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Wstep

Wymogi dotyczgce produkcji okreslone w tej czesci SN 200 majg na celu osiggniecie odpowiedniej jakosci produktéw SMS.
Dlatego wymagania te muszg by¢ zawsze spetnione, chyba ze uzgodniono odmienne wymagania na rysunkach, w
dokumentach zamowienia i/lub innych dokumentach produkcyjnych. Wigzgcy charakter niniejszej normy jest podany na
rysunkach (w nagtéwku), w umowach i/lub dokumentach zamdwienia. Jesli wymagania te nie mogg zosta¢ spetnione, nalezy
skonsultowa¢ sie z SMS group.

1 Obszar zastosowania

Niniejsza norma zaktadowa okres$la wymagania dotyczace wyrobéw surowych odlewanych lub kutych oraz warunki techniczne
dostaw pétwyrobdw stosowanych w produkcji 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.

Liczba stron 16
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ydawca. ,Niniejszy dokument jest chroniony prawem autorskim. Rozpowszechnianie i powielanie niniejszego

SMS group dokumentu, wykorzystywanie i przekazywanie jego tresci jest dozwolone w powigzaniu z projektami i

Jednostka normalizacji produktami SMS group. Naruszenia moga by¢ $cigane i stanowig podstawe do odszkodowania.
Wszelkie prawa zastrzezone”.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-2_2016-05_e.PDF
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2 Odniesienia normatywne

Ponizsze dokumenty, ktére sg cytowane w niniejszym dokumencie w czesci lub w catosci, sg niezbedne przy uzywaniu
niniejszego dokumentu. W przypadku odniesien datowanych obowigzuje podane wydanie. W przypadku odniesien bez daty
obowigzuje ostatnie wydanie dokumentu (wraz ze wszystkimi zmianami).

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

ISO/IEC 17025
ISO 10474:2013-07

Odlewnictwo -- Badania magnetyczno-proszkowe

Odlewnictwo — Badanie chropowatosci powierzchni za pomocg wzorcow wzrokowo-
dotykowych

Odlewnictwo — Badania penetracyjne — Czes$¢ 1: Odlewy wykonane w formach piaskowych,
kokilach i pod niskim cisnieniem

Odlewnictwo — Warunki techniczne dostawy — Cze$c¢ 1: Postanowienia ogolne

Odlewnictwo — Warunki techniczne dostawy — Czgs¢ 2: Wymagania dodatkowe dla odlewow
staliwnych

Odlewnictwo — Warunki techniczne dostawy — Czgs¢ 3: Wymagania dodatkowe dla odlewow
zeliwnych

Ogolne warunki techniczne dostawy wyrobow stalowych

Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wiekszej — Tolerancje wymiardw i
ksztattu

Badanie ultradzwiekowe wyrobdéw stalowych ptaskich grubosci réwnej lub wigkszej niz 6 mm
(metoda echa)

Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach
uniwersalnych i ksztattownikow walcowanych na gorgco — Czgs$¢ 2: Blachy grube i blachy
uniwersalne

Wyroby metalowe — Rodzaje dokumentéw kontroli

Badania nieniszczgce odkuwek stalowych — Czes$¢ 1: Badanie magnetyczno-proszkowe
Badania nieniszczgce odkuwek stalowych — Cze$¢ 2: Badanie penetracyjne

Badania nieniszczgce odkuwek stalowych — Czes$¢ 3: Badanie ultradzwiekowe odkuwek ze
stali ferrytycznych lub martenzytycznych

Badania nieniszczgce odkuwek stalowych — Czes¢ 4: Badanie ultradzwiekowe odkuwek ze
stali nierdzewnych austenitycznych i austenityczno-ferrytycznych

Badania metalograficzne zawartosci wirgcen niemetalicznych w stalach za pomocg skal
wzorcow

Badania nieniszczgce — Badanie ultradzwiekowe pretéw stalowych

Odlewnictwo — Badania ultradzwiekowe — Czes$¢ 1: Odlewy staliwne ogdlnego stosowania
Odlewnictwo — Badania ultradzwiekowe — Czes$¢ 3: Odlewy z grafitu sferoidalnego
Badania nieniszczgce — Badania wizualne — Zasady ogdlne

Mikrostruktura zeliwa — Czgs¢ 1: Klasyfikacja wydzielen grafitu na podstawie analizy wizualnej

Specyfikacje geometrii wyrobéw (GPS) — Tolerancje wymiarowe i geometryczne wyrobéw
formowanych — Czes¢ 3: Ogolne tolerancje wymiarowe i geometryczne oraz naddatki na
obrébke skrawaniem odlewoéw (ISO 8062-3:2007)

Badania nieniszczgce — Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych
Specyfikacja i uznanie procedur spawania produkcyjnego odlewow staliwnych

Blachy grube walcowane na gorgco ze stali odpornej na korozje — Tolerancje wymiarow i
ksztattu

Ogodlne wymagania dotyczgce kompetencji laboratoriow badawczych i wzorcujgcych

Stal i wyroby stalowe — Certyfikaty badan

Dla stosowania niniejszego dokumentu obowigzujg nastepujgce pojecia.

3 Pojecia
3.1
Odlewanie

Odlewanie jest metoda produkcyjng. Metodg odlewania wytwarza sie wyroby, ktérych ostateczny ksztait i wymiary — poza
ewentualng poézniejszg obrébkg mechaniczng — sg wytwarzane bezposrednio przez zestalenie ciekiej stali, zelaza i metali
niezelaznych w formach wykonanych zazwyczaj z piasku, szamotu lub innych materiatéw ogniotrwatych.

3.2

Pétwyrob [DIN EN 10079:2007-06]

Potwyréb to produkt stworzony poprzez:

Odlewanie ciggte i ewentualnie pézniejsze walcowanie, kucie lub ciecie wzdtuzne; odlewanie cisnieniowe;

Walcowanie, kucie lub ciecie wzdtuzne wlewkéw lub odlewdw ciggtych o duzym przekroju; zazwyczaj jest przeznaczony do
formowania w wyroby ptaskie lub dtugie poprzez walcowanie na gorgco, kucie na goraco lub do produkcji odkuwek.


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_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1559-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1559-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+10021&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&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
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=17025&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10079_2007-06_e.PDF
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3.3

Czes¢é surowa [DIN 199-1:2002-03]

Element wykonany bezwiérowo w celu wyprodukowana okreslonego przedmiotu, ktéry wymaga jeszcze obrobki.
Uwaga: Czesci surowe to np. odlewy, odkuwki, wypraski.

