptele de calitate sunt
specificate in desen sau in normele SN specifice produsului.

Pentru piesele brut turnate si finite ale SMS group se vor respecta urmatoarele trepte minime de calitate conform

DIN EN 1369:2013-01 si DIN EN 1371-1:2012-02:

- Afisaje neliniare SM 3 si SP 3

- Afisaje neliniare LM/AM 5 si LP/AP 5

Corespondenta treptelor de calitate din DIN EN 1369:1997-02 cu cele din DIN EN 1369:2013-01, respectiv a celor din
DIN EN 1371-1:1997-10 cu cele din DIN EN 1371-1:2012-02 este reprezentata in Anexa A.

4.6.5 Verificari fonta cu grafit lamelar (EN-GJL)

4.6.5.1 Calitatea interioara
Calitatea interioara se verifica pe baza examinarilor structurii conform DIN EN ISO 945-1:2019-10.

4.6.5.2 Calitatea exterioara
Verificarea vizuala se va efectua conform DIN EN 13018:2016-06 respectiv conform DIN EN 1370:2012-03.

4.7 Documentatia

Rezultatele verificarilor de mai jos, care trebuie efectuate se vor documenta pentru SMS group in forma unui certificat de
receptie 3.1 conform DIN EN 10204:2005-01 respectiv ISO 10474:2013-07 emis de catre turnatorie sau de catre atelierul de
productie:

- analiza chimica a tuturor sarjelor de topitura inclusa in livrare.

- Rezultatul verificarii duritatii si caracteristicile mecanice identificate pentru fiecare sarja de topitura si unitate prelucrata la
cald.

- Daca se solicita, rezultatul incercarii de tractiune la cald, la temperatura maxima de utilizare a materialului de lucru in
cazul otelurilor termorezistente pentru fiecare sarja de topitura si unitate prelucrata la cald.

- Rezultatele verificarilor fara distrugere, conform cerintelor din desen.

- Rezultatele unor eventuale verificari suplimentare, conform cerintelor din desen.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-3_2012-02_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12680-3_2012-02_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__945-1_2019-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN13018_2016-06_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.PDF
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5 ,Forjare”
5.1 Principii de bazia | Atentie! Varugam sa observati modificarea / corectia SN 200-2/A1!

Daca nu sunt formulate cerinte speciale, conditiile tehnice de livrare si prescriptiile de calitate corespund standardelor privind

piesele prelucrate DIN, DIN EN, ISO sau SEW. Gradul de intindere = 3 trebuie reglat astfel incat (raportat la diametrul maxim
sau la grosimea peretelui) sa aiba loc forjarea miezului; operatiunile de refulare AS (inclusiv inainte de inceperea intinderii) nu
trebuie luate in considerare in calcul/determinare.

Daca exista cerinte speciale, prescriptiile de calitate pentru piese forjate sunt specificate in desen printr-o folie CAD.
Tratamentele termice se vor efectua sau se vor organiza in atelierul de forjare si/sau Tn atelierul de productie.

Indicatie:

Se vor respecta urmatoarele capitole, Th masura in care in documentatia de fabricatie sunt formulate prescriptii pentru
verificarea pieselor forjate. Daca nu exista nicio indicatie Tn documentatia de fabricatie se aplica prescriptiile de verificare pentru
produse semifinite conform paragrafului 6.3.

5.2 \Verificari
5.2.1 Calificarea verificatorului

Verificatorii vor avea capacitatea - pe baza instruirii si experientei - de a efectua verificarile de mai jos in conformitate cu
prevederile specificate. Calificarea verificatorului pentru verificari fara distrugere (ZFP) ale pieselor forjate se va efectua conform
DIN EN ISO 9712, iar evaluarea se va efectua printr-un examinator (minim treapta 2).

Se accepta calificari nationale similare.

5.2.2 Calitatea suprafetei

Daca piesele de forjare sunt livrate in stare forjata, acestea pot fi receptionate daca pot atinge clasa de calitate specificata.
Daca piesele de forjare sunt livrate in stare prelucrata, calitatea suprafetei trebuie sa corespunda Tabelul 9 clasei de calitate
dorite.

