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Introducao

Os requisitos de fabricacéo listados nesta parte da SN 200 tém o objetivo de atingir a qualidade adequada dos produtos

SMS. Esses requisitos devem, portanto, ser sempre cumpridos, a menos que outros requisitos tenham sido acordados em
desenhos, documentos de pedido e/ou outros documentos de produgdo. A natureza vinculativa desta norma é especificada em
descri¢cbes (no cabecalho), em contratos e/ou documentos de pedido. Se esses requisitos ndo puderem ser atendidos, o

SMS group devera ser consultado.

1 Ambito de aplicacéo

Esta norma da empresa especifica os requisitos para pegas brutas fundidas ou forjadas e as condi¢des técnicas de entrega
para produtos semiacabados utilizados na fabricagédo de produtos do SMS group.
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2 Referéncias regulamentares

Os documentos a seguir, citados no todo ou em parte neste documento, sdo necessarios para o uso deste documento. Para
referéncias com data, aplica-se apenas a edic¢éo citada. Para referéncias sem data, aplica-se a Ultima edicdo do documento
referenciado (incluindo quaisquer altera¢des).

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

DIN EN 1559-1
DIN EN 1559-2

DIN EN 1559-3

DIN EN 10021
DIN EN 10029:2011-02

DIN EN 10160:1999-09

DIN EN 10163-2:2005-03

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN 10228-1:2016-10
DIN EN 10228-2:2016-10
DIN EN 10228-3:2016-10

DIN EN 10228-4:2016-10
DIN EN 10247:2017-09

DIN EN 10308: 2002-03
DIN EN 12680-1:2003-06
DIN EN 12680-3:2012-02
DIN EN 13018:2016-06
DIN EN ISO 945-1:2019-10
DIN EN ISO 8062-3:2008-09
DIN EN ISO 9712

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

DIN EN ISO/IEC 17025
ISO 10474:2013-07

3 Termos

fundicao; inspecéo de particulas magnéticas

fundicao; Avaliacdo da condigdo da superficie

fundicéo; teste de penetracéo; Parte 1: Areia, matriz de gravidade e fundigdo sob presséo de
baixa presséo

engenharia de fundi¢éo, condigdes técnicas de entrega; Parte 1: Generalidades

engenharia de fundi¢éo, condi¢des técnicas de entrega; Parte 2: Requisitos adicionais para
fundi¢cbes de aco

engenharia de fundi¢do, condicdes técnicas de entrega; Parte 3: Requisitos adicionais para
fundi¢bes de ferro

Condigbes técnicas gerais de entrega para produtos siderirgicos

Chapa de aco laminada a quente a partir de 3 mm de espessura, tolerancias nas dimensoes,
tolerancias de forma, desvios de peso permitidos

Teste de ultrassom de produtos planos de aco com espessura maior ou igual a 6 mm
(método de reflexao)

Condicdes de entrega para o acabamento superficial de produtos siderurgicos laminados a
qguente (chapa, aco plano largo e perfis); Parte 2: chapa e ago plano largo

Produtos metalicos; tipos de certificados de teste

Testes ndo destrutivos de pecas forjadas de ago; Parte 1: inspec¢do de particulas magnéticas
Testes ndo destrutivos de pecas forjadas de aco; Parte 2: teste de penetracédo

Testes ndo destrutivos de pecas forjadas de aco; Parte 3: Testes de ultrassom de pegas
forjadas de aco ferritico e martensitico

Testes ndo destrutivos de pecas forjadas de aco; Parte 4: Testes de ultrassom de pecas
forjadas de ago inoxidavel austenitico ou austenitico-ferritico

Exame metalografico do contetido de inclusdes ndo metalicas em ago com série de imagens
Teste ndo destrutivo; Testes de ultrassom de barras de aco

fundigéo; teste de ultrassom; Parte 1: Fundi¢cdes de ago para uso geral

fundigéo; teste de ultrassom; Parte 3: Fundi¢des de ferro fundido nodular

Testes ndo destrutivos - inspecao visual - principios gerais

Microestrutura de ferro fundido - Parte 1: Classificacdo de grafite por avaliagéo visual

Especificagbes Geométricas de Produto (GPS); Tolerancias dimensionais, de forma e de
posi¢éo para pe¢as moldadas; Parte 3: Tolerancias dimensionais, geométricas e posicionais
gerais e tolerancias de usinagem para pegas fundidas (ISO 8062-3:2007)

Testes ndo destrutivos - Qualificacdo e certificagdo de pessoal de testes ndo destrutivos
Requisitos e aprovagdo de procedimentos de soldagem para soldagem de producéo de aco
fundido

Chapa de ago inoxidavel laminada a quente - tolerancias em dimensdes e forma

Requisitos gerais para a competéncia dos laboratérios de testes e calibragcdo

Aco e produtos siderurgicos; certificados de teste

Os seguintes termos se aplicam a este documento.

3.1
Fundicéo

A fundicdo é um processo de fabricacdo. Na fundigdo, sdo criados produtos cuja forma e dimensdes finais, além de possiveis
usinagens posteriores, sdo produzidas diretamente pela solidificagdo de ago liquido, ferro e metais néo ferrosos em moldes
geralmente feitos de areia, argila refrataria ou outros materiais refratarios.