3.4
Kucie

Kucie to formowanie na gorgco kesisk (surowych blokow, pétwyrobdw kutych lub walcowanych, odlewania ciggtego) i jest
przeprowadzane poprzez kucie wzdtuzne, swobodne lub matrycowe do ksztattu zblizonego do ostatecznych wymiaréw
elementu do dalszej obrébki. Proces formowania zapewnia jednolitg i gestg strukture na catym przekroju.

4 Odlewanie

4.1 Podstawowe informacje

Odlewy muszg by¢ produkowane zgodnie z warunkami technicznymi dostawy okreslonymi w serii norm DIN EN 1559-1,
DIN EN 1559-2 DIN EN 1559-3.

Uzywanie podpodrek rdzeniowych i elementéw wypetniajgcych nalezy uzgodni¢ z SMS group przed rozpoczeciem produkgji.
W przypadku zeliwa z grafitem sferoidalnym naddatki na zuzel muszg by¢ usuwane mechanicznie lub ich pozostawienie na
odlewie musi zosta¢ uzgodnione z SMS group przed rozpoczeciem produkcji.

4.2 Jakos¢ powierzchni
Obowigzujg nastepujgce jakosci powierzchni zgodnie z normg DIN EN 1370:2012-03.

Dla staliwa i metali niezelaznych: Dla zeliwa:
4S1 dla powierzchni srutowanych 3S1 dla powierzchni Srutowanych
4S2 dla powierzchni szlifowanych 3S2 dla powierzchni szlifowanych

4.3 Tolerancje ogdlne

Dla okreslenia tolerancji ogdélnych obowigzuje norma DIN EN ISO 8062-3:2008-09. OgdlIne tolerancje w tabeli 3 obowigzujg dla
nieobrobionych powierzchni odlewéw surowych. Dla wymiaru miedzy powierzchnig nieobrobiong a powierzchnig obrobiong
stosuje sie potowe ogdlnej tolerancji odlewu. Wartosci ogdlnych tolerancji z Tabela 3 sg okreslone w Tabela 1 i Tabela 2
odpowiednio do wyznaczonej tolerancji wymiarowej DCTG. Na Rysunek 1 sg zdefiniowane granice toleranciji.

a) |

b)

Wymagany naddatek na : Wymagany naddatek na
obrobke patrz tabela 5 | obrébke patrz tabela 5
=N
7 | | W
z — ’
2 | V]
c)
d)
a) wymiar nominalny surowego odlewu
b) wymiary po obrobce wykanczajgcej
© wymiar minimalny
9 wymiar maksymalny

Rysunek 1 - Granice tolerancji


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN__199-1_2002-03.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1559-&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1559-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+1559-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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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431 Stopnie doktadnosci

Stopien tolerancji wymiarowej DCTG zgodnie z normg DIN EN ISO 8062-3:2008-09 jest okre$lany na podstawie najwigkszego
wymiaru przedmiotu obrabianego (surowego odlewu). Na podstawie zakresu wymiaréw nominalnych, w ktérym miesci sie
najwiekszy wymiar przedmiotu, okresla sie stopienn DCTG — dla staliwa zgodnie z Tabela 1, a dla zeliwa zgodnie z Tabela 2.
Wartosci tolerancji wszystkich wymiaréw przedmiotu obrabianego sg podane w Tabela 3 w kolumnie stopnia DCTG. Je$li
konieczne sg mniejsze dopuszczalne tolerancje odlewdw, sg one podane na rysunku w odpowiednim wymiarze nominalnym.

Tabela 1 — Stopien tolerancji wymiaréw DCTG dla staliwa (GS) (wymiary w mm)

Stopien tolerancji wymiaréw DCTG

. . dla
Wymiar nominalny odlewu surowego

Wymiary liniowe @ Grubosci $cian

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

a) Dtugosci, szerokosci, wysokosci, odlegtosci miedzy $rodkami, rednice i
zaokraglenia.

Tabela 2 — Stopien tolerancji wymiaréow DCTG dla zeliwa (GJS / GJL) (wymiary w mm)

Stopien tolerancji wymiaréw DCTG

. . dla
Wymiar nominalny odlewu surowego
Wymiary liniowe ¥ | Grubosci $cian
> 25 < 100 11 12
> 100 < 400 12 13
> 400 < 1000 13 14
> 1000 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16

3 Dtugosci, szerokosci, wysokosci, odlegtosci miedzy srodkami, $rednice i
zaokraglenia.

Tabela 3 — Tolerancje ogdlne dla odlewdw (wymiary w mm)
Tolerancja catkowita odlewu @
Wymiar nominalny Stopien tolerancji wymiaréw DCTG
odlewu surowego dla wymiaréw liniowych i grubosci scianek

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 Pole tolerancji musi by¢ umieszczone symetrycznie do wymiaru nominalnego.



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09_e.pdf
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4.3.2 Przesuniecie
Jesli nie okreslono inaczej, przesuniecie powierzchni odlewu musi miesci¢ sie w granicach tolerancji okreslonych w Tabela 3.

4.3.3 Zaokraglenia zewnetrzne i wewnetrzne

W przypadku zaokraglen zewnetrznych i wewnetrznych pole toleranciji jest dzielone zgodnie z Tabela 3 w taki sposob, aby
dolny wymiar wynosit zawsze zero.

Przyktad:

Wymiar nominalny zaokraglenia 20 mm, stopien tolerancji odlewu DCTG 13, zgodnie z Tabela 3 tolerancja wynosi 6 mm, dla
zaokraglen obowigzuje dolny wymiar O mm i gérny wymiar 6 mm. Aby zminimalizowac ryzyko peknigcia, dla zaokraglen
wewnetrznych nalezy przestrzega¢ minimalnych wartosci zgodnie z Tabela 4 w zaleznos$ci od grubosci $cianki.

Tabela 4 - Zaokraglenia wewnetrzne (wymiary w mm)

Grubosé scianki Zaokraglennlqeir\]lvewnetrzne
do 10 6
> 10 do 30 10
> 30 0,33 x grubos¢ scianki

4.4 Naddatki na obrébke

Naddatki na obrobke dla odlewow surowych to naddatki, ktére umozliwiajg wyeliminowanie czynnikéw odlewniczych na
powierzchni poprzez obrobke mechaniczng oraz osiggnigcie pozgdanego stanu powierzchni i wymaganej doktadnosci
wymiarowej.