Tabelul 9- Calitatea suprafetei

Clasa de calitate si rugozitatea Ra
Calitatea suprafetei 1 2 3 4
<25um <12,5um <12,5pum <6,3um
prelucrat prin aschiere @ X X X X

3 Cu ,x“ este indicata clasa de calitate care poate fi atinsé la rugozitatea stabilita.

5.2.3 Calitatea interioara

Daca se solicita, calitatea interioara se verifica cu ultrasunete in conformitate cu DIN EN 10228-3:2016-10 sau
DIN EN 10228-4:2016-10, dar si conform DIN EN 10247:2017-09.

5.2.3.1 Efectuarea verificarii cu ultrasunete

Verificarea se efectueaza prin intermediul procedurii cu impuls reflectat in tehnica de contact, determinarea dimensiunii
afisajelor se efectueaza conform metodei AVG (Amplituden-Vergleichs-GroRe). Volumul minim necesar de verificare este
determinat de tipul piesei de forjat si depinde specificatiile din comanda sau din prescriptiile din desen verificare prin rastru sau
verificare 100%.

Tabelul 10 stabileste cerintele referitoare la volumul de verificare cu raza verticala pentru tipurile de piese forjate 1, 2 si 3.
Tabelul 11 stabileste cerintele referitoare la volumul de verificare cu razé incidenta pentru tipurile de piese forjate 3a si 3b cu un
raport sub 1,6 intre diametrul exterior si cel interior. Adancimea inregistrata la verificarea in directia circumferintei este limitata la
unghiul de scanare si la diametrul piesei forjate.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-4_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10247_2017-09_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-2-A1_2022-09_ro.pdf
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Tabelul 10 — Volumul de verificare la verificarea cu raza verticala

Verificare prin raster @
Tipul < Diametru D Cai de verificare verificare 100% "
Forma - b) )
in mm
D< 200 2la90°
1a 200 < D < 500 3la60° Palpare 100% pe minim 180°
500 < D < 1000 4 |la 45° din suprafata cilindrica
1 D > 1000 6 la 30°
o «
Palpare in raster cu linii incrucisate, pe doua Palpare 100% pe doua
1b o . N od |Suprafete de verificare
suprafete de verificare verticale intre ele RSN
’ verticale intre ele
0, i °
Palpare in raster cu linii incrucisate, la 360°, Palpare %OOA) la mln. }80
2 pe suprafata exterioara a mantalei si pe pe supra a.’ga exterioara a
; - ’ mantalei si palpare 100%
suprafata frontala ’ y
’ pe suprafata frontala
3a P Palpare n raster cu linii incrucisate, la 360°, |Palpare 100%, la 360°, pe
e - pe suprafata exterioard a mantalei 9 suprafata exterioara a mantalei
3
Palpare n raster cu linii incrucisate, la 360°, |Palpare 100%, la 360°, pe
3bsi3c® pe suprafata exterioara a mantalei si pe o suprafata exterioara a mantalei
suprafata frontald 9 si pe o suprafata frontala
4 Volumul de verificare se specifica in cererea de oferta si in comanda.

a)

b)
c)

d)

e)

Directie de scanare suplimentara (de ex. Th ambele directii axiale la tipul 3a) se vor specifica in solicitare si In

comanda, daca sunt agreate corespunzator.

100% inseamna ca toate caile succesive de verificare se suprapun cu minim 10%.
Pentru tipurile 1a si 1b, numarul céilor de verificare se va dubla prin includerea suprafetelor de verificare opuse, daca

nu permite existenta unui alezaj care sa atinga suprafata opusa.

Distanta rasterului va fi la fel de mare ca si grosimea piesei - cu o valoare maxima de 200 mm.

