Diese Kopie wird bei Anderung nicht beriicksichtigt!

Mai 2016

Fertigungsvorschriften
SMS @ grou ; SN 200-2
@g P Rohteile und Halbzeuge
ICS 25.020 MaRe in mm Ersatz fur SN 200-2:2010-09

. . Achtung ! .
Inhaltsverzeichnis Bitte die dazugehérige Berichtigung/Anderung beachten Seite
1 F N L= g Lo TU Yo = o L=t =TT o o PR PR 2
2 NOTFMALIVE VEIWEISUNGEN ...iiiiiiiieiiteee et ettt et e et e e ettt e e st e oo bt e e ek e et e e e ab et e e e s st e e e an b n et e ease e e e e nmne e e e anbne e e nnr e e e e nnnneas 2
3 S T=To L (TSRO RTPR PP 2
4 (CT=T Y= o DT T P T T O T T S T O PP P PP O PR PPPPOPRPUPPOTRN 2
o N €1 (0 0 [0 K71 4 [[od LT OO PR PP PR PPPRP PRI 2
N O 1o 1= 41 = Tod =T oo U] (= o E T O PP PO P PP OUPRP PRI 2
e B N | o 1o =T g1 (0] (= = g V=T o RSP TRRRPTPR 2
e N R 1= o TU T | =T 6o =T [ OO PP PP P UP PP PPPRPPPPRPN 3
4.3.2 AuRen- und Innenrundungen

4.3.3
4.4
4.5
45.1
4.5.2
453
45.4
4.5.5
4.6

5

51
5.2
521
5.2.2
523
524
5.3

6

6.1
6.2
6.2.1
6.2.2
6.2.3
6.3
6.3.1
6.3.2
6.3.3

RV =T £t PO TP P PPPPRTRN
Bearbeitungszugaben
[ AV1{V] T[T o IO O OO T PP PPPRRPP

GIUNUSALZIICRES ...ttt e bt b et e bt e bt e e bt e ket e b et e be e e sbb e e nbneentb e e nbneenbreen 5
PrUFEIQUATTIKALION ...tttk e et e e ekt e e st e oo bt e e e st et e e eab et e e s b b e e e e s br e e e nanr e e e s nneees 5
Prifungen VON SEANIGUSS .......ooiiiiiee ettt et e ettt e e sttt e e e ettt e e amte e e e e abe e e e anteeeeesteeeeamneeeeantbeeeeanteeeennneeas 5
Prifungen von Gusseisen mit Kugelgraphit (EN-GJS) ......ccooiiiiiiiiiieiiiee it 7
Prifungen von Gusseisen mit Lamellengraphit (EN-GJL) ........oooiiiiiiiiiiieeiiiii et e e 7
ProduktioNSSCRWEIBUNGEN ...coiieiiiiiiiiie ettt e et e e sttt e e e ettt e e amte e e e aabe e e e anteeeeeasteeeeamneeeeanbaeeesnbeeeennneeas 7

Schmieden

GIrUNASALZIICNES ... 8
[ AU1{0] ol [T o IO O O PP P PSP PPPRRPP 8
PrUEIQUANTIKALION ....eeiieiiee ettt ettt e e e oo e bttt e et e e e oo a b bt bt e e e e e e e nabb e e et e e e e e aabb b e e e e e e e eannbneeeeaens 8
Oberflachenbeschaffenh it ... 8
Innere Beschaffenheit......

AuRere Beschaffenheit
ADNANMEPIUTZEUGNISSE .....eeeeeiiiiee ettt e e e s bt e e b bt e e st e e e e e b et e e e s bt e e eab e e e e e b e e e s s be e e e nabreeesnree s 10

[ E= 1o 2=T0 Lo = O TSP P P PP PP PP PR

Grundsatzliches
Technische Lieferbedingungen
Grundsétzliches

U1 (V] o P TSP PP PP PPPPR
Grundsatzliches
HAIDZEUGE GUS STANI......eiiiiiiie et h et e e bbbt e ettt e ookt e e ea b bt e e e bb et e s eab et e e enbb e e e nnbe e e e nnnes 12
Halbzeuge aus NiChteISENMELAIIEN ........cooo ettt e e e e e st e e e e e e e et b e e e e e e e e s enenees 12

Anhang A (normativ) — Umschlisselung der Gitestufen beim GIeRen ... 13

Zitierte TEChNISCNE REGEIWETKE ......ccoiiiiieiieie ettt e et e e s bt e e aa b et e e b bt e e s eabe e e e e nbb e e e anen e e e naneeas 15
ANAEIUNG M 2016 .......uiiiiieiteiete ettt ettt ettt ettt e et te et e et ese a4 e st ese et e s b ese e b e e s eseebe s eseebesbeseebe b eseebe b eseebe st ese et et eneebe et eneere st ene e 16

Seitenanzahl 16

Herausgeber: © SMS group GmbH 2016

,Das vorliegende Dokument ist urheberrechtlich geschitzt. Weitergabe sowie Vervielfaltigung dieses Doku-

SMS group ments, Verwertung und Mitteilung seines Inhalts sind unzulassig, soweit nicht ausdriicklich durch uns gestat-
Normenstelle tet. Zuwiderhandlungen koénnen strafrechtlich verfolgt werden und verpflichten zu Schadenersatz.

Alle Rechte vorbehalten®.


mott
SN- Diese Kopie wird bei Änderung (De)


mott
Änderung_de


Seite 2
SN 200-2:2016-05

1 Anwendungsbereich

Diese Werknorm legt die Anforderungen an gegossene oder geschmiedete Rohteile und an die technischen Lieferbedingun-
gen von Halbzeugen, die fir die Herstellung der SMS group Produkte verwendet werden, fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen
Dokuments einschlieRlich aller Anderungen.

SN 200-1 Fertigungsvorschriften - Grundsatze und Anforderungen
SN 200-10 Fertigungsvorschriften - Prifen
3 Begriffe

Fur die Anwendung dieses Dokumentes sind die folgenden Begriffe und deren Definitionen zu verwenden.

Giel3en

GieRen ist ein Fertigungsverfahren. Beim Gie3en werden Erzeugnisse, deren endgiiltige Form und Mal3e - abgesehen von
einer méglichen nachtraglichen spanabhebenden Bearbeitung - unmittelbar durch die Erstarrung flissigen Stahles, Eisen und
NE-Metalle in Formen in der Regel aus Sand, Schamotte oder anderen feuerfesten Stoffen, erzeugt.