Rzeczywista ilos¢ materiatu usuwana podczas obrébki zalezy réwniez od wymiaréw rzeczywistych surowego odlewu. Wymiary
te mogag sie rézni¢ w ramach okreslonych i dozwolonych tolerancji ogélnych lub tolerancji podanych przy

wymiarze. Naddatek nalezy rozumiec jaki naddatek przekrojowy, czyli w przypadku korpuséw obrotowych lub obrébki
obustronnej nalezy go uwzgledni¢ dwukrotnie.

Wartosci podane w Tabela 5 sg oparte na doswiadczeniu SMS group i réznig sie od naddatkéw na obrébke okreslonych w
normie DIN EN ISO 8062-3:2008-09. Naddatek na obrébke zalezy od najwiekszego wymiaru zewnetrznego surowego odlewu, a
nie od stopnia tolerancji odlewu DCTG.

Niezaleznie od Tabela 5 odlewnia jest odpowiedzialna za zapewnienie wystarczajacego naddatku na obrébke, ktéry umozliwi
osiggniecie stanu zgodnego z rysunkiem i powierzchnie wolne od zuzla.

Tabela 5 — Naddatki na obrébke dla odlewéw (specjalne dla SMS group) (wymiary w mm)
- Staliwo GS Zeliwo EN-GJL Zeliwo EN-GJS
Zakres wymiaréw
nominalnych dla powierzchni dla powierzchni Powierzchni Powierzchnie
(najwieksza diugosé, Na gornych Na gornych Na e pionowe gorne
szerokos$é, wysokosé |Powier| lub pionowych w [powier| lub pionowychw |powier (stozek) dodatkowo
lub @ odlewu) zchnige| formie (stozek) |zchnig| formie (stozek) zchnie dodatkowo (warstwa
dodatkowo dodatkowo zuzla)
do 30 4
> 30 do 50 5
> 50 do 80 4 4
> 80 do 120 6
> 120 do 180 2 od 5 do 45
> 180 do 250 7
> 250 do 315
> 315 do 400 8 5 2 5 2
> 400 do 500
> 500 do 630
10 6 6
> 630 do 800
> 800 do 1000 > 3 . . od 20 do 110
> 1000 do 1250
> 1250 do 1600 14 10 10
> 1600 do 2000 4 od 50 do 240
> 2000 do 2500 16 12 8 12 8
> 2500 do 3150 18 15 15
> 3150 do 4000 20 5 4 4
> 2000 do 6300 o5 17 17 od 110 do 500
> 6300 do 10000 30 7 20 5 20 5

Otwér w petni odlany do @ 100 mm do @ 80 mm



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

Spoiny produkcyjne sg dopuszczalne przy zachowaniu wymogéw obowigzujacych dla danego materiatu. Do tego celu
konieczne sg sprawdzone metody spawania, instrukcje techniczne spawania oraz wykwalifikowani spawacze. Przed
przystgpieniem do wykonania spoin produkcyjnych nalezy przesta¢ do akceptacji przez SMS group opis planowanej metody
spawania w formie specyfikacji WPS (Welding procedure specification) zgodnie z normg DIN EN ISO 11970:2016-08.

Niezbedne wgtebienia nalezy udokumentowac za pomocg rysunku. Nalezy na nim wskaza¢ doktadne potozenie wgtebien na
odlewie oraz odpowiednie wymiary (dtugos¢, szerokos¢ i gtebokosé).

Woagtebienia nalezy kontrolowaé za pomoca badania magnetyczno-proszkowego zgodnie z normg DIN EN 1369:2013-01 lub
badania penetracyjnego zgodnie z normg DIN EN 1371-1:2012-02 pod katem poziomu jakosci 1, a odpowiednie spoiny
produkcyjne za pomocg badania ultradzwiekowego pod katem poziomu jakosci 1 zgodnie z normg DIN EN 12680-1:2003-06.

4.6 Kontrolei badania
4.6.1 Podstawowe informacje

Ponizsze punkty od 4.6.3 do 4.6.5 obowigzuja, jesli specyfikacje badan odlewdw sg podane w dokumentacji produkcyjne;j.
W przypadku braku danych w dokumentacji produkcyjnej obowigzujg specyfikacje badan dla pétwyrobdw zgodnie z punktem 6.

46.2 Kwalifikacje oséb przeprowadzajgcych badania

Osoby przeprowadzajgce badania muszg posiada¢ odpowiednie wyksztatcenie i doswiadczenie, aby prawidtowo
przeprowadzac nastepujgce badania zgodnie z podanymi przepisami. Kwalifikacje oséb przeprowadzajacych badania
nieniszczace odlewéw muszg by¢ zgodne z normg DIN EN ISO 9712, a oceny dokonuje osoba z uprawnieniami min. 2 stopnia.
Akceptowane sg porownywalne kwalifikacje krajowe.

4.6.3 Badania staliwa (GS)
4.6.3.1 Stan wewnetrzny

Na podstawie normy DIN EN 12680-1:2003-06 w tabelach od Tabela 6 do Tabela 8 okreslone sa specyficzne wymagania SMS
group. W przypadku wymagan, ktore nie zostaty wymienione, obowigzuje norma DIN EN 12680-1:2003-06. Jesli jest to
wymagane, specyfikacje dotyczace poziomow jakosci sg podawane na rysunku lub specjalnych normach SN dla wyrobu. Dla
czesci SMS group nalezy zachowac co najmniej poziom jakosci 3 dla strefy brzegowej i co najmniej poziom jakosci 4 dla strefy
rdzenia zgodnie z normg DIN EN 12680-1:2003-06.