3b = largit, 3c = laminat circular

Tabelul 11 — Volumul de verificare la verificarea cu raza incidenta

Tipul Verificare cu raster 2 Verificare 100% 2 )
3a
Palpare in ambele directii, pe baza
3 unui raster circular de 360°, a carui Palpare 100% a suprafetei exterioare
distanta corespunde grosimii radiale | a mantalei in ambele directii
pana la o valoare maxima de 200 mm
3b
4 Volumul de verificare se specifica in solicitare si in comanda.

a)
b)

Se pot efectua palpari suplimentare, daca acestea au fost agreate Tn solicitare si in comanda.
100% inseamna ca toate caile succesive de verificare se suprapun cu minim 10%.
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5.2.3.2 Limite de inregistrare si limite de admisibilitate

Datele specificate in Tabelul 12 si Tabelul 13 indica limitele de inregistrare si de admisibilitate ce trebuie respectate la clasele
de calitate impuse.

Sensibilitatea sistemului de verificare (aparat de verificare, cap de verificare, cablu de verificare) trebuie sa fie suficienta pentru
a putea permite detectarea celor mai mici neomogenitati in conformitate cu limita de Tnregistrare si de admisibilitate ceruta.

Tabelul 12 — Clase de calitate, limite de inregistrare si limita de admisibilitate pentru capete de verificare pe verticala

Clasa de calitate 1 2 3 4

Limite de nregistrare

Gaura fund plat FBB deg in mm diametru >8 >5 >3 >2

Raport R pentru atenuarea abrupta a undei reflectate de la peretele posterior @ ) <01 |<03 |<05 |<06

Limite de admisibilitate

FBB la neomogenitéti punctuale individuale deg in mm diametru <12 <8 <5 <3

FBB la neomogenitati cu mit extindere sau acumulare de neomogenitati degin mm
diametru

3) R= Fn cun=1lat>60mm si n=2 lat<60mm
Fo,n

Fn amplitudinea (inaltimea pe ecran) a undei nr. n reflectate de la peretele posterior
Fo,n amplitudinea (inaltimea pe ecran) a undei nr. n reflectate de la peretele posterior in sectiunea cea mai apropiata
in zona Fn, care nu prezinta neomogenitati.

b) Daca atenuarea undei reflectate de la peretele posterior este atat de mare, incat se depaseste limita de documentare,
sunt necesare examinari suplimentare. Valoarea raportului R este valabil numai pentru a atenuare puternica a undei
reflectate de la peretele posterior datoritd prezentei unei neomogenitati.

Tabelul 13 — Clase de calitate, limite de inregistrare si limita de admisibilitate pentru capete de verificare a unghiului

Clasa de calitate 19 2 3 4

Limita de inregistrare

Gaura fund plat FBB deg Tn mm diametru - >5 >3 >2

Limite de admisibilitate

FBB la neomogenitati individuale deg Tn mm diametru - <8 <5 <3

FBB la neomogenitati cu mit extindere sau acumulare de

neomogenitati deg In mm diametru ) <5 <3 <2

3 Clasa de calitate 1 nu se poate verifica cu capete de verificare a unghiului.

5.2.4 Calitatea exterioara

Calitatea exterioara se verifica in punctele specificate in desen, prin procedura cu pulbere magnetica, conform DIN EN 10228-
1:2016-10 sau prin verificare invaziva DIN EN 10228-2:2016-10. Daca nu exista ale specificatii in desen, cerinta minima este
clasa de calitate 3 conform DIN EN 10228-1:2016-10 sau DIN EN 10228-2:2016-10.

5.3 Documentatia

Rezultatele verificarilor de mai jos, care trebuie efectuate se vor documenta pentru SMS group in forma unui certificat de
receptie 3.1 conform DIN EN 10204:2005-01 respectiv ISO 10474:2013-07 emis de catre atelierul de forjare sau de catre
atelierul de productie:

- Analiza chimica a tuturor sarjelor de topitura inclusa in livrare.

- Rezultatul verificarii duritatii si caracteristicile mecanice identificate pentru fiecare sarja de topitura si unitate prelucrata la
cald.

- Daca se solicita, rezultatul incercarii de tractiune la cald, la temperaturd maxima de utilizare a materialului de lucru in
cazul otelurilor termorezistente pentru fiecare sarja de topitura si unitate prelucrata la cald.