3.2

Produto semiacabado [DIN EN 10079:2007-06]

Um produto semiacabado é um produto criado por:

fundicdo continua e, opcionalmente, laminacao, forjamento ou corte subsequentes; fundi¢éo injetada;

Laminacéo, forjamento ou corte de lingotes de grande secéo ou lingotamento continuo; geralmente destinados a conformacéo
em produtos planos ou longos por laminacgdo a quente, por forjamento a quente ou para fabricacdo de forjados.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_2013-01_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_2012-03_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1371-1_2012-02.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+1559&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+10021&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10029_2011-02_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10160_1999-09_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+10163&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+10228&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+10228&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+10228&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+10228&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10247_2017-09_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10308_2002-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+12680&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+12680&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+13018&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO__945-1_2019-10_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_8062-3_2008-09_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+en+iso+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=Norm
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO11970_2016-08_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO18286_2010-11_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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3.3

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

Uma peca sem corte para produzir um objeto especifico que ainda requer usinagem.
Nota: As pecas brutas sdo, por exemplo, pecas fundidas, forjadas e prensadas.

3.4

Forjamento

O forjamento é a formagéo a quente de blocos (tarugos brutos, produtos semiacabados forjados ou laminados, lingotamento
continuo) e é feito por forjamento longitudinal, aberto ou em matriz para uma forma de componente préxima as dimensdes
finais para processamento posterior. O processo de deformacéo atinge uma estrutura largamente uniforme e densa em toda
a secao transversal.

4 Fundicao

41 Fundamentos

As pecas fundidas devem ser fabricadas de acordo com as especificagbes das condi¢des técnicas de entrega das séries de
normas DIN EN 1559-1, DIN EN 1559-2 e DIN EN 1559-3.

O uso de suportes de ndcleo e pegas de enchimento geralmente deve ser acordado com 0 SMS group antes do inicio da
producdo. No caso de ferro fundido com grafite esferoidal, os residuos geralmente devem ser removidos por processamento
mecanico, ou sua permanéncia na peca fundida deve ser acordada com o SMS group antes do inicio da producao.

4.2 Qualidades da superficie
De acordo com a norma DIN EN 1370:2012-03, aplicam-se os seguintes qualidades da superficie.

Para aco fundido e metais néo ferrosos: Para ferro fundido:
4S1 para superficies jateadas 3S1 para superficies jateadas
4S2 para superficies de solo 3S2 para superficies de solo

4.3 Tolerancias gerais

A DIN EN ISO 8062-3:2008-09 ¢é decisiva para a definicdo das tolerancias gerais. As tolerancias gerais da Tabela 3 se
aplicam a superficies ndo usinadas de pegas fundidas. Para uma dimenséo entre uma superficie ndo usinada e uma usinada,
aplica-se metade da tolerancia geral de fundig&o. Os valores das tolerancias gerais de Tabela 3 podem ser obtidos de
Tabela 1 e Tabela 2, de acordo com o grau determinado de tolerancia dimensional DCTG. Os limites de tolerancia séo
definidos em Figura 1.

1 |
b)
Consulte a tabela 5 para obter
a tolerancia de usinagem | Consulte a tabela 5 para obter
necessaria a tolerancia de usinagem
i necessaria
4 ! /]
7 _l “
= e
% %
] ! 7
2 | /
DCTG/2 1 DCTG/2
c)
d)
a) Dimens6es nominais da fundigdo bruta
b) Dimensbes apOs 0 acabamento
© Dimensdo minima
9 Dimens&o maxima

Figura 1 - Limites de tolerancia
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O grau de tolerancia dimensional DCTG, de acordo com a DIN EN ISO 8062-3:2008-09 é determinado pela maior dimenséo da
peca de trabalho (fundigdo bruta). A partir da faixa de dimensdo nominal, na qual se encontra a maior dimenséo da pega, a
classe DCTG para aco fundido é determinada de acordo com Tabela 1 e para ferro fundido de acordo com Tabela 2.

Os valores de tolerancia de todas as dimensfes na peca de trabalho podem, portanto, ser obtidos de Tabela 3, a coluna do
grau DCTG determinado. Se for necessario permitir tolerancias de fundicdo menores, elas sao inseridas no desenho na

Graus de preciséo

dimensao nominal relevante.

Tabela 1 — Grau de tolerancia dimensional DCTG para aco fundido (GS)

Tabela 2 — Grau de tolerancia dimensional DCTG para ferro fundido (GJS / GJL) (Dimens6es em mm)

Grau de tolerancia dimensional

Tamanho nominal de fundi¢ao bruta . DCTG para
Medidas de Espessuras de
comprimento @ parede
- < 25 12 13
> 25 < 400 13 14
> 400 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16

curvas.

a Comprimentos, larguras, alturas, distancias de centro a centro, didmetros e

Tamanho nominal de fundi¢c&o bruta

Grau de toleranc

ia dimensional DCTG
para

Medidas de Espessuras de
comprimento @ parede
> 25 < 100 11 12
> 100 < 400 12 13
> 400 < 1000 13 14
> 1000 < 1600 14 15
> 1600 < 10000 15 16

3 Comprimentos, larguras, alturas, distancias de centro a centro, didmetros e curvas.

Tabela 3 — Tolerancias gerais para pecas fundidas

Tamanho nominal de
fundicao bruta

Tolerancia total de fundig&do @

Grau de tolerancia dimensional DCTG
para dimensdes lineares e espessuras de parede

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 s 6300 14 20 28 35 44 56
> 6300 |< 10000 |16 23 32 40 50 64

3 O campo de tolerancia deve ser disposto simetricamente a dimens&o nominal.

(DimensBes em mm)

(Dimensdes em mm)
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4.3.2 Deslocamento

A menos que especificado de outra forma, o deslocamento das superficies de fundigdo deve estar dentro das tolerancias
especificadas em Tabela 3.

4.3.3 Curvas externas e internas

Para curvas externas e internas, o campo de tolerancia é dividido de acordo com Tabela 3, de forma que a dimensao inferior
seja sempre zero.

Exemplo:

O tamanho nominal da curva 20 mm, grau de tolerancia de fundigcdo DCTG 13, Tabela 3 resulta em uma tolerancia de 6 mm,
aplica-se entdo as curvas uma dimensao inferior de 0 mm e uma dimenséo superior de 6 mm. Para reduzir o risco de
rachaduras, os valores minimos de acordo com Tabela 4 devem ser observados para curvas internas, dependendo da
espessura da parede.