Tabela 6 — Wymagania dotyczace mozliwosci badania ultradzwigkowego (wymiary w mm)

Najmniejsza srednica
Grubos¢ scianki otworu z ptaskim dnem
zgodnie z 5.2 DIN EN 12680-1:2003-06
<300 3
> 300 do < 400 4
> 400 do < 600 6
> 600 8

Tabela 7 — Granice rejestracji dla reflektoréow w odniesieniu do glowicy pomiarowej 2MHz

Wskazniki Wskazniki
bez z .
L mierzalnego rozszerzenia |mierzalnym rozszerzeniem ReduISCJa_ech_a
Grubos¢ scianki Badany obszar tylnej scianki
(w mm) (w mm) Srednica réwnowaznego

. e (dB)

otworu o ptaskim dnie min.
(W mm)

<300 4 3
> 300 do < 400 Strefa brzegowa i 6 4

> 400 do < 600 rdzenia 6 6 ~12
> 600 8 8

- Specjalna strefa
3 3
brzegowa



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO11970_2016-08_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/DINEN12680-1_2003-06_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&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
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Tabela 8 — Poziomy akceptacji dla reflektoréw przestrzennych (specyficzne dla SMS group)

Cecha Jednostka|Strefa® Poziom jakoscl

1 2 3 4

Grubos¢ scianki odlewu > 50 |>100 > 50 |[>100 > 50|>100

w badanym obszarze | ™M "~ 1599 {<100 |<60095%0 <100 |<600%|=%° |<100|<600®

Reflektory bez mierzalnego rozszerzenia ©
Najwieksza srednica Brzeg
réwnowaznego otworu mm - 3 8
z ptaskim dnem Rdzen
Liczba reflektorow Brzeg 3 5 6 Bez oceny jako cecha
wymagajacych rejestraciji Szt 3
na powierzchni ' Rdzen Bez oceny jako cecha
100 mm x 100 mm
Granica dopuszczalnosci
redukcji echa tylnej maks. dB - 6 12
Scianki
Reflektory z mierzalnym rozszerzeniem
Najwieksza srednica Brzeg
réwnowaznego otworu mm - 3 8
z ptaskim dnem Rdzen
Najwigksze rozszerzenie Brzeg 15% grubosci strefy
reflektora w kierunku % - . .
grubosci $cianki Rdzen 15% grubosci $cianki
NaJW|eksza d{ugoéé bez mm Brzeg 75 75 75 75 75 75 75 75 75
mierzalnej szerokosci Rdzen 75 75| 100 75 75| 120| 100| 100| 150
Najwieksza pojedyncza 2 Brzeg ?viveocig 600 1000| 1000 600| 2000| 2000| 2000| 2000| 2000
powierzchnia 9 Rdzen |, |10000| 10000 15000|15000| 15000| 20000{15000]15000| 20000
Néi{(wieksza powierzchnia Brzeg 10000| 10000| 10000 [10000| 10000| 10000 [10000 [15000| 15000
catkowita
. . mm?2

na powierzchnie Rdzen 10000| 15000| 15000 (15000| 15000| 20000 {15000 (20000| 20000
referencyjng ¢
Powierzchnia mm2 ) 150 000 100.000
referencyjna (= 390 mm x 390 mm) (= 320 mm x 320 mm)
Granica dopuszczalnosci
dla ostabienia echa maks. dB - 6 12

Scianki tylnej

3 Podziat na strefy: Brzeg = t/3, lecz maks. 100 mm, rdzen = pozostaty obszar rdzenia, t = grubo$¢ scianki w badanym
obszarze

b) Jesli brak jest innych wymagan, przy $ciankach o grubosci powyzej 600 mm obowigzuje granica rejestracji i
dopuszczalnosci ERG 8 mm, lecz min. 6dbB powyzej szumu sygnatu.

©) Kazdy reflektor, ktory przekracza jedno z kryteriéw, musi zosta¢ uznany za niedozwolony. Wskazania wykraczajgce poza
poziomy akceptacji muszg zostaé przestane w formie pisemnej do dziatu kontroli jako$ci SMS group.

9 Wskazania z odstepem mniejszym niz 25 mm sg traktowane jako jedno wskazanie.

4.6.3.2 Stan zewnetrzny

Stan zewnetrzny jest sprawdzany w miejscach wskazanych na rysunku za pomoca badania metodg magnetyczno-proszkowg
zgodnie z normg DIN EN 1369:2013-01 lub badania penetracyjnego DIN EN 1371-1:2012-02. Specyfikacje sg podane na
rysunku lub normach SN specyficznych dla wyrobu. Dla czesci surowych odlewanych oraz obrobionych odlewéw SMS group
nalezy przestrzegac nastepujgcych minimalnych pozioméw jakosci zgodnie z normg DIN EN 1369:2013-01 i DIN EN 1371-
1:2012-02:

- Wskazania nieliniowe SM 3i SP 3

- Wskazania liniowe LM/AM 5 i LP/AP 5

Konwersja pozioméw jakosci z normy DIN EN 1369:1997-02 na norme DIN EN 1369:2013-01 oraz z normy DIN EN 1371-
1:1997-10 na norme DIN EN 1371-1:2012-02 jest zawarta w zatgczniku A (normatywnym).


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_1371-1_2012-02_e.PDF
https://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_1997-10.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF

Strona 8
SN 200-2:2022-06

46.4 Badania zeliwa z grafitem sferoidalnym (EN-GJS)

4.6.41 Stan wewnetrzny

Badanie ultradzwigkowe w celu okre$lenia stanu wewnetrznego nalezy przeprowadza¢ zgodnie z normg DIN EN 12680-3:2012-02.
Wymagania dotyczgce stanu wewnetrznego odlewodw z grafitu sferoidalnego sg okreslone na rysunku lub uregulowane w
specjalnych normach SN dla wyrobu. Dla czesci SMS group wymagany jest co najmniej poziom jakosci 3 dla strefy brzegowej i
co najmniej poziom jakosci 4 dla strefy rdzenia zgodnie z normg DIN EN 12680-3:2012-02.

Badanie prawidtowej formacji grafitu sferoidalnego nalezy przeprowadza¢ z predkoscig dzwieku na poziomie 5600 m/s.

4.6.4.2 Stan zewnetrzny

Stan zewnetrzny jest sprawdzany w miejscach wskazanych na rysunku za pomoca badania metodg magnetyczno-proszkowg
zgodnie z normg DIN EN 1369:2013-01 lub badania penetracyjnego DIN EN 1371-1:2012-02. Specyfikacje sg podane na
rysunku lub w specjalnych normach SN dla wyrobu.

Dla czesci surowych odlewanych oraz obrobionych odlewéw SMS group nalezy przestrzega¢ nastepujgcych minimalnych
poziomow jakosci zgodnie z normag DIN EN 1369:2013-01 i DIN EN 1371-1:2012-02:

- Wskazania nieliniowe SM 3i SP 3

- Wskazania liniowe LM/AM 5 i LP/AP 5

Konwersja poziomoéw jakosci z normy DIN EN 1369:1997-02 na norme DIN EN 1369:2013-01 oraz z normy DIN EN 1371-
1:1997-10 na norme DIN EN 1371-1:2012-02 jest zawarta w Wyrostek robaczkowy A.