Halbzeug (DIN EN 10079:2007-06)

Ein Halbzeug ist ein Erzeugnis entstanden durch:

- StranggiefRen und gegebenenfalls anschlieRendes Walzen, Schmieden oder Langsteilen;

- DruckgieRen;

—  Walzen, Schmieden oder Langsteilen von Blécken oder Strangguss mit groRem Querschnitt; im Allgemeinen vorgese-
hen fir die Umformung zu Flach- oder Langerzeugnissen durch Warmwalzen, durch Warmschmieden oder fiir die Her-
stellung von Schmiedestticken.

Rohteil (DIN 199-1:2002-03)

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

Schmieden

Schmieden ist Warmumformen von Vorblocken (Rohblécke, geschmiedetes bzw. gewalztes Halbzeug, Strangguss) und ge-
schieht durch Langs-, Freiform- oder Gesenkschmieden auf eine fur die weitere Bearbeitung endabmessungsnahe Form des
Bauteiles. Durch den Verformungsprozess wird ein weitgehend gleichmaRiges und dichtes Geflige Uber den Querschnitt er-
reicht.

4 Giel3en
4.1 Grundsatzliches

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

Die Verwendung von Kernstitzen und Fullstiicken ist generell mit der SMS group vor Fertigungsbeginn abzustimmen. Bei
Gusseisen mit Kugelgraphit missen Drosszugaben generell durch mechanisch Bearbeitung entfernt werden oder deren Ver-
bleib am Gussteil mit der SMS group vor Fertigungsbeginn abgestimmt werden.

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

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

4.3 Allgemeintoleranzen

MaRgebend fur die Definition der Allgemeintoleranzen ist die DIN EN 1SO 8062-3:2008-09. Die Allgemeintoleranzen aus
Tabelle 3 gelten an unbearbeiteten Flachen von Gussrohteilen. Fiir ein Mal3 zwischen einer unbearbeiteten und einer bear-
beiteten Flache, gilt die jeweilige halbe Gussallgemeintoleranz. Die Werte der Allgemeintoleranzen aus Tabelle 3 sind ent-
sprechend dem ermittelten MaR3toleranzgrad DCTG aus den Tabellen 1 und 2 zu entnehmen. In Bild 1 sind die Toleranzgren-
zen definiert.
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Erforderliche Bearbeitungs-

| zugabe siehe Tabelle 5

‘ DCTG/2

c)

d)

4.3.1 Genauigkeitsgrade

Der MaRtoleranzgrad DCTG nach DIN EN ISO 8062-3:2008-09 wird durch die gréf3te Werkstiickabmessung (Rohgussstiick)
bestimmt. Ausgehend vom NennmaRbereich, in dem die gréRte Werkstiickabmessung liegt, wird der DCTG-Grad fir Stahl-

guss nach Tabelle 1 und Gusseisen nach Tabelle 2 ermittelt.

Nennmal des Rohgussstiickes
Mafe nach Fertigbearbeitung
Mindestmaf3

Hochstmald

Bild 1 - Toleranzgrenzen

Die Toleranzwerte aller Abmessungen am Werkstiick sind somit aus Tabelle 3, der Spalte des ermittelten DCTG-Grades zu
entnehmen. Sind kleinere zuldssige Gusstoleranzen erforderlich, sind diese in der Zeichnung am betreffenden Nennmalf3 ein-

getragen.

Tabelle 1 - DCTG-Mal3toleranzgrad fur Stahlguss

Tabelle 2 — DCTG-Mal3toleranzgrad fir Gusseisen

Tabelle 3 — Allgemeintoleranzen fur Gusssticke

MalRtoleranzgrad DCTG Maltoleranzgrad DCTG
Rohgussstiick- fur Rohgusssttick- far
nennmal nennmald
LangenmaRe ¥ | Wanddicken LangenmaRe | Wanddicken

- < 25 12 13 > 25| < 100 11 12
> 25| < 400 13 14 > 100 | < 400 12 13
> 400| = 1600 14 15 > 400 | < 1000 13 14
> 1600/ < 10000 15 16 > 1000| £ 1600 14 15
@ | angen, Breiten, Hohen, Mittenabstande, Durchmesser > 1600 | = 10000 15 16

und Rundungen. a) Langen, Breiten, Hohen, Mittenabstande, Durchmesser
und Rundungen.

Gesamte Gusstoleranz @
Rohgussstiick- Maftoleranzgrad DCTG
nennmalf fir Langenmale und Wanddicken

11 12 13 14 15 16
- < 25 3,2 4,6 6 8 10 12
> 25| = 40 3,6 5 7 9 11 14
> 40| < 63 4 5,6 8 10 12 16
> 63| < 100 4,4 6 9 11 14 18
> 100| = 160 5 7 10 12 16 20
> 160 < 250 5,6 8 11 14 18 22
> 250] = 400 6,2 9 12 16 20 25
> 400 = 630 7 10 14 18 22 28
> 630 < 1000 8 11 16 20 25 32
> 1000] s 16000 9 13 18 23 29 37
> 1600| < 25001 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

¥ Das Toleranzfeld muss symmetrisch zum NennmafR angeordnet sein.
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4.3.2 AufBen-und Innenrundungen
Bei AuRen- und Innenrundungen wird das Toleranzfeld nach Tabelle 3 so aufgeteilt, dass das untere AbmaR stets Null wird.
Beispiel:

NennmalR der Rundung 20 mm, Gusstoleranzgrad DCTG 13, aus Tabelle 3 ergibt eine Toleranz 6 mm, fir Rundungen gilt
dann ein unteres Abmal3 von 0 und ein oberes Abmaf von 6 mm. Zur Minderung der Rissgefahr sind fur Innenrundungen in
Abhangigkeit von der Wanddicke die Mindestwerte nach Tabelle 4 einzuhalten.

Tabelle 4 - Innenrundungen

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

4.3.3 Versatz

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

4.4 Bearbeitungszugaben

Bearbeitungszugaben bei Gussrohteilen sind Zugaben, um durch nachfolgendes spanendes Bearbeiten giefl3technisch be-
dingte Einfliisse an der Oberflache zu beseitigen sowie den gewiinschten Oberflachenzustand und die erforderliche MaRRhal-
tigkeit zu erreichen.

Die tatsachlich zu zerspanende Stoffmenge ist dariiber hinaus von den am Gussrohteil vorliegenden Ist-Mafl3en abhangig.
Diese kdnnen im Rahmen der vorgegebenen und zuldssigen Allgemeintoleranzen oder der an einem MalR angegebenen To-
leranz unterschiedlich ausfallen. Die Zugabe ist im Sinne einer Schnittzugabe zu verstehen, d. h. bei Rotationskérpern oder
beidseitiger Bearbeitung ist diese zweimal zu beriicksichtigen.