Tabela 4 - Curvas internas (Dimens@es em mm)

Espessura da Curva interna
parede min.
até 10 6
>10a30 10
> 30 0,33 x Espessura da
parede

4.4 Sobrematerial de usinagem

Os sobremateriais de usinagem para pecas fundidas brutas séo tolerancias para eliminar influéncias relacionadas a
fundicdo na superficie por meio de usinagem subsequente e para alcangar a condigdo de superficie desejada e a precisédo
dimensional necesséria.

A quantidade real de material a ser usinado também depende das dimensdes reais da peca fundida. Estas podem variar
dentro das tolerancias gerais especificadas e permitidas ou da tolerancia especificada para uma dimenséo. O
sobrematerial deve ser entendido no sentido de um subsidio de corte, i. H. no caso de corpos de revolugéo ou usinagem
em ambos os lados, isso deve ser levado em consideracdo duas vezes.

As especificagBes em Tabela 5 séo baseadas na experiéncia do SMS group e divergem dos sobremateriais de usinagem
na DIN EN ISO 8062-3:2008-09. O sobrematerial de usinagem depende da maior dimensao externa da peca bruta
fundida, e ndo do grau de tolerancia de fundicdo DCTG.

Independentemente de Tabela 5, a fundi¢éo € responsavel por sobrematerial de usinagem suficiente para atingir a condi¢éo
do desenho e de superficies livres de escoéria.

Tabela 5— Sobremateriais de usinagem para pegas fundidas (especificagdo do SMS group) (Dimensdes em mm)
Aco fundido GS Ferro fundido EN-GJL Ferro fundido EN-GJS
Faixa nominal adicional para adicional para adicional de adicional de
(Maior comprimento, | pqr superficies Por superficies Por | oerficies | SUPerficies
largura, alturaou  Isyperfi| suspensas ou  |superfil suspensasou [superfi vgrticais aéreas
maior @ da fundicdo) | cie |superficies de forma| cie |superficies de forma| cie (cone) (camada de
vertical (cone). vertical (cone). escoria)
a 30 4
> 30 a 50 5
> 50 a 80 4 4
> 80 a 120 6
> 120 a 180 2 5a45
> 180 a 250 7
> 250 a 315
> 315 a 400 8 5 2 5 2
> 400 a 500
> 500 a 630
> 630 a___s800| ° 6 6
3 20a 110
> 800 a 1000 12 8 8
> 1000 a 1250
> 1250 a 1600 14 10 10
> 1600 a 2000 4 50 a 240
> 2000 a__ 2500 | ° 12 3 12 3
> 2500 a 3150 18 15 15
> 3150 a 4000 20 5 4 4
> 4000 a___ 6300 | 25 17 17 110.a500
> 6300 a 10000 30 7 20 5 20 5
Furo tampado a @ 100 mm a @ 80mm
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4.5 Soldagem de producéo

A soldagem de producao € possivel se os requisitos especificos do material forem observados. Para isso, devem estar
disponiveis processos de soldagem testados e comprovados, instrugdes técnicas de soldagem e soldadores devidamente
qualificados. Antes de iniciar uma soldagem de producéo, o procedimento de soldagem pretendido na forma de WPS
(especificacdo do procedimento de soldagem), de acordo com a DIN EN ISO 11970:2016-08, deve ser enviado ao SMS
group para aprovagao.

Os recessos necessarios devem ser documentados por meio de um esbogo. A posicdo exata dos recessos na pega fundida e
as respectivas dimensdes (comprimento, largura e profundidade) devem ser especificadas.

Os recessos geralmente devem ser verificados por meio de teste de particulas magnéticas, de acordo com a

DIN EN 1369:2013-01, ou teste de penetragdo, de acordo com a DIN EN 1371-1:2012-02, para o nivel de qualidade 1, e
as soldas de producéo correspondentes, usando teste de ultrassom para qualidade nivel 1, de acordo com a

DIN EN 12680-1:2003-06.

4.6 Exames
4.6.1 Fundamentos

As sec¢les 4.6.3 a 4.6.5 a seguir devem ser observadas caso haja especificagbes para testar pecas fundidas nos documentos
de producéo.

Se nenhuma informagéo é fornecida nos documentos de producéo, aplicam-se as especificacdes de teste para produtos
semiacabados de acordo com a Sec¢éo 6.

4.6.2 Qualificacdo do examinador

Com base em seu treinamento e experiéncia, os examinadores devem ser capazes de realizar adequadamente os testes a
seguir de acordo com os regulamentos especificados. A qualificacdo do examinador para testes ndo destrutivos (TND) em
componentes fundidos deve ser realizada de acordo com a norma DIN EN ISO 9712, sendo a avalia¢&o realizada por um
examinador (nivel minimo 2). Sao aceitas qualificagcdes especificas de cada pais que possam ser comparaveis.

46.3 Testes de aco fundido (GS)
4.6.3.1

Com base na DIN EN 12680-1:2003-06, os requisitos especificos séo definidos pelo grupo SMS de Tabela 6 a Tabela 8. A
DIN EN 12680-1:2003-06 se aplica a requisitos ndo mencionados. Se necessario, as especificacdes relativas aos niveis de
qualidade sdo especificadas no desenho ou nas normas SN especificas do produto. Para pegas do SMS group, pelo menos o
nivel de qualidade 3 deve ser observado para a zona periférica e pelo menos o nivel de qualidade 4 para a zona central, de
acordo com a DIN EN 12680-1:2003-06.