4.6.5 Badania zeliwa z grafitem ptatkowym (EN-GJL)

4.6.5.1 Stan wewnetrzny
Stan wewnetrzny nalezy okresli¢ na podstawie analizy struktury zgodnie z normg DIN EN 1SO 945-1:2019-10.

4.6.5.2 Stan zewnetrzny
Kontrole wizualng nalezy przeprowadzac¢ zgodnie z normg DIN EN 13018:2016-06 lub DIN EN 1370:2012-03.

4.7 Dokumentacja

Wyniki ponizszych wymaganych badan musza zosta¢ przekazane przez odlewnie lub zaktad produkcyjny firmie SMS group w
postaci swiadectwa odbioru 3.1 zgodnie z normg DIN EN 10204:2005-01 lub ISO 10474:2013-07:

- Analiza chemiczna kazdej partii wytopu zawartej w dostawie.

- Wynik badania twardosci i wlasciwosci mechaniczne okreslone dla partii wytopu i jednostki obrébki cieplne;.

- Jesli jest to wymagane, wynik proby wytrzymato$ci na rozcigganie w podwyzszonej temperaturze przy maksymalnej
temperaturze roboczej materiatu dla stali zaroodpornych na partie wytopu i jednostke obrébki cieplnej.

- Wyniki badan nieniszczacych zgodnie ze specyfikacjami na rysunku.

- Wyniki wszelkich innych badan zgodnie ze specyfikacjami na rysunku.


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_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
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
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5 Kucie
Uwaga! Uwzgledni¢ zmiane/poprawke SN 200-2/A1!

5.1 Podstawowe informacje

O ile nie okreslono specjalnych wymagan, techniczne warunki dostawy i przepisy dotyczace jakosci sg okreslone w
odpowiednich normach DIN, DIN EN, ISO lub normach materiatowych SEW. Stopien zgniotu = 3 musi zosta¢ osiggniety tak (w
odniesieniu do najwiekszej srednicy lub grubosci $cianki), aby odbywato sie kucie rdzenia; operacje speczania AS (rowniez
przed rozpoczeciem zgniotu) nie sg uwzgledniane w obliczeniu.

W przypadku specjalnych wymagan przepisy dotyczace jakosci odkuwek sg podane na rysunku na folii do wydruku CAD.
Obrodbka cieplna musi by¢ przeprowadzana lub zlecana przez kuznig i/lub zaktad produkcyjny.

Wskazdéwka:

Ponizsze punkty obowigzujg, jesli specyfikacje badania odkuwek sg podane w dokumentacji produkcyjnej. W przypadku braku
danych w dokumentac;ji produkcyjnej obowigzuja specyfikacje badan dla pétwyrobdw zgodnie z

punktem 6.3.

5.2 Kontrolei badania
5.2.1 Kwalifikacje os6b przeprowadzajacych badania

Osoby przeprowadzajgce badania muszg posiada¢ odpowiednie wyksztatcenie i doswiadczenie, aby prawidtowo
przeprowadzac¢ nastepujgce badania zgodnie z podanymi przepisami. Kwalifikacje oséb przeprowadzajgcych badania
nieniszczace odkuwek musza byé zgodne z normg DIN EN ISO 9712, a oceny dokonuje osoba z uprawnieniami min. 2 stopnia.
Akceptowane sg porownywalne kwalifikacje krajowe.

5.2.2 Stan powierzchni

Jesli odkuwki sg dostarczane w stanie surowym, sg uznawane za akceptowalne, jedli umozliwiajg uzyskanie okreslonej klasy
jakosci.

Jesli odkuwki sg dostarczane w stanie obrobionym, jakos¢ powierzchni musi odpowiada¢ wymaganej klasie jakosci zgodnie z
Tabela 9.

Tabela 9- Jakos¢ powierzchni

Klasa jakosci i chropowatos¢ Ra

Jakosé powierzchni 1 2 3 4

<25um <12,5um <12,5um <6,3um
Po obrobce . « « «
mechanicznej @

) X" oznacza klase jakosci, ktorg mozna osiggng¢ przy okreslonej chropowatosci.

5.2.3 Stan wewnetrzny

Stan wewnetrzny nalezy skontrolowa¢ za pomocg badania ultradzwiekowego zgodnie z normg DIN EN 10228-3:2016-10 lub
DIN EN 10228-4:2016-10 oraz DIN EN 10247:2017-09.

5.2.3.1 Przeprowadzanie badania ultradzwiekowego

Badanie nalezy przeprowadza¢ metodg echa impulsowego w technice kontaktowej. Wielkosci wskazania okreéla sie metodg
DGS (Distance Gain Size) (odlegto$¢, wzmocnienie, rozmiar). Wymagany minimalny zakres badania zalezy od rodzaju odkuwki
oraz od tego, czy w zamowieniu lub w specyfikacji na rysunku okreslono kontrole siatki czy kontrole 100%.

Tabela 10 okresla wymagania dotyczgce zakresu badania ultradzwiekowego pionowego dla odkuwek typu 1, 2 i 3.

Tabela 11 okresla wymagania dotyczgce zakresu badania ultradzwiekowego kgtowego dla odkuwek typu 3a i 3b o stosunku
Srednicy zewnetrznej do Srednicy wewnetrznej ponizej 1,6. Glebokos$¢ zmierzona podczas badania w kierunku obwodowym jest
ograniczona przez kat ultradzwiekow i $rednice odkuwki.