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

DIN EN I1SO 8062-3:2008-09 ab. Die Bearbeitungszugabe ist von der grof3ten AulRenabmessung des Gussrohteiles und nicht
vom Gusstoleranzgrad DCTG abhéangig.

Unabhangig von Tabelle 5 obliegt die Verantwortung fur ausreichende Bearbeitungszugabe zum Erreichen des zeichnungs-
gerechten Zustandes und drossfreier Oberflachen der GieRRerei.

Tabelle 5 — Bearbeitungszugaben fur Gusssticke (SMS group spezifisch)

Stahlguss GS Gusseisen EN-GJL Gusseisen EN-GJS
Nennmafbereich fir obenliegende fur obenliegende senkrechte | obenliegende
(GroRte Lange, Breite, e oder in der Form o oder in der Form i Flachen Fléche% 2u-
Hohe oder groBiter @ | _ | senkrecht stehende | senkrecht stehende | _, ] o
des Gussstiickes) |Flache Flachen (Konus) Flache Flachen (Konus) Flache| (Konus) satzlich
susatzlich Jusatzlich zusatzlich |(Drossschicht)
bis 30 4
> 30 bis 50 5
> 50 bis 80 4 4
> 80 bis 120 6
> 120 bis 180 2 5 bis 45
> 180 bis 250 7
> 250 his 315
> 315 his 400 8 5 2 5 2
> 400 bis 500
> 500 bis 630
> 630 his 800 10 3 6 6 20 bis 110
> 800 his 1000 12 8 8
> 1000 bis 1250
> 1250 bis 1600 14 10 10
> 1600 bis 2000 4 50 bis 240
> 2000 bis 2500 16 12 3 12 3
> 2500 bhis 3150 18 15 15
> 3150 bhis 4000 20 5 4 4 .
> 4000 bis _ 6300 | 25 17 17 110 bis 500
> 6300 bis 10000 30 7 20 5 20 5
Bohrung vollgegossen bis @ 100 mm bis @ 80 mm
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4.5 Prufungen
4.5.1 Grundsatzlich

Die folgenden Abschnitte 4.5.3 bis 4.5.6 sind einzuhalten, sofern Vorgaben zur Priifung von Gussteilen in den Fertigungsun-
terlagen gemacht werden. Bei keiner Angabe in den Fertigungsunterlagen gelten die Priifvorgaben fiir Halbzeuge nach
Abschnitt 6.3.

45.2 Pruferqualifikation

Die Prifer missen nach Ausbildung und Erfahrung in der Lage sein, die nachstehenden Prifungen nach den angegebenen
Vorschriften ordnungsgemaf durchzuftihren. Die Priferqualifikation fir Zerstérungsfreie Priifung (ZFP) an Gussbauteilen hat
nach DIN EN ISO 9712 zu erfolgen, wobei die Bewertung durch einen Priifer (Minimum Stufe 2) durchzufiihren ist. Vergleich-
bare landerspezifische Qualifikationen werden akzeptiert.

45.3 Prufungen von Stahlguss

4.5.3.1 Innere Beschaffenheit

Auf Basis der DIN EN 12680-1:2003-06 sind in den Tabellen 6 bis 8 SMS group spezifische Anforderungen festgelegt. Fir
Anforderungen die nicht erwéhnt sind, gilt DIN EN 12680-1:2003-06. Die Vorgaben hinsichtlich Gutestufen sind, wenn gefor-
dert, in der Zeichnung oder in erzeugnisspezifischen SN-Normen angegeben. Fir Teile von SMS group ist mindestens Glite-
stufe 4 nach DIN EN 12680-1:2003-06 einzuhalten.

Tabelle 6 — Anforderungen an die Ultraschallprifbarkeit

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

Tabelle 7 — Registriergrenzen fir Reflektoren bezogen auf Prifkopf 2MHz

Anzeigen Anzeigen
ohne mit Ruckwandecho-
messbhare Ausdehnung messbarer Ausdehnung abnahme
Wanddicke Geprifter Bereich
Durchmesser der aquivalenten dB
Flachbodenbohrung
min.
<300 4 3
> 300 bis < 400 6 4
- Rand- und Kernzone
> 400 bis < 600 6 6 >12
> 600 8 8
- Sonderrandzone 3 3




Seite 6
SN 200-2:2016-05

Tabelle 8 — Zulédssigkeitsgrenzen fir rGumliche Reflektoren (SMS group spezifisch)

. . a) Gutestufe
Merkmal Einheit | Zone 1 5 3 4
Gussstickwanddicke > 50 ([>100 > 50 (>100 > 50(>100
im gepruften Bereich | MM © 1550 2100 |<600”|*%° |<100 |<600”|%%0 |<100|<600"”
Reflektoren ohne messbharer Ausdehnung ©)
GroRter Durchmesser Rand
der aquivalenten mm Kern 3 8
Flachbodenbohrung
Anzahl der registr?erpflich- Rand 3 5 6 Nicht als Merkmal
tlgen R(?flektoren in Stek, 3 bewertet
(lel&;e rmFrLaihleo\(;orzm Kern Nicht als Merkmal bewertet
Zulassigkeitsgrenze fir
RUckwgndecﬁoabnahme max dB ) 6 12
Reflektoren mit messbarer Ausdehnung

GroRter Durchmesser Rand
der aquivalenten mm Kern 3 8
Flachbodenbohrung
Grofite Ausdehnung Rand 15% der Zonendicke
\cj\?:nig{::iketgrriscgtlung % Kern 15% der Wanddicke
Grofte Lange ohne mm Rand 75 75 75 75 75 75 75 75 75
messbare Breite Kern | Nicht 75 75 100 75 75 120 100| 100 150

N . . d) Rand |zulas-| 600 1000| 1000| 600| 2000| 2000| 2000| 2000 2000
Grote Einzelflache MM* e | sig [10000| 10000| 15000[15000] 15000] 20000]15000]15000] 20000
GroRte Gesamtflache ) Rand 10000| 10000| 10000|10000| 10000| 10000 /10000 (15000 15000
pro Bezugsflache 9 mm Kern 10000| 15000| 15000 |15000| 15000| 20000 (15000 [20000| 20000
Bezugsflache mm?2 - 150000 100000

(= 390 mm x 390 mm) (» 320 mm x 320 mm)

Zulassigkeitsgrenze fur
Rickwandechoschwa- max dB - 6 12
chung

? Zoneneinteilung: Rand = t/3 jedoch max. 100 mm, Kern = verbleibender Kernbereich, t = Wanddicke im Prifbereich

®) Wenn nichts anders gefordert ist, gilt bei Wanddicken tiber 600 mm die Registrier- und Zuléassigkeitsgrenze von ERG 8 mm
aber min. 6dbB Uber Signalrauschen.