Textura interna

Tabela 6 — Requisitos para testabilidade por ultrassom (Dimensdes em mm)

Menor didmetro verificavel do furo inferior plano

Espessura da parede de acordo com 5.2 DIN EN 12680-1:2003-06

<300
> 300 a <400
> 400 a < 600
> 600

0|~ |lw

Tabela 7 — Limites de registro para refletores relacionados a sonda de 2 MHz

Exibe sem expanséo Exibe com extensao
mensuravel mensuravel Captacéo de eco da
Espessura da < . ;
arede Area auditada _ _ parede traseira
(gm mm) (em mm) Diadmetro equivalente
Furo de fundo plano min. (dB)
(em mm)
<300 4 3
>300a<400 |, 6 4
Area central e de borda

> 400 a <600 6 6 >12
> 600 8 8
- Area de borda especial 3 3
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Tabela 8 — Limites de permissibilidade para refletores espaciais (especificos do SMS group)

T . < Avaliacdo
a)
Caracteristica Unidade | Area 1 5 3 4
Espessura daparedede) lego |7 50 |>100 |_ o |> 50 [>100 | |> 50|>100
t(; - <100 |<6009|~ <100 |<6009|~ <100 (< 600®
estada
Refletores sem expansdo mensuravel 9
Maior diametro do furo de Borda
. mm 3 8
fundo plano equivalente Ncleo
Numero de refletores N&o classificado
sujeitos a registro em b Borda 3 3 5 6 como
uma area de ecas caracteristica
100 mm x 100 mm Nucleo Nao classificado como caracteristica
Limite de permissibilidade
para captacdo de eco de | max dB - 6 12
parede traseira
Refletores com expansédo mensuravel
Maior diametro do furo de Borda
. mm 3 8
fundo plano equivalente Ndcleo
Maior extenséo do refletor Borda 15% da espessura da area
na dire¢do da espessura % - 3
da parede Nucleo 15% da espessura da parede
Maior Comprimento sem mm Borda 75 75 75 75 75 75 75 75 75
largura mensuravel Nacleo | . 75 75| 100 75 75| 120| 100 100| 150
) o Borda permit| 600| 1000 1000| 600 2000| 2000| 2000 2000| 2000
Maior superficie tnica @ mm?2 - :
Nucleo | ido |10000| 10000| 15000 [15000| 15000| 20000 [15000 15000 20000
Maior superficie total por m2 Borda 10000| 10000| 10000|10000| 10000| 10000 (10000 |15000| 15000
superficie de referéncia ¢ Nucleo 10000| 15000| 15000 15000| 15000| 20000 {15000 (20000| 20000
Superficie de referéncia mm2 - 150000 100000
P (= 390 mm x 390 mm) (= 320 mm x 320 mm)
Limite aceitavel para
atenuacgédo de eco da méax dB - 6 12
parede traseira
8 Zoneamento: Borda = /3 mas max. 100 mm, nicleo = area restante do nlcleo, t = espessura da parede na area de teste
b) Se nada mais for necessario, sera aplicado o limite de registro e aceitagdo de ERG 8 mm, com pelo menos 6 dB acima do
ruido do sinal, a espessuras de parede superiores a 600 mm.
° Qualquer refletor que exceda qualquer um dos critérios deve ser considerado inadmissivel. NotificagGes fora dos limites de
admissibilidade devem ser comunicadas por escrito ao Controle de qualidade do SMS group.
9 Visores com menos de 25 mm de distancia devem ser considerados como um visor.

4.6.3.2 Texturaexterna

A condicéo externa é verificada nos pontos marcados no desenho com um teste de particulas magnéticas, de acordo com a
DIN EN 1369:2013-01, ou com um teste de penetragdo, de acordo a DIN EN 1371-1:2012-02. As especifica¢des sdo fornecidas
no desenho ou nas normas SN especificas do produto. Devem ser observados seguintes niveis minimos de qualidade, de
acordo com a DIN EN 1369:2013-01 e com a DIN EN 1371-1:2012-02, para pegas fundidas ndo usinadas e pegas fundidas
usinadas com acabamento do SMS group:

- Visores néo lineares SM 3 e SP 3

- Visores lineares LM/AM 5 e LP/AP 5

A conversao dos niveis de qualidade de DIN EN 1369:1997-02 para DIN EN 1369:2013-01 ou de DIN EN 1371-1:1997-10 para
DIN EN 1371-1:2012-02 esta no Anexo A (normativo).
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46.4 Testes de ferro fundido nodular (EN-GJS)

4.6.41 Texturainterna

O teste de ultrassom para determinar a condi¢do interna deve ser realizado de acordo com a norma DIN EN 12680-3:2012-02.
Os requisitos para as propriedades internas das pecas fundidas de ferro fundido de grafite esferoidal sdo especificados no
desenho ou regulamentados em normas SN especificas do produto. Para pecas do SMS group, pelo menos o nivel de
qualidade 3 deve ser exigido para a zona periférica e pelo menos o nivel de qualidade 4 para a zona central, de acordo com a
DIN EN 12680-3:2012-02.

Deve ser observada uma velocidade do som de 5600 m/s ao verificar a correta formagéo de grafite nodular.

4.6.4.2 Texturaexterna

A condicéo externa é verificada nos pontos marcados no desenho com um teste de particulas magnéticas, de acordo com a
DIN EN 1369:2013-01, ou com um teste de penetracdo, de acordo a DIN EN 1371-1:2012-02. As especificagbes sdo fornecidas
no desenho ou nas normas SN especificas do produto.

Devem ser observados seguintes niveis minimos de qualidade, de acordo com a DIN EN 1369:2013-01 e com a

DIN EN 1371-1:2012-02, para pecas fundidas nédo usinadas e pecas fundidas usinadas com acabamento do SMS group:

- Visores néo lineares SM3 e SP 3

- Visores lineares LM/AM 5 e LP/AP 5

A conversao dos niveis de qualidade de DIN EN 1369:1997-02 para DIN EN 1369:2013-01 ou de DIN EN 1371-1:1997-10 para
DIN EN 1371-1:2012-02 esta em Anhang A.