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&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/Normen?language=Alle&Id=SN+200-2%2FA1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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Tabela 10 — Zakres badania ultradzwigkowego pionowego

Badanie siatki
L $rednica D $ciezki badania ) Badanie 100% "
w mm ©)
D< 200 2 przy 90° .
200 < D< 500 3 przy 60° 100%_ ska_m_owanla na
la o €O najmniej 180°
500< g i 1888 g’ E:g ggo powierzchni cylindrycznej
1
. . . . . Skanowanie 100% na dwdch
Skanowanie w siatce krzyzowej na dwdéch . .
1b . . o d prostopadtych powierzchniach
prostopadtych powierzchniach badania © 9 :
badania
Skanowanie 100% w zakresie
Skanowanie w siatce krzyzowej w zakresie | co najmniej 180° na
2 360° na powierzchni bocznej i jednej powierzchni bocznej i
powierzchni czotowej skanowanie 100% powierzchni
czotowej
. . . . . Skanowanie 100% w zakresie
Skanowanie w siatce krzyzowej w zakresie o .
3a o ) . . -4 |360° na zewnetrznej
360° na zewnetrznej powierzchni bocznej . ) )
powierzchni bocznej
3
. . . . . Skanowanie 100% w zakresie
Skanowanie w siatce krzyzowej w zakresie o )
3bi3c® 360° na zewnetrznej powierzchni bocznej i 360. na zewnetrznej = .
jednej powierzehni czolowej 9 powierzchni bocznej i na jednej
powierzchni czotowej
4 Zakres badania musi by¢ okre$lony w zapytaniu i zamowieniu.
a) Dodatkowy kierunek ultradzwiekéw (np. w obu kierunkach osiowych dla typu 3a) musi by¢ okreslony w zapytaniu i
zamowieniu.
b) 100% oznacza, ze kolejne $ciezki badania naktadajg si¢ w co najmniej 10%.
© Dla typdw la i 1b liczba $ciezek badania musi zosta¢ podwojona poprzez uwzglednienie przeciwlegtych powierzchni
badania, jesli obecnos¢ otworu nie pozwala na dotarcie do przeciwlegtej powierzchni.
d Rozstaw siatki musi by¢ na tyle duzy, jak grubos$¢ czesci, a maksymalna warto$¢ wynosi 200 mm.
€) 3b = rozkuwane, 3¢ = walcowane pierscieniowo

Tabela 11 — Zakres badania ultradzwiekowego katowego

Typ Badanie siatki 2 Badanie 100%® )
sa Skanowanie w obu kierunkach na
$ciezkach obwodowych siatki 360°, Skanowanie 100% zewngtrznej
3 ktérych odstep odpowiada grubosci powierzchni bocznej w obu
promieniowej do maksymalnej kierunkach obwodowych
3b wartosci 200 mm
4 Zakres badania musi by¢ okreslony w zapytaniu lub zamowieniu.

a) Dodatkowe skanowanie moze zosta¢ przeprowadzone, jesli zostato to okreslone odpowiednio w zapytaniu i zamdwieniu.
) 100% oznacza, ze kolejne $ciezki badania naktadajg sie w co najmniej 10%.




5.2.3.2 Granice rejestracji i dopuszczalnosci

Dane zawarte w Tabela 12 i Tabela 13 okreslajg obowigzujgce granice rejestracji i dopuszczalnosci dla okreslonych klas

jakosci.
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Czutos¢ systemu testowego (urzadzenie testowe, glowica testowa, kabel testowy) musi by¢ wystarczajgca, aby zapewnic
wykrycie najmniejszych niejednorodnosci zgodnie z wymaganymi granicami rejestracji i dopuszczalnosci.

Tabela 12 — Klasy jakosci, granice rejestracji i dopuszczalnosci dla gtowic pionowych

Klasa jakosci 1 2 3 4
Granice rejestracji
Otwory z ptaskim dnem FBB deg w mm Srednicy >8 >5 >3 >2
Stosunek R dla nagtego ostabienia echa tylnej $cianki 2 ) <0,1 |<03 |<05 |<0,6
Poziomy akceptaciji

FBB przy pojedynczych niejednorodnosciach punktowych degw mm $rednicy <12 <8 <5 <3
FBB przy niejednorodnosciach z rozszerzeniem lub akumulacjg niejednorodnosci deg w

) . <8 <5 <3 <2
mm $rednicy

Fn
a) R= zn=1dlat>60mm i n=2dlat<60mm
Fo,n

od niejednorodnosci.

niejednorodnosci.

Fn Amplituda (wysoko$¢ na ekranie) n-tego ostabionego echa sciany tylnej
Fo,n Amplituda (wysokos¢ na ekranie) n-tego echa sciany tylnej w najblizszym odcinku w obszarze Fn, ktéry jest wolny

b) Jesli ostabienie echa Sciany tylnej jest tak duze, ze spada ponizej granicy wykrywalnosci, konieczne sg dalsze testy.
Wartos¢ proporcji R ma zastosowanie tylko w przypadku silnego ostabienia echa $ciany tylnej z powodu obecnosci

Tabela 13 — Klasy jakosci, granice rejestracji i dopuszczalnosci dla gtowic katowych

Klasa jakosci 13 2 3 4
Granica rejestracji

Otwory z ptaskim dnem FBB deg w mm $rednicy - >5 >3 >2
Poziomy akceptacji

FBB dla pojedynczych niejednorodnosciach degw mm srednicy |- <8 <5 <3

FBB przy niejednorodnos$ciach z rozszerzeniem lub akumulacjg

o - . . <5 <3 <2
niejednorodnosci deg W mm Srednicy

) Klasa jakosci 1 niemozliwa do sprawdzenia przy uzyciu gtowic katowych.

5.2.4 Stan zewnetrzny

Stan zewnetrzny jest sprawdzany w miejscach wskazanych na rysunku za pomocg badania magnetyczno-proszkowego

zgodnie z normg DIN EN 10228-1:2016-10 lub badania penetracyjnego DIN EN 10228-2:2016-10. Jesli na rysunku nie ma
innych danych, minimalnym wymaganiem jest klasa jakosci 3 zgodnie z normg DIN EN 10228-1:2016-10 lub DIN EN 10228-

2:2016-10.

5.3 Dokumentacja

Wyniki ponizszych wymaganych badan muszg zosta¢ przekazane przez kuznie lub zaktad produkcyjny firmie SMS group w
postaci Swiadectwa odbioru 3.1 zgodnie z normg DIN EN 10204:2005-01 lub ISO 10474:2013-07:

- Analiza chemiczna kazdej partii wytopu zawartych w dostawie.

- Wynik badania twardosci i wlasciwosci mechaniczne okreslone dla partii wytopu i jednostki obrébki ciepine;.
- Jesli jest to wymagane, wynik préby wytrzymatosci na rozcigganie w podwyzszonej temperaturze przy maksymalnej
temperaturze roboczej materiatu dla stali zaroodpornych na partie wytopu i jednostke obrébki cieplnej.

- Wyniki badan nieniszczgcych zgodnie ze specyfikacjami na rysunku.
- Wyniki wszelkich innych badan zgodnie ze specyfikacjami na rysunku.