© Jeder Reflektor, der eines der Kriterien tiberschreitet, muss als unzuldssig angesehen werden. Anzeigen auf3erhalb der
Zulassigkeitsgrenzen sind schriftlich der SMS group Qualitatsprifung mitzuteilen.

) Anzeigen mit einem Abstand unter 25 mm sind als eine Anzeige zu betrachten.

4.5.3.2 AuRere Beschaffenheit

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

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

Fir Teile von SMS group sind folgende Mindestgutestufen nach DIN EN 1369:2013-01 und DIN EN 1371-1:2012-02
einzuhalten:

- Nichtlineare Anzeigen SM 4 und SP 4
- Lineare Anzeigen LM/AM 5 und LP/AP 5

Die Umschlisselung der Gutestufen aus der DIN EN 1369:1997-02 auf die DIN EN 1369:2013-01 bzw. die
DIN EN 1371-1:1997-10 auf die DIN EN 1371-1:2012-02 ist im Anhang A (normativ) dargestellt.
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4.5.4 Prufungen von Gusseisen mit Kugelgraphit (EN-GJS)

45.4.1 Innere Beschaffenheit

Die Ultraschallpriifung zur Bestimmung der inneren Beschaffenheit muss nach DIN EN 12680-3:2012-02 erfolgen.

Die Anforderungen an die innere Beschaffenheit von Gussstlicken aus Gusseisen mit Kugelgraphit sind in der Zeichnung an-
gegeben oder in erzeugnisspezifischen SN-Normen geregelt. Fir Teile von SMS group ist mindestens Giitestufe 4 nach

DIN EN 12680-3:2012-02 gefordert.

4.5.4.2 AuRere Beschaffenheit

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

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

Fir Teile von SMS group sind folgende Mindestgutestufen nach DIN EN 1369:2013-01 und DIN EN 1371-1:2012-02
einzuhalten:

- Nichtlineare Anzeigen SM 4 und SP 4

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

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

4.5.5 Prufungen von Gusseisen mit Lamellengraphit (EN-GJL)

455.1 Innere Beschaffenheit
Die innere Beschaffenheit ist anhand von Gefuigeuntersuchungen nach DIN EN ISO 945-1:2010-09 durchzufuihren.

4.5.5.2 AuBere Beschaffenheit
Die Sichtprifung erfolgt nach der DIN EN 13018:2001-07 bzw. nach DIN EN 1370:2012-03.

4.6 Produktionsschweillungen

Produktionsschweif3ungen sind mit Einhaltung der werkstoffspezifischen Anforderungen méglich. Hierzu mussen erprobte
Schweil3verfahren, technische Schweifl3anleitungen und geeignete qualifizierte SchweiRer vorhanden sein. Vor Beginn einer
Produktionsschweifung ist das vorgesehene SchweiRverfahren in Form einer WPS (Welding procedure specification) nach
DIN EN ISO 11970:2007-09 zur Genehmigung an SMS group zu senden.

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

Die Ausmuldungen sind generell mittels Magnetpulverprifung gemanR DIN EN 1369:2013 auf Gutestufe 1 und die entspre-
chenden ProduktionsschweiRungen auf Gitestufe 1 gemaf DIN EN 12680-1:2003-08 zu prufen.

In Bestellungen, Zeichnungen und Werknormen der SMS group kdnnen nachstehende Bedingungen vereinbart sein:

- Der Lieferant informiert im Nachhinein mit einer SchweiRdokumentation SMS group tber durchgefiihrte Produktions-
schweil3ungen.

- Der Lieferant hat vor SchweiRbeginn das Einverstandnis der SMS group einzuholen und im Nachhinein eine Schweil3-
dokumentation Uber die durchgefiihrten Produktionsschweil3ungen zu tibergeben.
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5 Schmieden

5.1 Grundséatzliches

Technische Lieferbedingungen und Giitevorschriften sind, wenn keine besonderen Anforderungen gestellt werden, den ent-
sprechenden DIN, DIN EN, ISO oder SEW Werkstoffnormen zu entnehmen. Bei besonderen Anforderungen sind die Quali-
tatsvorschriften fir Schmiedestiicke in der Zeichnung mittels CAD-Folie vorgegeben.

Warmebehandlungen sind durch den Schmiedebetrieb und/oder den Fertigungsbetrieb auszufuihren oder zu veranlassen.
Die folgenden Abschnitte sind einzuhalten, sofern die Vorgaben zur Priifung von Schmiedeteilen in den Fertigungsunterlagen
gemacht werden.

Erfolgt keine Angabe in den Fertigungsunterlagen, so gelten die Priifvorgaben fiir Halbzeuge nach Abschnitt 6.3.

5.2 Prufungen
5.2.1 Priferqualifikation

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

5.2.2 Oberflachenbeschaffenheit

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

Werden Schmiedestiicke im bearbeiteten Zustand geliefert, so muss entsprechend Tabelle 10 die Oberflachengite der
geforderten Qualitatsklasse entsprechen.

Tabelle 10 — OberfléchengUten

Qualitatsklasse und Rauheit Ra
Oberflachengite 1 2 3 4
<25 pum <125 pum <125 pum <6,3 um
Spanend bearbeitet 3) X X X X

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

5.2.3 Innere Beschaffenheit

Die innere Beschaffenheit ist, wenn gefordert, nach DIN EN 10228-3:1998-07 oder DIN EN 10228-4:1999-10 durch
Ultraschallpriifung, bzw. Giber den Reinheitsgrad nach DIN EN 10247:2007-07 zu prifen.

5.2.3.1 Durchfuhrung der Ultraschallpriufung

Die Prifung ist unter Einsatz des Impuls-Echo-Verfahrens in Kontakttechnik durchzufuhren, die Gré3enbestimmung von An-
zeigen erfolgt nach der AVG(Amplituden-Vergleichs-Groéf3e) - Methode. Der erforderlichen Mindestprifumfang ist durch den
Typ des Schmiedestlickes bestimmt und davon abhangig, ob in der Bestellung oder in der Zeichnungsvorschrift Rasterprii-
fung oder 100%-Prifung festgelegt ist.