4.6.5 Testes de ferro fundido com grafite em flocos (EN-GJL)

4.6.5.1 Texturainterna
A textura interna deve ser realizada com base em testes estruturais de acordo com a norma DIN EN ISO 945-1:2019-10.

4.6.5.2 Texturaexterna
A inspecdo visual é realizada de acordo com a DIN EN 13018:2016-06 ou a DIN EN 1370:2012-03.

4.7 Documentacéo

Os resultados dos testes a serem realizados abaixo devem ser certificados pela fundicao ou pela unidade de producgéo do
SMS group em um certificado de teste de aceitagédo 3.1 de acordo com a norma DIN EN 10204:2005-01 ou 1SO 10474:2013-03:

- Andlise quimica de cada lote fundido contido na remessa.

- Resultado do teste de dureza e propriedades mecanicas determinadas por lote fundido e unidade de tratamento térmico.

- Se necessario, o resultado do teste de tracdo a quente na temperatura maxima de servico do material para agos resistentes
ao calor por lote de fusdo e unidade de tratamento térmico.

- Resultados dos testes ndo destrutivos de acordo com as especifica¢cdes do desenho.

- Se necessario, resultados de outros testes, de acordo com as especificacdes do desenho.
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5 Forjamento

51 Fundamentos

Se ndo houver requisitos especiais, as condi¢des técnicas de entrega e as especificacdes de qualidade podem ser
encontradas nas normas de materiais DIN, DIN EN, ISO ou SEW correspondentes. O grau de estiramento = 3 deve ser
ajustado (com base no maior didmetro ou espessura da parede) para que o nucleo seja forjado, as operagdes de
compresséo AS (mesmo antes do inicio do alongamento) ndo devem ser consideradas no calculo/definigao.

No caso de requisitos especiais, os regulamentos de qualidade para forjados séao especificados no desenho usando folha CAD.
Os tratamentos térmicos devem ser realizados ou providenciados pela oficina de forjamento e/ou pela oficina de fabricacéo.

Aviso:

As secdes a seguir deverdo ser observadas se as especificacdes para o teste de pecas forjadas forem fornecidas nos
documentos de produgdo. Se nenhuma informagao é fornecida nos documentos de producéo, aplicam-se as especificagdes de
teste para produtos semiacabados de acordo com a Se¢éo 6.3.

5.2 Exames
5.2.1 Qualificacdo do examinador

Com base em seu treinamento e experiéncia, os examinadores devem ser capazes de realizar adequadamente os testes a
seguir de acordo com os regulamentos especificados. A qualificacdo do examinador para testes ndo destrutivos (TND) em
componentes forjados deve ser realizada de acordo com a norma DIN EN ISO 9712, sendo a avaliagdo realizada por um
examinador (nivel minimo 2).

Séao aceitas qualificacdes especificas de cada pais que possam ser comparaveis.

5.22 Textura da superficie

Se pecas forjadas forem fornecidas na condicéo de forjadas, elas deverdo ser consideradas aceitaveis se a classe de
qualidade especificada puder ser alcancada.

A qualidade da superficie devera corresponder a classe de qualidade exigida de acordo com Tabela 9

se as pecas forjadas forem entregues na condigdo usinada.

Tabela 9 - Qualidades da superficie

Classe de qualidade e rugosidade Ra
Qualidgde da 1 2 3 4
superficie
<25 pum <12,5pum <12,5pum <6,3um
Processo usinado & X X X X

) A classe de qualidade que pode ser alcancada com a rugosidade definida é marcada com "x".

5.2.3 Texturainterna

Se necessario, a condi¢do interna deve ser verificada por meio de testes com ultrassom de acordo com a
DIN EN 10228-3:2016-10 ou DIN EN 10228-4:2016-10 e com a DIN EN 10247:2017-09.

5.2.3.1 Realizaco do teste de ultrassom

O teste deve ser realizado usando o método pulso-eco na tecnologia de contato, o tamanho das telas é determinado de acordo
com o método AVG (tamanho de comparacgéo de amplitude). O escopo minimo necessario de teste é determinado pelo tipo de
forjamento e varia de acordo com se o teste de grade ou o teste de 100% ¢é especificado no pedido ou na especificagdo do
desenho.

Tabela 10 especifica 0s requisitos para o escopo de teste para varredura de viga reta para forjamento tipos 1, 2 e 3.

Tabela 11 especifica os requisitos para o escopo do teste com varredura de feixe angular para forjamento tipos 3a e 3b com
uma razao didmetro externo para didmetro interno inferior a 1,6. A profundidade detectada no teste de circunferéncia é limitada
pelo angulo de incidéncia e pelo diametro do forjamento.
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Tabela 10 — Escopo do teste para transmisséo de feixe vertical

Teste de grade @
Tipo i3 Teste de 100% 2 2
P Forma Diametro D Pista de teste ®©
em mm
D< 200 2a90° 0
la 200 < D< 500 3a60° ;Lnoeongsde\i)%’r(rjzd:La :r:‘?c?: °
500< D <1000 42457 cilindrica P
1 D > 1000 6 a 30°
Varredura em uma grade cruzada em duas |100% de varredura em duas
1b superficies de teste mutuamente superficies de teste
perpendiculares 9 9 mutuamente perpendiculares
100% de varredura em pelo
> Varredura em grade cruzada em 360° na menos 180° na superficie
superficie lateral e na superficie frontal lateral e 100% de varredura de
uma face final
3a Varredura em uma grade cruzada em 360° | 100% de varredura em 360° na
na superficie externa 9 superficie externa
3
Digitalizagdo em uma grade cruzada em 100% de varredura em 360° na
3be3c® 360° na superficie lateral externa e em uma | superficie lateral externa e uma
face de extremidade 9 face final
4 O escopo do teste deve ser especificado na consulta e no pedido.
3 A direcdo do feixe adicional (por exemplo, em ambas as dire¢Ges axiais para o tipo 3a) deve ser especificada na
consulta e no pedido, se especificado dessa forma.
b)  100% significa que as pistas de teste consecutivas se sobrepdem em pelo menos 10%.
© Para os tipos 1a e 1b, se a presenca de um orificio ndo permitir o acesso a superficie oposta, o nimero de pistas de
teste devera ser duplicado, incluindo as superficies de teste opostas.
9 O espacamento da grade € igual a espessura da peca - com valor maximo de 200 mm.
€} 3b = expandido, 3¢ = enrolado em anel