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/DINEN10228-2_2016-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
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6 Poélwyroby

6.1 Podstawowe informacje

Pojedyncze elementy ze stali bez specjalnych wymagan wytrzymatosciowych majg oznaczenie ,St”.
Materiat wyj$ciowy oraz pétwyréb do produkcji pojedynczych elementéw pozostaje w gestii zaktadu produkcyjnego.

6.2 Techniczne warunki dostawy
6.2.1 Podstawowe informacje

Techniczne warunki dostawy sg okreslone w normie DIN EN 10021 oraz w odpowiednich normach dotyczgcych pétwyrobdow.
Nalezy uwzgledni¢ spawalnos¢. Miarodajne dla ogolnych tolerancji wyrobow stalowych sg odpowiednie normy DIN, DIN EN dla
potwyrobow.

6.2.2 Blachy

Dla odchytek grubosci i ptaskosci stosowanych blach stalowych obowigzuje norma DIN EN 10029:2011-02,

tabela 1, klasa A i tabela 4, klasa N, dla blach ze stali nierdzewnej obowigzuje norma DIN EN ISO 18286:2010-11,

tabela 1 i tabela 6, klasa N.

Dla blach stalowych i blach ze stali nierdzewnej o grubo$ci powyzej 400 mm obowigzujg réwniez dopuszczalne odchylenia w
zakresie grubosci nominalnej od 250 do 400 mm okreslone w normach DIN EN 10029:2011-02 i DIN EN I1SO 18286:2010-11.
Nalezy stosowac blachy o stanie powierzchni klasy A zgodnie z normg DIN EN 10163-2:2005-03.

6.2.3 Rury

Rury stalowe sg dostarczane na miejsce instalacji bez dalszej obrébki powierzchni zgodnie z warunkami technicznymi dostawy.
Rury ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej nalezy wytrawi¢ w celu usuniecia zgorzeliny i dostarczy¢ na miejsce montazu bez
dalszej obrébki.

6.3 Kontrolei badania
6.3.1 Podstawowe informacje

Pojedyncze elementy nie musza by¢ ponownie indywidualnie badane po przeprowadzeniu wymienionych badan na poétwyrobie.
Musi by¢ jednak zapewnione, ze elementy sg wytwarzane z przebadanego pétwyrobu. Do analizy chemicznej i wynikéw badan
niszczgcych laboratorium badawcze producenta musi spetnia¢ wymagania zgodne z normg DIN EN ISO/IEC 17025 lub
poréwnywalnymi normami krajowymi.

6.3.2 Polwyroby ze stali
6.3.21 Blacha
Dla blachy ze stali niestopowej o grubosci = 100 mm i granicy plastycznosci min. 250 MPa w odniesieniu do najmniejszej

znormalizowanej grubosci materiatu, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:
- Ultradzwiekowe badanie powierzchni zgodnie z norma DIN EN 10160:1999-09 (klasa jakosci S2/E2)

- Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci
Dla blachy ze stali stopowej o grubosci > 80 mm i granicy plastycznosci min. 250 MPa w odniesieniu do najmniejsze;j

znormalizowanej grubo$ci materiatu, nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce badania:
- Analiza chemiczna

- Ultradzwiekowe badanie powierzchni zgodnie z normg DIN EN 10160:1999-09 (klasa jakosci S2/E2)
- Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci

6.3.2.2 Pret okragly

Dla pretdéw okragtych ze stali niestopowej @ > 150 mm nalezy przeprowadza¢ nastepujgce badania:

- Badanie ultradzwiekowe zgodnie z normg DIN EN 10228-3:2016-10 i DIN EN 10308:2002-03 (typ la badanie siatki,
klasa jakosci 2)

- Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci

Dla pretdéw okragtych ze stali stopowej @ > 80 mm nalezy przeprowadzac nastepujgce badania:
- Analiza chemiczna

- Badanie ultradzwiekowe zgodnie z normg DIN EN 10228-3:2016-10 i DIN EN 10308:2002-03 (typ 1a badanie siatki,
klasa jakosci 2)

- Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci.


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+10021&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO18286_2010-11_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02_e.PDF
https://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/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
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6.3.2.3 Prety kwadratowe

Dla pretéw kwadratowych ze stali niestopowej o dtugosci boku > 150 mm nalezy przeprowadzac¢ nastepujace badania:

- Badanie ultradzwiekowe zgodnie z normg DIN EN 10228-3:2016-10 i DIN EN 10308:2002-03 (typ 1b badanie siatki,
klasa jakosci 2)

- Badanie wytrzymato$ci na rozcigganie i twardosci

Dla pretéw kwadratowych ze stali stopowej o dtugosci boku > 80 mm nalezy przeprowadzac¢ nastepujace badania:
- Analiza chemiczna
- Badanie ultradzwigkowe zgodnie z normg DIN EN 10308:2002-03 (typ 1b badanie siatki, klasa jako$ci 2)
- Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci

6.3.2.4 Prety plaskie

Dla pretéw ptaskich ze stali niestopowej o szerokosci > 150 mm i grubosci > 100 mm oraz granicy plastycznosci min. 250 MPa,
w odniesieniu do najmniejszej znormalizowanej grubosci materiatu, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:

- Badanie ultradzwiekowe zgodnie z normg DIN EN 10228-3:2016-10 i DIN EN 10308:2002-03 (typ 1b badanie siatki,
klasa jakosci 2)

- Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci
Dla pretéw ptaskich ze stali stopowej o szerokosci > 80 mm i grubosci > 80 mm oraz granicy plastycznosci min. 350 MPa,
w odniesieniu do najmniejszej znormalizowanej grubosci materiatu, nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce badania:

- Analiza chemiczna

- Badanie ultradzwiekowe zgodnie z normg DIN EN 10228-3:2016-10 i DIN EN 10308:2002-03 (typ 1b badanie siatki,
klasa jakosci 2)

- Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci

6.3.2.5 Pierscienie

Dla pierécieni ze stali niestopowej o szerokosci > 150 mm i grubosci > 100 mm oraz granicy plastycznosci min. 250 MPa,
w odniesieniu do najmniejszej znormalizowanej grubosci materiatu, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:

- Badanie ultradzwiekowe zgodnie z normg DIN EN 10228-3:2016-10 (typ 3 badanie siatki, klasa jakosci 2)
- Wykona¢ badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci.