Tabelle 11 legt die Anforderungen an den Prufumfang bei Senkrechteinschallung fiir die Schmiedestticktypen 1, 2 und 3 fest.
Tabelle 12 legt die Anforderungen an den Prufumfang bei Winkeleinschallung fur die Schmiedestiicktypen 3a und 3b mit ei-
nem Verhaltnis AuRendurchmesser zu Innendurchmesser unter 1,6 fest. Die erfasste Tiefe bei der Priifung in Umfangsrich-
tung ist durch den Einschallwinkel und den Durchmesser des Schmiedestiickes begrenzt.
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Rasterpriifung ¥

100%ige Priifung @

T
yp Form Durc_hmesser D Prifbahnen ®©
inmm
D< 200 2 be! 900 100%ige Abtastung tber
200< D< 500 3 bei 60 . o
la Co mindestens 180° der
500 < D <1000 4 bei 45 zylindrischen Oberflache
1 , D > 1000 6 bei 30° y
o .
% Abtastung in einem Kreuzraster auf zwei 100_/o|ge Abtastung auf zwe
1b ; e ¢) d) zueinander senkrechten
zueinander senkrechten Prifflachen R
Prifflachen
o -
Abtastung jeweils in einem Kreuzraster tiber 190 voige Abtastljng Uber
o - X mindestens 180° auf der
2 360° auf der Mantelflache und auf einer N .
Stirnfléche Mantelflache und 100%ige
Abtastung einer Stirnflache
3a Abtastung im Kreuzraster Uber 360° auf der | 100%ige Abtastung tber 360°
auReren Mantelflache @ auf der auReren Mantelflache
3
Abtastung im Kreuztaster Giber 360° auf der | 100%ige Abtastung tiber 360°
3b und 3¢ © auReren Mantelflache und in einer auf der auBeren Mantelflache
Stirnflache ¢ und einer Stirnflache
4 Der Prifumfang ist in der Anfrage und Bestellung festzulegen.

3 zusatzliche Einschallrichtung (z.B. in beiden axialen Richtungen beim Typ 3a) miissen bei entsprechender Festlegung in

der Anfrage und Bestellung aufgefuihrt werden.

®) 100% bedeutet, dass sich die aufeinanderfolgenden Prifbahnen um mindestens 10% tberlappen.

° Fur die Typen 1a und 1b ist die Anzahl der Prufbahnen durch Einbeziehen der gegenuberliegenden Prufflachen zu ver-
doppeln, wenn es das Vorhandensein einer Bohrung nicht erlaubt, die gegenuberliegende Oberflache zu erreichen.

9 Der Rasterabstand ist genauso groRR wie die Dicke des Teiles - bei einem Hochstwert von 200 mm - zu wahlen.

® 3b = aufgeweitet, 3¢ = ringgewalzt

Tabelle 12 — Prifumfang bei der Winkeleinschallung

Typ Rasterprifung 2 100%ige Prufung k)
3a Abtastung in beiden Richtungen auf
360°-Umfangsrasterbahnen, deren 100%ige Abtastung der &ufReren
3 Abstand bis zu einem Hochstwert Mantelflache in beiden Umfangs-
von 200 mm der radialen Dicken richtungen
3b entspricht
4 Der Prufumfang ist in der Anfrage oder Bestellung festzulegen.

3 zuséatzliche Abtastungen kénnen bei entsprechender Festlegung in der Anfrage und Bestellung durchgefiihrt werden.
®) 100% bedeutet, dass sich die aufeinanderfolgenden Priifbahnen um mindestens 10% Uberlappen.
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5.2.3.2 Registriergrenzen und Zulassigkeitsgrenzen

Die in Tabellen 13 und 14 aufgefiihrten Angaben legen die bei den vorgeschriebenen Qualitatsklassen einzuhaltenden Re-
gistriergrenzen und Zulassigkeitsgrenzen fest.

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

Tabelle 13 — Qualitdtsklassen, Registriergrenzen und Zulassigkeitsgrenze fir Senkrechtprifképfe

Qualitatsklasse 1 2 3 4

Registriergrenzen

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

R-Verhaltnis fur abrupte Schwachung des Riickwandechos 3 b <0,1 <0,3 <05 | <0,6
Zuléssigkeitsgrenzen

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

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

Fn
= —— mitn=1 firt>60mm und n=2 firt<60 mm
Fo,n

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

®) Wird die Schwéachung des Rickwandechos so grof3, dass die Nachweisgrenze unterschritten wird, so sind weitere Unter-
suchungen erforderlich.
Der Verhéltniswert R gilt nur fir eine starke Schwachung des Rickwandechos durch die Anwesenheit einer Inhomo-
genitat.

a)

Tabelle 14 — Qualitatsklassen, Registriergrenzen und Zuléssigkeitsgrenze fur Winkelpriufkopfe

Qualitatsklasse 19 2 3 4

Registriergrenze

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

Zulassigkeitsgrenzen

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

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

4 Qualitatsklasse 1 mit Winkelpriifkopfe nicht prifbar.

5.2.4 AuRere Beschaffenheit

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

DIN EN 10228-1:1999-07 oder Eindringprifung DIN EN 10228-2:1998-06 gepruft werden. Sollten keine anders lautenden
Angaben aus der Zeichnung hervorgehen, kommt als Mindestforderung die Qualitatsklasse 3 nach DIN EN 10228-1:1999-07
oder DIN EN 10228-2:1998-06 zur Anwendung.

5.3 Abnahmeprifzeugnisse

Die Ergebnisse der nachstehenden, durchzufihrenden Prifungen sind der SMS group in einem Abnahmeprifzeugnis 3.1
nach DIN EN 10204:2005-01 durch den Schmiedebetrieb (S) oder den Fertigungsbetrieb (F) (siehe Zeichnungsvorgabe
CAD-Folie F1001 und F1002) zu bescheinigen:

- Chemische Analyse von jeder in der Lieferung enthaltenen Schmelzchargen.

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

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

- Ergebnisse der zerstérungsfreien Priifungen nach Zeichnungsvorgabe.
- Ergebnisse ggf. weiterer Priifungen nach Zeichnungsvorgabe.
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6 Halbzeuge

6.1 Grundsétzliches

Bei Einzelteilen aus Stahl ohne besondere Festigkeitsanforderung erfolgt die Bezeichnung ,St“. Dem Fertigungsbetrieb bleibt
das Ausgangsmaterial und das Halbzeug fur die Herstellung des Einzelteiles Uberlassen. Die Schweil3eignung ist zu bertuck-

sichtigen. Maf3gebend fiir die Allgemeintoleranzen von Stahlerzeugnissen sind die entsprechenden DIN-, DIN EN-Normen fur
Halbzeuge.