Tabela 11 — Escopo do teste para varredura de feixe angular

Tipo Teste de grade 2 Teste de 100% 2 b)
sa Varredura em ambas as diregBes em
pistas de grade circunferenciais de 100% de varredura da superficie
3 360°, cujo espacamento corresponde | lateral externa em ambas as dire¢des
as espessuras radiais até um maximo | circunferenciais
3h de 200 mm
4 O escopo do teste deve ser especificado na consulta ou pedido.
a) Varreduras adicionais podem ser realizadas se especificadas na consulta e no pedido.
b) 100% significa que as pistas de teste consecutivas se sobrepfem em pelo menos 10%.
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5.2.3.2 Limites de registro e limites de aceitacao

As informacdes listadas em Tabela 12 e Tabela 13 especificam os limites de registro e limites de aceitacdo a serem
observados para as classes de qualidade prescritas.

A sensibilidade do sistema de teste (dispositivo de teste, sonda, cabo de teste) deve ser suficiente para garantir a detec¢éo das
menores heterogeneidades, de acordo com os limites de registro e aceitacdo exigidos.

Tabela 12 — Classes de qualidade, limites de registro e limites de aceitagdo para sondas verticais

Classe de qualidade 1 2 3 4

Limites de registro

Furos de fundo plano FBB deg em mm de didmetro >8 >5 >3 >2

Razdo R para atenuacdo abrupta do eco da parede traseira @ ©) <01 |<03 |<05 |<0,6

Limites de aceitacao

FBB para heterogeneidades puntiformes individuais degem mm de didmetro <12 <8 <5 <3

FBB para heterogeneidades com expansao ou acumulo de heterogeneidades degem mm
de diametro

Fn

a R= FOMN comn=1 parat>60mm e n=2 parat<60mm
Fn Amplitude (altura na tela) do enésimo eco da parede traseira enfraquecido
Fo,n Amplitude (altura na tela) do enésimo eco de parede traseira na se¢cao mais proxima na area de Fn que esta livre de
heterogeneidades.

b)  Se o enfraquecimento do eco da parede traseira for tdo grande a ponto de cair abaixo do limite de detecc&o, serdo
necessarias mais investigagoes. O valor da razéo R so se aplica a um forte enfraquecimento do eco da parede traseira
devido a presenca de uma heterogeneidade.

Tabela 13 — Classes de qualidade, limites de registro e limites de aceitacdo para sondas de feixe angular

Classe de qualidade 19 2 3 4

Limite de registro

Furos de fundo plano FBB deg em mm de diametro - >5 >3 >2

Limites de aceitacdo

FBB para heterogeneidades individuais deg em mm de
didmetro

FBB para heterogeneidades com expansédo ou acumulo de
heterogeneidades dey em mm de didmetro

3) A classe de qualidade 1 ndo pode ser testada com sondas de feixe angular.

- <5 <3 <2

5.24 Textura externa

A condicéo externa é verificada nos pontos marcados no desenho com um teste de particulas magnéticas, de acordo com a
DIN EN 10228-1:2016-10, ou com um teste de penetra¢éo, de acordo a DIN EN 10228-2:2016-10. Salvo indicagdo em
contrario no desenho, o requisito minimo para aplicagdo ¢ a classe de qualidade 3, de acordo com a norma

DIN EN 10228-1:2016-10 ou DIN EN 10228-2:2016-10.

5.3 Documentagéo

Os resultados dos testes a serem realizados abaixo devem ser certificados pela oficina de forjamento ou de fundicdo para o
SMS group em um certificado de teste de aceita¢do 3.1 de acordo com a norma DIN EN 10204:2005-01 ou ISO 10474:2013-03:

- Andlise quimica de cada lote fundido contido na remessa.

- Resultado do teste de dureza e propriedades mecanicas determinadas por lote fundido e unidade de tratamento térmico.

- Se necessario, o resultado do teste de tragcdo a quente na temperatura maxima de servigo do material para agos
resistentes ao calor por lote de fusé@o e unidade de tratamento térmico.

- Resultados dos testes ndo destrutivos de acordo com as especificacdes do desenho.

- Se necessario, resultados de outros testes, de acordo com as especificagcdes do desenho.
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6 Produtos semiacabados

6.1 Fundamentos

Para pecas individuais feitas de ago sem requisitos especiais de resisténcia, a designacgao "St" é usada.
O material inicial e o produto semiacabado para a producéo da peca individual séo deixados para a empresa fabricante.

6.2 Condicdes técnicas de entrega
6.2.1 Fundamentos

As condicdes técnicas de entrega sdo especificadas na DIN EN 10021 ou nas normas de produtos semiacabados
correspondentes.

A adequacéo para soldagem deve ser levada em consideracdo. As normas DIN, DIN EN correspondentes para produtos
semiacabados sdo decisivas para as tolerancias gerais dos produtos de ago.