- Rezultatele verificarilor fara distrugere, conform cerintelor din desen.

- Rezultatele unor eventuale verificari suplimentare, conform cerintelor din desen.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-1_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-1_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-2_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-1_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-2_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.PDF
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6 Produse semifinite

6.1 Principii de baza

La piese individuale din otel fara cerinte speciale privind rezistenta, denumirea include ,St”.
Atelierul de productie decide asupra materialului initial si a produsului semifinit pentru producerea piesei individuale.

6.2 Conditii tehnice de livrare
6.2.1 Principii de baza

Conditiile tehnice de livrare sunt stabilite in DIN EN 10021, respectiv in normativele corespunzatoare pentru produse seml-
finite.

Se va lua in considerare posibilitatea de sudura. Decisive pentru tolerantele generale ale produselor din otel sunt normativele
corespunzatoare DIN, DIN EN pentru produse semi-finite.

6.2.2 Table

La utilizarea de abateri privind grosimea si planeitatea tablelor de otel utilizate se aplicd DIN EN 10029:2011-02,

tabelul 1, clasa A si tabelul 4, clasa N, pentru table din otel inoxidabil se aplica DIN EN 1SO 18286:2010-11,

tabelul 1 si tabelul 6, clasa N.

Pentru table din otel si pentru table din oteluri inoxidabile peste 400 mm se aplica abaterile admise in DIN EN 10029:2011-02 si
DIN EN ISO 18286:2010-11 pentru plaja de grosimi nominale 250 pana la 400 mm. Se vor utiliza table cu calitatea suprafetei
din clasa A, conform DIN EN 10163-2:2005-03.

6.2.3 Tevi

Tevile din otel si se livreaza fara alta prelucrare la locul de utilizare conform indicatiilor din conditiile tehnice de livrare.
Tevile din otel inoxidabil si rezistent la acid se baituiesc pe suprafata metalicd decapaté, respectiv se curata de reziduuri si se
livreaza fara alta prelucrare la locul de utilizare.

6.3 Verificare
6.3.1  Principii de baza

Dupa efectuarea verificarilor la piesele semi-finite, nu se efectueaza inca o verificare a pieselor individuale. Se vor lua insa
masurile necesare ca toate piesele individuale sa fie fabricate din produsul semi-finit verificat. Pentru analiza chimica si pentru
rezultatele verificarilor fara distrugere, laboratorul producatorului trebuie sa fie certificat conform DIN EN ISO/IEC 17025
respectiv conform unui standard national similar.

6.3.2 Produse semi-finite din otel
6.3.21 Tabla
La tabla din otel nealiat cu o grosime de > 100 mm si o limita de curgere, raportata la cea mai mica grosime normativa de min.

250 MPa trebuie realizate urmatoarele verificari:
- Verificarea suprafetei cu ultrasunete conform DIN EN 10160:1999-09 (clasa de calitate S2/E2)

- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritatii
La tabla din otel aliat cu o grosime de > 80 mm si o limita de curgere, raportata la cea mai mica grosime normativa de min.

250 MPa trebuie realizate urmatoarele verificari:
- analiza chimica

- Verificarea suprafetei cu ultrasunete conform DIN EN 10160:1999-09 (clasa de calitate S2/E2)
- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritatii

6.3.2.2 Bara rotunda
Pentru barele rotunde din otel nealiat cu un @ > 150 mm trebuie realizate urmatoarele verificari:

- Verificarea cu ultrasunete conform DIN EN 10228-3:2016-10 respectiv DIN EN 10308:2002-03 (verificare Tn raster tip
1a, clasa de calitate 2)

- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritatii

Pentru barele rotunde din otel aliat cu un @ >80 mm trebuie realizate urméatoarele verificari:
- analiza chimica

- Verificarea cu ultrasunete conform DIN EN 10228-3:2016-10 respectiv DIN EN 10308:2002-03 (verificare Tn raster tip
1a, clasa de calitate 2)

- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritatii.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10021_2007-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO18286_2010-11_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO18286_2010-11_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10163-2_2005-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10160_1999-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10160_1999-09_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
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6.3.2.3 Bare patrulatere
Pentru bare patrulatere din otel nealiat cu o lungime de latura de > 150 mm trebuie realizate urmatoarele verificari:

- Verificarea cu ultrasunete conform DIN EN 10228-3:2016-10 respectiv DIN EN 10308:2002-03 (verificare in raster tip
1b, clasa de calitate 2)

- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritatii

Pentru bare patrulatere din otel aliat cu o lungime de latura de > 80 mm trebuie realizate urmatoarele verificari:
- analiza chimica
- Verificarea cu ultrasunete conform DIN EN 10308:2002-03 (verificare in raster tip 1b, clasa de calitate 2)
- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritaii

6.3.24 Bare plate

Pentru bare plate din otel nealiat cu o latime de > 150 mm si o grosime de > 100 mm cu o limita de curgere raportata la cea mai
mica grosime normativa a materialului de min. 250 MPa trebuie realizate urmatoarele verificari:

- Verificarea cu ultrasunete conform DIN EN 10228-3:2016-10 respective DIN EN 10308:2002-03 (verificare Tn raster tip
1b, clasa de calitate 2)

- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritatii
Pentru bare plate din otel aliat cu o Iatime de > 80 mm si o grosime de > 80 mm cu o limita de curgere raportata la cea mai
mica grosime normativa a materialului de min. 350 MPa trebuie realizate urmatoarele verificari:

- analiza chimica

- Verificarea cu ultrasunete conform DIN EN 10228-3:2016-10 respectiv DIN EN 10308:2002-03 (verificare in raster tip
1b, clasa de calitate 2)

- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritaii

6.3.2.5 Inele

Pentru inele din otel nealiat cu o latime de > 150 mm si o grosime de > 100 mm cu o limita de curgere raportata la cea mai mica
grosime normativa a materialului de min. 250 MPa trebuie realizate urmatoarele verificari:

- Verificarea cu ultrasunete conform DIN EN 10228-3:2016-10 (verificare Tn rastel tip 3, clasa de calitate 2)
- Se efectueaza verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritatii.

La inele din otel aliat cu o latime de = 80 mm si o grosime de = 80 mm cu o limitd de curgere raportata la cea mai mica grosime
normativa a materialului de min. 350 MPa trebuie realizate urmatoarele verificari:

- analiza chimica
- Verificarea cu ultrasunete conform DIN EN 10228-3:2016-10 (verificare Tn raster tip 3, clasa de calitate 2)
- Verificarea rezistentei la tractiune, respectiv a duritatii

6.3.2.6 Teava
Tn cazul tevilor se va realiza o verificare a tevilor prezente conform conditiilor tehnice de livrare.

6.3.3 Produse semi-finite din metale neferoase
La produse semi-finite din metale neferoase, furnizorul va face o verificare conform conditiilor tehnice de livrare.

6.4 Documentatia
Din principiu, piesele individuale nu trebuie certificate individual ihca o data, daca specificatiile de verificare prezentate la
produsele semifinite au fost efectuate conform acestui SN.

Rezultatele verificarilor realizate pentru

- table, bare rotunde, bare patrulatere, bare plate si inele din 6.3.2.1 pana la 6.3.2.5
- Produse semi-finite din metale neferoase din paragraful 6.3.3
se atesta cu un certificat de receptie 3.1 DIN EN 10204:2005-01 respectiv ISO 10474:2013-07.

Specificatiile de verificare si documentele de verificare pentru conducte trebuie respectate si prezentate conform prescriptiilor
de comanda si normelor nationale respectiv internationale corespunzatoare.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.PDF
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A.1 Corespondenta treptelor de calitate a afisajelor lineare (LM) si dispuse in serie (AM)

Anexa A
(normativ)
Corespondenta treptelor de calitate la turnare

Stabilirea treptelor individuale de calitate depinde de nivelul de solicitare (static, dinamic) al componentei sau al ansamblului.
Tabelul A.1 include corespondenta treptelor de calitate specificate in DIN EN 1369:1997-02, iar tabelul 3 contine treptele de
calitate specificate in tabelul 2 al editiei stabilite in DIN EN 1369:2013-01.