6.2 Technische Lieferbedingungen

6.2.1 Grundsatzliches

Die technischen Lieferbedingungen sind in der DIN EN 10021 bzw. in den entsprechenden Halbzeug-Normen festgelegt.

6.2.2 Bleche

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

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

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

6.2.3 Rohre

Rohre aus Stahl bis einschlielich einem AuRendurchmesser von 273 mm werden gebeizt, gesplilt und passiviert. Gefordert
wird der Reinheitsgrad Be nach DIN EN I1SO 12944-4:1998-07.
Rohre aus Stahl grof3er eines AuRendurchmessers von 273 mm werden entweder:

- gebeizt, gespult und passiviert, oder

- innen und auf3en gestrahlt, oder

- nur au3en gestrahlt, wenn die Rohre innen frei von Zunder, Rost und anderen Verunreinigungen sind.
Préazisionsstahlrohre nach DIN EN 10305-1 bis 6 werden im Behandlungs-, Anlieferungszustand (zunderfrei gegliiht und ge-
0Olt) des Herstellers belassen.

Rohre aus Stahl sind nach der Oberflachenvorbereitung mit einem permanenten Korrosionsschutz P.I.W.+120 nach
SN 200-7:2016-02 ausgefihrt, die Beschichtung erfolgt nur mit einer Grundbeschichtung.
Es erfolgt keine Innenbeschichtung der Rohre.

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

Rohre sind anschlieRend mit Kappen zu verschlieRen.
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6.3 Prifung

6.3.1 Grundsatzliches

Die Ergebnisse aller nachfolgend genannten Priifungen aus den Abschnitten 6.3.2 und 6.3.3 sind in einem Abnahmeprif-
zeugnis 3.1 nach DIN EN 10204:2005-01 zu bescheinigen.

Einzelteile brauchen, wenn die aufgefiihrten Priifungen am Halbzeug erfolgt sind, nicht noch einmal einzeln geprift und be-
scheinigt werden. Es ist aber sicherzustellen, dass die Einzelteile aus dem gepriften Halbzeug gefertigt werden.

Fir die chemische Analyse und die Ergebnisse der zerstérenden Prifungen muss das prifende Labor des Herstellers nach
der DIN EN ISO/IEC 17025 bzw. vergleichbare nationale Standards qualifiziert sein.

6.3.2 Halbzeuge aus Stahl

6.3.2.1 Blech

Bei Blech aus unlegiertem Stahl mit einer Dicke >100 mm und einer Streckgrenze, bezogen auf die kleinste genormte
Materialdicke von min. 250 MPa, ist eine Ultraschall-Flachenprifung nach DIN EN 10160:1999-09, Qualitdtsklasse S2/E2 und
eine Zugfestigkeits- bzw. Harteprufung durchzufiihren.

Bei Blech aus legiertem Stahl mit einer Dicke >80 mm und einer Streckgrenze, bezogen auf die kleinste genormte Material-
dicke von min. 250 MPa, ist eine chemische Analyse sowie eine Ultraschall-Flachenpriifung nach DIN EN 10160:1999-09,
Qualitatsklasse S2/E2 und eine Zugfestigkeits- bzw. Hartepriufung durchzufihren.

6.3.2.2 Rundstab

Fir Rundstébe aus unlegiertem Stahl mit einem & > 150 mm ist eine Ultraschallprifung nach DIN EN 10228-3:1998-07 bzw.
DIN EN 10308:2002-03 (Typ la Rasterprifung, Qualitdtsklasse 2) und eine Zugfestigkeits- bzw. Harteprifung durchzufiihren.
Fir Rundstébe aus legiertem Stahl mit einem & > 80 mm ist eine chemische Analyse sowie eine Ultraschallprifung nach DIN
EN 10228-3:1998-07 bzw. DIN EN 10308:2002-03 (Typ la Rasterprifung, Qualitdtsklasse 2) und eine Zugfestigkeits- bzw.
Harteprifung durchzufiihren.

6.3.2.3 Vierkantstabe

Fur Vierkantstébe aus unlegiertem Stahl mit einer Seitenlange > 150 mm ist eine Ultraschallprifung nach

DIN EN 10228-3:1998-07 bzw. DIN EN 10308:2002-03 (Typ 1b Rasterprufung, Qualitatsklasse 2) und eine Zugfestigkeits-
bzw. Harteprifung durchzufuhren.

Fir Vierkantstédbe aus legiertem Stahl mit einer Seitenldange > 80 mm ist eine chemische Analyse sowie eine Ultraschallpri-
fung nach DIN EN 10308:2002-03 (Typ 1b Rasterprufung, Qualitatsklasse 2) und eine Zugfestigkeits- bzw. Harteprifung
durchzufuhren.

6.3.2.4 Flachstabe

Fur Flachstabe aus unlegiertem Stahl mit einer Breite > 150 mm und einer Dicke > 100 mm mit einer Streckgrenze, bezogen
auf die kleinste genormte Materialdicke von mind. 250 MPa ist eine Ultraschallprifung nach DIN EN 10228-3:1998-07 bzw.
DIN EN 10308:2002-03 (Typ 1b Rasterprifung, Qualitatsklasse 2) und eine Zugfestigkeits- bzw. Harteprifung durchzufiih-
ren.

Fir Flachstabe aus legiertem Stahl mit einer Breite > 80 mm und einer Dicke > 80 mm mit einer Streckgrenze, bezogen auf
die kleinste genormte Materialdicke von mind. 350 MPa, ist eine chemische Analyse sowie eine Ultraschallpriifung nach DIN
EN 10228-3:1998-07 bzw. DIN EN 10308:2002-03 (Typ 1b Rasterpriifung, Qualitéatsklasse 2) und eine Zugfestigkeits- bzw.
Harteprifung durchzufihren.

6.3.2.5 Ringe

Fir Ringe aus unlegiertem Stahl mit einer Breite > 150 mm und einer Dicke > 100 mm mit einer Streckgrenze, bezogen auf
die kleinste genormte Materialdicke von mind. 250 MPa ist eine Ultraschallprifung nach DIN EN 10228-3:1998-07

(Typ 3 Rasterprifung, Qualitatsklasse 2) und eine Zugfestigkeits- bzw. Hartepriifung durchzufuhren.

Fir Ringe aus legiertem Stahl mit einer Breite > 80 mm und einer Dicke > 80 mm mit einer Streckgrenze, bezogen auf die
kleinste genormte Materialdicke von mind. 350 MPa, ist eine chemische Analyse sowie eine Ultraschallpriifung nach

DIN EN 10228-3:1998-07 (Typ 3 Rasterpriifung, Qualitatsklasse 2) und eine Zugfestigkeits- bzw. Harteprifung durchzufiih-
ren.

6.3.2.6 Rohr

Bei Rohren mit einem AuRendurchmesser > 38 mm und einer Wanddicke > 5 mm ist ein Nachweis der Priifung nach techni-
scher Lieferbedingungen der vorliegenden Rohre durchzufiihren.

6.3.3 Halbzeuge aus Nichteisenmetallen

Bei Halbzeugen aus Nichteisenmetallen ist ein Nachweis der Priifung nach technischen Lieferbedingungen durch den Liefe-
ranten durchzufihren..
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A.1 Umschlisselung der Gitestufen von linearen (LM) und in Reihe angeordneten (AM) Anzeigen

Die Festlegung der einzelnen Gitestufen ist abhangig von dem Beanspruchungsgrad (statisch, dynamisch) des Bauteils

oder der Baugruppe.

Die Tabelle A.1 beinhaltet die Umschliisselung der in DIN EN 1369:1997-02, Tabelle 3 festgelegten Gitestufe zu den in
Tabelle 2 der DIN EN 1369:2013-01 festgelegten Ausgabe.

Tabelle A.1 — Umschliisselung der Gitestufen

Gutestufen der

Gutestufen der DIN EN 1369:1997-02

Wanddicke Wanddicke Wanddicke
DIN EN 1369:2013-01 Klasse a Klasse b Klasse c
t<£16 mm 16 mm <t <50 mm t>50mm
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
LM1 LM1
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

ANMERKUNG t - Wanddicke




Seite 14
SN 200-2:2016-05

A.2 Umschlisselung der Gutestufen von linearen (LP) und in Reihe angeordneten (AP) Anzeigen

Die Festlegung der einzelnen Giitestufen ist abhangig von dem Beanspruchungsgrad (statisch, dynamisch) des Bauteils

oder der Baugruppe.

Die Tabelle A.2 beinhaltet die Umschlisselung der in DIN EN 1371-1:1997-10, Tabelle 3 festgelegten Gutestufe zu den in
Tabelle 2 der DIN EN 1371-1:2012-02 festgelegten Ausgabe.

Tabelle A.2 — Umschlusselung zwischen den Gitestufen

Gitestufen der DIN EN 1371-1:1997-10

Gutestufen der Wanddicke Wanddicke Wanddicke
DIN EN 1371-1:2012-02 Klasse a Klasse b Klasse c
t<£16 mm 16 mm <t<50 mm t>50mm
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
LP1 LP1
AP 1 AP 1 ) )
LP 2 LP 2 LP1
AP 2 AP 2 AP 1 )
LP 3 LP 3 LP 2 LP 1
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 LP3
AP 5 AP 5 AP 4 AP 3
LP 6 LP5 LP 4
AP 6 ) AP 5 AP 4
LP7 LP5
AP 7 ) ) AP 5

ANMERKUNG t - Wanddicke
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Zitierte Technische Regelwerke

DIN 199-1:2003-03 Technische Produktdokumentation

DIN EN 1369:2013-01 GieRRereiwesen; Magnetpulverprifung

DIN EN 1370:2012-03 GieRereiwesen; Priifung der Oberflachenrauhigkeit mit Hilfe von Vergleichsmustern

DIN EN 1371-1:2012-02 GieRereiwesen; Eindringprifung; Teil 1: Sand-, Schwerkraftkokillen- und
Niederdruckkokillengussstticke

DIN EN 1559-1 GieRRereiwesen, Technische Lieferbedingungen; Teil 1: Allgemeines

DIN EN 1559-2 GielRereiwesen, Technische Lieferbedingungen; Teil 2: Zusatzliche Anforderungen an
Stahlgussstlicke

DIN EN 1559-3 GieRRereiwesen, Technische Lieferbedingungen; Teil 3: Zusatzliche Anforderungen an
Eisengussstlicke

DIN EN 10021 Allgemeine technische Lieferbedingungen fir Stahlerzeugnisse

DIN EN 10029:2011-02 Warmgewalztes Stahlblech von 3 mm Dicke an, Grenzabmafle, Formtoleranzen,
zulassige Gewichtsabweichungen

DIN EN 10079:2007-06 Begriffsbestimmungen fir Stahlerzeugnisse

DIN EN 10160:1999-09 Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke groRRer oder gleich 6

mm (Reflexionsverfahren)

DIN EN 10163-2:2005-03 Lieferbedingungen fir die Oberflachenbeschaffenheit von warmgewalzten
Stahlerzeugnissen (Blech, Breitflachstahl und Profile); Teil 2: Blech und Breitflachstahl

DIN EN 10204:2005-01 Metallische Erzeugnisse; Arten von Prifbescheinigungen

DIN EN 10228-1:1999-07 Zerstorungsfreie Prifung von Schmiedestiicken aus Stahl; Teil 1: Magnetpulverpriifung

DIN EN 10228-2:1998-06 Zerstorungsfreie Prifung von Schmiedestiicken aus Stahl; Teil 2: Eindringpriifung

DIN EN 10228-3:1998-07 Zerstorungsfreie Priifung von Schmiedestiicken aus Stahl; Teil 3: Ultraschallpriifung von
Schmiedestiicken aus ferritischem und martensitischem Stahl

DIN EN 10228-4:1999-10 Zerstorungsfreie Prifung von Schmiedestucken aus Stahl; Teil 4: Ultraschallprifung von
Schmiedesticken aus austenitischem oder austenitisch-ferritischem nichtrostendem
Stahl

DIN EN 10247:2007-07 Metallographische Priifung des Gehaltes nichtmetallischer Einschlisse in Stahlen mit
Bildreihen

DIN EN 10305-1 Préazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 1: Nahtlose kaltgezogene
Rohre

DIN EN 10305-2 Préazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 2: Geschweil3te kaltgezogene
Rohre

DIN EN 10305-3 Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 3: Geschweildste ma3gewalzte
Rohre

DIN EN 10305-4 Prazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 4: Nahtlose kaltgezogene
Rohre fur Hydraulik- und Pneumatik-Druckleitungen