6.2.2 Chapas

A DIN EN 10029:2011-02, Tabela 1, Classe A e Tabela 4, Classe N aplica-se a desvios de espessura e planicidade das chapas
de aco utilizadas; DIN EN ISO 18286:2010-11, Tabela 1 aplica-se a chapas de ago inoxidavel e Tabela 6, Classe N.

Os desvios permitidos das informacdes fornecidas na DIN EN 10029:2011-02 e na DIN EN ISO 18286:2010-11 para a faixa de
espessura nominal de 250 a 400 mm também se aplicam a chapas de aco e chapas de aco inoxidavel com mais de 400 mm.
Devem ser utilizadas chapas com classe de qualidade de superficie A em conformidade com a DIN EN 10163-2:2005-03.

6.2.3 Tubos

Os tubos de ago séo entregues no local de uso sem tratamento de superficie adicional, de acordo com as especificacdes das
condicdes técnicas de entrega.

Tubos feitos de aco inoxidavel e resistente a &cidos sdo decapados para um acabamento metélico brilhante ou descalcificados
e entregues no local de uso sem tratamento adicional.

6.3 Inspecdo
6.3.1 Fundamentos

As pecas individuais néo precisam ser verificadas individualmente novamente se os testes listados tiverem sido realizados no
produto semiacabado. No entanto, deve-se garantir que as pegas individuais sejam feitas do produto semiacabado testado. O
laborat6rio de testes do fabricante deve ser qualificado de acordo com a norma DIN EN ISO/IEC 17025 ou

com normas hacionais comparaveis para a analise quimica e os resultados dos testes destrutivos.

6.3.2 Produtos semiacabados de ago
6.3.21 Chapa
Os seguintes testes devem ser realizados para chapas de ago néo ligado com espessura de > 100 mm e limite de escoamento

de pelo menos 250 MPa, com base na menor espessura padronizada do material:
- Teste de ultrassom de superficie de acordo com DIN EN 10160:1999-09 (classe de qualidade S2/E2)

- Teste de resisténcia a tragdo ou dureza
Os seguintes testes devem ser realizados para chapas de aco ligado com espessura de > 80 mm e limite de escoamento de

pelo menos 250 MPa, com base na menor espessura padronizada do material:
- andlise quimica

- Teste de ultrassom de superficie de acordo com DIN EN 10160:1999-09 (classe de qualidade S2/E2)
- Teste de resisténcia a tragéo ou dureza

6.3.2.2 Barraredonda

Para barras redondas de a¢o nao ligado com @ > 150 mm, devem ser realizados os seguintes testes:

- Testes de ultrassom de acordo com a DIN EN 10228-3:2016-10 ou DIN EN 10308:2002-03 (teste de grade tipo 1a,
classe de qualidade 2)

- Teste de resisténcia a tragdo ou dureza

Para barras redondas de ago ligado com @ >80 mm, devem ser realizados 0s seguintes testes:
- andlise quimica

- Testes de ultrassom de acordo com a DIN EN 10228-3:2016-10 ou DIN EN 10308:2002-03 (teste de grade tipo 1a,
classe de qualidade 2)

- Teste de resisténcia a tragdo ou dureza.
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6.3.2.3 Barras quadradas
Para barras quadradas de ago ndo ligado com comprimento lateral de > 150 mm, devem ser realizados 0s seguintes testes:

- Testes de ultrassom de acordo com a DIN EN 10228-3:2016-10 ou DIN EN 10308:2002-03 (teste de grade tipo 1b,
classe de qualidade 2)

- Teste de resisténcia a tragdo ou dureza

Para barras quadradas de aco ligado com comprimento lateral de> 80 mm, devem ser realizados o0s seguintes testes:
- andlise quimica
- Testes de ultrassom de acordo com a DIN EN 10308:2002-03 (teste de grade tipo 1b, classe de qualidade 2)
- Teste de resisténcia a tragédo ou dureza

6.3.24 Barras planas

Os seguintes testes devem ser realizados para barras chatas feitas de aco ndo ligado com largura de > 150 mm e
espessura de = 100 mm com limite de escoamento de pelo menos 250 Mpa, com base na menor espessura
padronizada do material:

- Testes de ultrassom de acordo com a DIN EN 10228-3:2016-10 ou DIN EN 10308:2002-03 (teste de grade
tipo 1b, classe de qualidade 2)

- Teste de resisténcia a tragéo ou dureza
Os seguintes testes devem ser realizados para barras chatas de aco ligado com largura de > 80 mm e espessura

de > 80 mm com limite de escoamento de pelo menos 350 MPa, com base na menor espessura de material
padronizada:

- andlise quimica

- Testes de ultrassom de acordo com a DIN EN 10228-3:2016-10 ou DIN EN 10308:2002-03 (teste de grade
tipo 1b, classe de qualidade 2)

- Teste de resisténcia a tracdo ou dureza

6.3.2.5 Anéis

Os seguintes testes devem ser realizados para anéis de ago ndo ligado com largura de > 150 mm e espessura
de > 100 mm com limite de escoamento de pelo menos 250 MPa, com base na menor espessura do material
padronizada:

- Testes de ultrassom de acordo com a DIN EN 10228- 3:2016-10 (teste de grade tipo 3, classe de qualidade 2)
- Realize um teste de resisténcia a tragao ou dureza.
Os seguintes testes devem ser realizados para anéis de ago ligado com largura de > 80 mm e espessura de >80 mm
com limite de escoamento de pelo menos 350 MPa, com base na menor espessura padronizada do material:
- andlise quimica
- Testes de ultrassom de acordo com a DIN EN 10228- 3:2016-10 (teste de grade tipo 3, classe de qualidade 2)
- Teste de resisténcia a tracdo ou dureza

6.3.2.6 Tubo
No caso de tubos, deve ser realizada uma inspecéo de acordo com as condi¢des técnicas de entrega dos tubos disponiveis.