La prezentarea unui desen, care specifica nivelurile de calitate in conformitate cu DIN EN 1369:1997-02, verificatorul trebuie sa
le defalce Tn conformitate cu tabelul A.1. si sa efectueze testul in conformitate cu nivelurile de calitate din DIN EN 1369:2013-

01.

Tabelul A.1 — Corespondenta treptelor de calitate

Trepte de calitate ale DIN EN 1369:1997-02
Trepte de calitate ale ) . . . . .
DIN EN 1369:2013-01 Grosimea peretelui Grosimea peretelui Grosimea peretelui
Clasa a Clasa b Clasac
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 LM 1
AM 1 AM 1 ) )
LM 2 LM 2 LM 1
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 LM 5
AM 7 ) ) AM 5
OBSERVATIE t - grosimea peretelui



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
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A.2 Corespondenta treptelor de calitate a afisajelor lineare (LP) si dispuse in serie (AP)

Stabilirea treptelor individuale de calitate depinde de nivelul de solicitare (static, dinamic) al componentei sau al ansamblului.
Tabelul A.2 include corespondenta treptelor de calitate specificate Tn DIN EN 1371-1:1997-10, iar tabelul 3 contine treptele de
calitate specificate in tabelul 2 al editiei stabilite in DIN EN 1371-1:2012-02.

La prezentarea unui desen, care specifica nivelurile de calitate in conformitate cu DIN EN 1371:1997-10 verificatorul trebuie sa
le defalce in conformitate cu tabelul A.2. si sa efectueze testul in conformitate cu nivelurile de calitate din DIN EN 1371:2012-02

Tabelul A.2 — Corespondenta treptelor de calitate

Trepte de calitate ale DIN EN 1371-1:1997-10
Trepte de calitate ale Grosimea peretelui Grosimea peretelui Grosimea peretelui
DIN EN 1371-1:2012-02 Clasa a Clasa b Clasac
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
OBSERVATIE t - grosimea peretelui



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+EN+1371&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
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Indicatii privind literatura

DIN 199-1:2003-03 Documentatie tehnica a produsului

DIN EN 1369:1997-02 Turnatorii; Verificarea cu pulbere magnetica

DIN EN 1370:1997-10 Turnatorii; Verificarea rugozitatii suprafetei cu ajutorul mostrelor comparative
DIN EN 10079:2007-06 Terminologie pentru produse din otel

SN 200-2 Reglementari de fabricatie — Semifabricate brute si semi-finite
SN 200-3 Reglementari de fabricatie - Debitarea termica si indoirea

SN 200-4 Reglementari de fabricatie - Sudura

SN 200-5 Reglementari de fabricatie - Prelucrarea mecanica

SN 200-6 Reglementari de fabricatie - Montajul si dezasamblarea

SN 200-7 Reglementari de fabricatie - Protectie anticoroziva

SN 200-8 Reglementari de fabricatie - Verificare

Modificari

Fata de SN 200-2:2016-05 au fost realizate urmatoarele modificari:

Modificari redactionale Introducere nou adaugata
Actualizarea referintelor normative;
Document modificat SN 200-2/A1:2018-09 incorporat;

Paragraful 4.6.4.1 Viteza sunetului stabilita

Paragraful 4.7 Adaugat nou

Paragraful 5.1 Gradul de intindere nou adaugat

Paragraful 6.2.3 Modificat complet si nou creat

Paragraful 6.4 Preluat partial din paragraful 6.3 respectiv nou creat
Anexa A (normativ) Indicatie pentru examinator nou adaugata

Editii anterioare

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://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=DIN+199-1&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12454_1998-07_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10079_2007-06_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+200-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+200-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+200-6&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+200-7&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-2_2016-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-2-A1_2018-09_e.PDF