DIN EN 10305-5 Préazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 5: Geschweil3te
mafumgeformte Rohre mit quadratischem und rechteckigem Querschnitt

DIN EN 10305-6 Préazisionsstahlrohre - Technische Lieferbedingungen - Teil 6: Geschweil3te kaltgezogene
Rohre fur Hydraulik- und Pneumatik-Druckleitungen

DIN EN 10308: 2002-03 Zerstorungsfreie Prifung; Ultraschallpriifung von Staben aus Stahl

DIN EN 12680-1:2003-06 GieRereiwesen; Ultraschallprifung; Teil 1: Stahlgussstiicke fiir allgemeine Verwendung

DIN EN 12680-3:2012-02 GieRereiwesen; Ultraschallprufung; Teil 3: Gussstiicke aus Gusseisen mit Kugelgraphit

DIN EN 13018:2001-07 Zerstérungsfreie Prifung - Sichtpriifung - Allgemeine Grundlagen

DIN EN ISO 945-1:2010-09 Mikrostruktur von Gusseisen - Teil 1: Graphitklassifizierung durch visuelle Auswertung

DIN EN ISO 8062-3:2008-09 Geometrische Produktspezifikationen (GPS); Mal3-, Form- und Lagetoleranzen fur

Formteile; Teil 3: Allgemeine Mal3-, Form- und Lagetoleranzen und Bearbeitungszugaben
fur Gussstiicke (ISO 8062-3:2007)

DIN EN ISO 9712 Zerstorungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstorungsfreien Priifung
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Zitierte Technische Regelwerke (fortgesetzt)

DIN EN 1SO 11970:2007-09 Anforderungen und Anerkennung von SchweilRverfahren fiir das Produktionsschweif3en

von Stahlguss

DIN EN 1SO 12944-4:1998-07 Beschichtungsstoffe - Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme

- Teil 4: Arten von Oberflachen und Oberflachenvorbereitung

DIN EN I1SO 18286:2010-11 Warmgewalztes Blech aus nichtrostendem Stahl - Grenzabmafle und Formtoleranzen

DIN EN ISO/IEC 17025
SN 200-7

Anderung Mai 2016

Allgemeine Anforderungen an die Kompetenz von Priif- und Kalibrierlaboratorien

Fertigungsvorschrift; Korrosionsschutz

Redaktionelle Anderungen

Abschn. 2
Abschn. 3

Abschn. 4
Abschn. 4.1
Abschn. 4.3
Abschn. 4.3.1

Abschn. 4.5.1
Abschn. 4.5.2
Abschn. 4.5.3.1

Abschn. 4.5.3.2

Abschn. 45.4.1
Abschn. 4.5.4.2

Abschn. 4.5.5
Abschn. 4.6
Abschn. 5.1
Abschn. 5.2.1
Abschn. 5.2.2
Abschn. 5.2.3
Abschn. 5.2.3.1
Abschn. 5.2.4
Abschn. 5.3
Abschn. 6.2.2

Abschn. 6.2.3
Abschn. 6.3

Abschn. 6.3.1
Abschn. 6.3.2.1
Abschn. 6.3.2.2
Abschn. 6.3.2.3
Abschn. 6.3.2.4
Abschn. 6.3.2.5
Abschn. 6.3.3
Anhang A

Normative Verweise neu aufgefiihrt
Begriffe neu hinzu

Der Unterabschnitt Formschragen wurde entfernt
Abstimmung bei Verwendung von Kernstltzen neu hinzu
Die Bezeichnungsangaben CT abgeandert und angepasst an DIN I1SO 8062-3:2008-03

Tabelle 1: DCTG-Maltoleranzgrad fiir Stahlguss festgelegt
Tabelle 2: DCTG-Maltoleranzgrad fiir Gusseisen festgelegt
Tabelle 3: Allgemeintoleranzen fiir Gussstiicke auf die fiir SMS group relevanten

DCTG-Toleranzgrade 11 bis 16 reduziert
Hinweis auf Priifvorgaben fur Halbzeuge neu hinzu
Pruferqualifikation neu hinzu
Text eingefligt in Tabelle 8:
FuRnote ® an Zone verschoben, FuRnoten ” und © neu hinzu

Hinweis auf Gutestufen neu hinzu,
Gutestufe 4 geandert in Mindestgutestufe fur Nichtlineare SM 4 und SP 4 und Lineare Anzeigen
LM/AM 5 und LP/AP 5 nach DIN EN 1369: 2013-01 bzw. der DIN EN 1371-1:2012-02

Hinweis auf Gltestufen neu hinzu

Hinweis auf Gitestufen neu hinzu
Gutestufe 4 geandert in Mindestgitestufe fir Nichtlineare SM 4 und SP 4 und Lineare Anzeigen
LM/AM 5 und LP/AP 5 nach DIN EN 1369:2013-01 bzw. der DIN EN 1371-1:2012-02

Prufung von Gussstiicken aus Lamellengraphit neu hinzu

Hinweis auf DIN EN ISO 11970:2007-09 sowie zum Thema Ausmuldungen neu hinzu
Hinweis auf Prufvorgaben fiir Halbzeuge neu hinzu

Pruferqualifikation neu hinzu

Tabelle10: Hinweis mit FuRnote a) gekennzeichnet

Satz erganzt mit: ,....bzw. liber den Reinheitsgrad nach DIN EN 10247 zu prifen.”
Uberschrift abgeéndert von ,Priifung” in ,Ultraschallpriifung*

Satz erganzt mit: ,....wird an den in der Zeichnung...”

Schmelze in Schmelzcharge abgeéndert

Blech geandert in Stahlblech.
Bleche aus nichtrostendem Stahl nach DIN EN ISO 18286:2010-11 neu hinzu
Lieferbedingungen aus SN 200-7:2010-09 flr Rohre neu hinzu

Neu aufgegliedert in Halbzeuge aus Stahl (Abschn. 6.3.2) und Halbzeuge
aus Nichteisenmetallen (Abschn. 6.3.3)

Qualifizierung fur die Durchfiihrung einer chemischen Analyse neu hinzu
Prufungen fur Bleche in legierte und unlegierte Stahlsorten unterteilt

DIN EN 10308:2002-03 erganzt

DIN EN 10308:2002-03 erganzt

DIN EN 10308:2002-03 erganzt

Prufungen fir Ringe neu hinzu

Halbzeuge aus Nichteisenmetalle neu hinzu

Anhang A (normativ) neu hinzu