6.3.3 Produtos semiacabados feitos de metais ndo ferrosos

No caso de produtos semiacabados feitos de metais néo ferrosos, o fornecedor deve realizar uma inspe¢éo de acordo com as
condicdes técnicas de entrega.

6.4 Documentagéo
Em principio, as pe¢as individuais ndo precisam ser certificadas individualmente novamente se as especificagbes de
teste listadas tiverem sido realizadas nos produtos semiacabados de acordo com este SN.

Os resultados dos testes necessarios para

- chapas, barras redondas, barras quadradas, barras planas e anéis de 6.3.2.1 a 6.3.2.5
- produtos semiacabados de metais ndo ferrosos da sec¢do 6.3.3
devem ser certificados com certificado de teste de aceitacdo 3.1 da DIN EN 10204:2005-01 ou ISO 10474:2013-03.

As especificagBes de teste e os documentos de teste para tubos devem ser observados e apresentados de acordo com as
especifica¢des do pedido e as respectivas normas nacionais ou internacionais.
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Anhang A
(normativa)
Recodificacdo dos niveis de qualidade durante a fundicéo

A.1 Converséao de nivel de qualidade de exibi¢do Linear (LM) e de Matriz (AM)

A especificagdo dos niveis de qualidade individuais depende do grau de estresse (estatico, dinamico) no componente ou

conjunto. A Tabela A.1 contém a conversao da norma DIN EN 1369:1997-02, nivel de qualidade especificado na Tabela 3, para
a saida especificada na Tabela 2 da DIN EN 1369:2013-01.

Mediante apresentagdo de um desenho que especifique niveis de qualidade conforme a DIN EN 1369:1997-02, de acordo com

a Tabela A.1., para decomp0-los e realizar o teste de acordo com os niveis de qualidade da DIN EN 1369:2013-01.

Tabela A.1 - Conversao dos niveis de qualidade

Niveis de qualidade da DIN EN 1369:1997-02
Niveis de qualidade da
DIN EN 1369:2013-01 Espessura da parede Espessura da parede Espessura da parede
Classe a Classe b Classec
t<16 mm 16 mm <t <50 mm t>50 mm

LM 001 LM 001 LM 001 LM 001

AM 001 AM 001 AM 001 AM 001
LM 01 LM 01 LM 01 LM 01
AM 01 AM 01 AM 01 AM 01
LM 1 LM1
AM 1 AM 1 ) )
LM 2 LM 2 LM 1
AM 2 AM 2 AM 1 )
LM 3 LM 3 LM 2 LM 1
AM 3 AM 3 AM 2 AM 1
LM 4 LM 4 LM 3 LM 2
AM 4 AM 4 AM 3 AM 2
LM5 LM5 LM 4 LM 3
AM 5 AM 5 AM 4 AM 3
LM 6 LM5 LM 4
AM 6 ) AM 5 AM 4
LM 7 LM5
AM 7 ) ) AM 5

NOTA t - Espessura da parede
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A.2 Conversao de nivel de qualidade de exibi¢ao Linear (LP) e de Matriz (AP)

A especificagdo dos niveis de qualidade individuais depende do grau de estresse (estatico, dinamico) no componente ou
conjunto. A Tabela A.2 contém a conversdo da norma DIN EN 1371-1:1997-10, nivel de qualidade especificado na Tabela 3,
para a saida especificada na Tabela 2 da DIN EN 1371-1:2012-02.

Mediante apresentagdo de um desenho que especifique niveis de qualidade conforme a DIN EN 1371:1997-10, de acordo com
a Tabela A.2., para decomp0-los e realizar o teste de acordo com os niveis de qualidade da DIN EN 1371:2012-02

Tabela A.2 - Mapeamento entre niveis de qualidade

Niveis de qualidade da DIN EN 1371-1:1997-10
Niveis de qualidade da Espessura da parede Espessura da parede Espessura da parede
DIN EN 1371-1:2012-02 Classe a Classe b Classe 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
NOTA t - Espessura da parede
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Referéncias

DIN 199-1:2003-03 Documentagao técnica do produto

DIN EN 1369:1997-02 Fundicéo; inspecédo de particulas magnéticas

DIN EN 1370:1997-10 Fundicéo; verificacdo da rugosidade da superficie com a ajuda de amostras de referéncia
DIN EN 10079:2007-06 Defini¢cdes para produtos de ago

SN 200-2 EspecificagBes de fabricag¢éo - pecas brutas e produtos semiacabados
SN 200-3 Especificagbes de fabricacao - cortes e dobras térmicas

SN 200-4 Especificagbes de fabricacéo - soldagem

SN 200-5 Especificagbes de fabricacéo - processamento mecanico

SN 200-6 Especificacbes de fabrica¢éo - montagem e desmontagem

SN 200-7 Especificacbes de fabricacéo - prote¢do contra corrosdo

SN 200-8 Especificacbes de fabricacao - testes

Alteracdes

As seguintes alteracdes foram feitas em relagdo a SN 200-2:2016-05:

Alterag@es editoriais Nova introducéo adicionada
Atualizacao de referéncias normativas;
Alteragdo do documento SN 200-2/A1:2018-09 incorporado;

Secédo 4.6.4.1 Velocidade do som fixada

Secéo 4.7 Adicionada recentemente

Secédo 5.1 Novo grau de estiramento adicionado

Sec¢do 6.2.3 Completamente modificada e recriada

Secdo 6.4 Parcialmente transferida da Se¢&o 6.3 ou recém-criada
Anexo A (normativa) Especificacdo para o examinador adicionada

Edi¢cdes anteriores

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


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=din+199-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1369_1997-02_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1370_1997-02_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10079_2007-06_e.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-6&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-7&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-8&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-2_2016-05_e.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-2-A1_2018-09_e.PDF