Dla pierécieni ze stali stopowej o szerokosci > 80 mm i grubosci > 80 mm oraz granicy plastycznosci min. 350 MPa, w
odniesieniu do najmniejszej znormalizowanej grubosci materiatu, nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce badania:

- Analiza chemiczna
- Badanie ultradzwiekowe zgodnie z normg DIN EN 10228-3:2016-10 (typ 3 badanie siatki, klasa jakosci 2)
- Badanie wytrzymatosci na rozcigganie i twardosci

6.3.26 Rura
Rury muszg by¢ kontrolowane zgodnie z warunkami technicznymi dostawy dla odpowiednich rur.

6.3.3 Polwyroby z metali niezelaznych
Potwyroby z metali niezelaznych muszg by¢ poddane badaniom przez dostawce zgodnie z warunkami technicznymi dostawy.

6.4 Dokumentacja

Co do zasady pojedyncze elementy nie wymagajg ponownej indywidualnej dokumentaciji, jesli na poétwyrobach zostaty
przeprowadzone badania zgodnie ze specyfikacja zgodnie z niniejszg normg SN.

Wyniki wymaganych badan dla

- blach, pretéw okragtych, pretéw kwadratowych, pretow ptaskich i pierscieni od 6.3.2.1 do 6.3.2.5
- potwyrobow z metali niezelaznych z punktu 6.3.3
muszg by¢ udokumentowane w $wiadectwie odbioru 3.1 DIN EN 10204:2005-01 i ISO 10474:2013-07.

Specyfikacje badan i dokumenty badan dla rur muszg by¢ zgodne ze specyfikacjg w zamowieniu i odpowiednimi krajowymi i
miedzynarodowymi normami i nalezy je przedtozy¢.


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10228-3_2016-10_e.pdf
https://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
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/ISO10474_2013-07.pdf
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Wyrostek robaczkowy A
(normatywny)

Konwersja poziomoéw jakosci dla odlewow

A.1 Konwersja poziomow jakosci wyswietlaczy liniowych (LM) i szeregowych (AM)

Ustalenie poszczegdlnych pozioméw jakosci zalezy od stopnia obcigzenia (statycznego, dynamicznego) elementu lub
podzespotu. Tabela A.1 zawiera konwersje poziomu jakosci zgodnie z normg DIN EN 1369:1997-02, tabela 3 na wartos¢
okreslong w tabeli 2 normy DIN EN 1369:2013-01.

Jesli jest dostepny rysunek okreslajgcy poziomy jakosci zgodnie z normg DIN EN 1369:1997-02, osoba przeprowadzajgca
badanie musi przekonwertowac je zgodnie z tabelg A.1. i wykona¢ badanie zgodnie z poziomami jakosci z normy DIN EN

1369:2013-01.

Tabela A.1 — Konwersja poziomow jakosci

Poziomy jakosci z normy DIN EN 1369:1997-02
Poziomy jakosci z normy L. . L. . L. .
DIN EN 1369:2013-01 Grubos¢ scianki Grubos¢ scianki Grubosé¢ scianki
Klasa a Klasa b Klasa 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 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
LM 5 LM 5 LM 4 LM 3
AM 5 AM 5 AM 4 AM 3
LM 6 LM 5 LM 4
AM 6 ) AM 5 AM 4
LM 7 LM 5
AM 7 ) ) AM 5
UWAGA t — grubos$¢ scianki



https://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
https://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 Konwersja poziomoéw jakosci wyswietlaczy liniowych (LP) i szeregowych (AP)

Ustalenie poszczegdinych pozioméw jakosci zalezy od stopnia obcigzenia (statycznego, dynamicznego) elementu lub
podzespotu. Tabela A.2 zawiera konwersje poziomu jakosci zgodnie z normg DIN EN 1371-1:1997-10, tabela 3 na warto$¢
okreslong w tabeli 2 normy DIN EN 1371-1:2012-02.

Jesli jest dostepny rysunek okreslajgcy poziomy jakosci zgodnie z normg DIN EN 1371-1:1997-10 osoba przeprowadzajgca
badanie musi przekonwertowac je zgodnie z tabelg A.2. i wykona¢ badanie zgodnie z poziomami jakosci z normy DIN EN 1371-

1:2012-02

Tabela A.2 — Konwersja poziomoéw jakosci

Poziomy jakosci DIN EN 1371-1:1997-10
Poziomy jakosci Grubosé scianki Grubos$¢ scianki Grubo$é scianki
DIN EN 1371-1:2012-02 Klasa a Klasa b Klasa c
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
UWAGA t — grubos¢ Scianki



https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_1997-10.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02_e.PDF
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Wykaz literatury

DIN 199-1:2002-03 Dokumentacja techniczna wyrobéw

DIN EN 1369:1997-02 Odlewnictwo — Badania magnetyczno-proszkowe

DIN EN 1370:1997-02 Odlewnictwo — Badanie chropowatosci powierzchni za pomocg wzorcéw wzrokowo-
dotykowych

DIN EN 10079:2007-06 Terminologia wyrobow stalowych

SN 200-2 Przepisy produkcyjne — Surowe wyroby i potwyroby

SN 200-3 Przepisy produkcyjne — Ciecie i giecie termiczne

SN 200-4 Przepisy produkcyjne — Spawanie

SN 200-5 Przepisy produkcyjne — Obrébka mechaniczna

SN 200-6 Przepisy produkcyjne — Montaz i demontaz

SN 200-7 Przepisy produkcyjne — Ochrona przed korozjg

SN 200-8 Przepisy produkcyjne — Kontrole i badania

Zmiany

W stosunku do SN 200-2:2016-05 zostaty wprowadzone nastepujgce zmiany:

Zmiany redakcyjne Nowe wprowadzenie
Aktualizacja odniesien normatywnych;
Uwzglednienie dokumentu zmian SN 200-2/A1:2018-09;

Punkt 4.6.4.1 Okreslono predkosci dzwieku

Punkt 4.7 Nowy

Punkt 5.1 Dodano stopien zgniotu

Punkt 6.2.3 Zmieniono w catosci

Punkt 6.4 Przeniesiono czesciowo z punktu 6.3 wzgl. sformutowano na nowo
Zatacznik A (normatywny) Dodano specyfikacje dla osoby przeprowadzajacej badania

Wczesniejsze wydania

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/pdf/DIN__199-1_2002-03.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_1997-02.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10079_2007-06_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-6&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-7&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr

