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SMS @ group _ Fertlgungsvorschr_lften SN 200-3
Thermisches Schneiden und Biegeumformen

ICS 25.020 Ersatz fur SN 200-3:2016-05
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Einleitung

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

1 Anwendungsbereich

Diese Werknorm legt die Anforderungen fur durch thermisches Schneiden oder Biegeumformen hergestellte Teile, die fir die
Herstellung der SMS group Produkte verwendet werden, fest.
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2 Normative Verweisungen

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

DIN 2413 Nahtlose Stahlrohre fiir 61- und wasserhydraulische Anlagen; Berechnungsgrundlage fiir Rohre
und Rohrbdgen bei schwellender Beanspruchung

DIN 6935:2011-10 Kaltbiegen von Flacherzeugnissen aus Stahl

DIN EN ISO 1101 Geometrische Produktspezifikation (GPS); Geometrische Tolerierung; Tolerierung von Form,
Richtung, Ort und Lauf

DIN EN ISO 9013:2017-03  Thermisches Schneiden; Einteilung thermischer Schnitte; Geometrische Produktspezifikation
und Qualitat

DIN EN ISO 13920:1996-11 Schweil3en; Allgemeintoleranzen fiir Schweil3konstruktionen; Langen- und Winkelmalfe,
Form und Lage

SN 200-1 Fertigungsvorschriften - Anforderungen und Grundsétze
SN 200-4 Fertigungsvorschriften - Schweil3en
3 Begriffe

Fur die Anwendung dieses Dokumentes gelten die folgenden Begriffe.

Rohre [SN 600-1:2020-04]

Starres Hohlprofil, dass als Halbzeug in handelsiiblichen Langen hergestellt wird und in der Regel als Vormaterial dient:
- fur die Herstellung von Rohrleitungen zur Durchleitung von Fluiden oder

- als Schutz und/oder Filhrung von elektrischen Kabeln oder

- als Einschweilteil fur Stahlbau- und/oder Maschinenbaukonstruktionen.

Rohrleitung [SN 600-1:2020-04]

Starres Bauteil, bei dem Rohrleitungsteile fest (geschweil3t, gepresst, usw.) miteinander verbunden sind. Sie dienen in der
Regel als Teil der Verrohrung zur Durchleitung von Fluiden (z. B. Kiihlwasser, Luft, Ol, usw.) von der Fluidbereitstellung (z. B.
Pumpenstation) bis zum Endverbraucher (z. B. Zylinder) oder als Schutz und/oder Fiihrung von elektrischen Kabeln.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+2413&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+6935&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+200-1&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+600-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+600-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 Thermisches Schneiden

4.1 Schnittflachengite

Die Schnittflachengite ist der Abstand zwischen zwei parallelen Geraden, zwischen denen das Schnittflachenprofil innerhalb
des theoretischen Winkels (z.B. 90° bei einem Senkrechtschnitt) liegt.

In der Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz sind sowohl die Geradheits- als auch die Ebenheitsabweichungen enthalten.
In Bild 1 (Senkrechtschnitt und Fasenschnitt) sind die grof3ten Ist-Abweichungen innerhalb der Toleranzklasse dargestellt.

4.2 Lage der Messstellen

Die in Tabelle 2 festgelegte Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz u, ist einzuhalten und in einem eingeschrankten
Bereich der Schnittflache zu ermitteln. Die Schnittflache muss Aufgrund der Anschmelzung auf der Oberkante des Schnittes
geman Bild 1 um das MaRR Aa nach Tabelle 1 von der oberen und von der unteren Schnittflachenkante vermindert sein.

Aa
Aa

™
<
[ \\__

As
Aa
Aa

a) Senkrechtschnitt

b) Fasenschnitt

Legende

1 Abstand zur Bestimmung der Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz
a Werkstuckdicke

Aa Schnittdickenverminderung

i Schnittdicke

u Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz

B Schnittflankenwinkel

Bild 1 — Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz
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Tabelle 1 - Mal3e fiir Aa

(Maf3e in mm)

Schnittdicke a Aa?d
<3 0,1a

> 3< 6 0,3

> 6< 10 0,6

> 10< 20 1

> 20< 40 15

> 40<100 2

> 100 <150 3

> 150 <200 5

> 200 <250 8

> 250 <400 10
Werte bis 300 mm entsprechen Tabelle 3 der DIN EN ISO 9013:2017-05.
Werte > 300 mm sind SMS group spezifisch.

Tabelle 2 - Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz

(MaRe in mm)

Schnittdicke >20 | >40 | >60 | >80 | >100|>120 | >140|>160 | >180 | >200 | >220 | >240 | >260 | >280
a bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis

20 40 60 80 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 400

ud 1,3 1,6 1,9 2,2 2,5 2,8 3,1 3,4 3,7 4,0 4,3 4,6 49 5,2 55

3 Werte bis 140 mm entsprechen Bereich 4 der Tabelle 4 der DIN EN ISO 9013:2017-05, Werte >140 mm sind
SMS group spezifisch

4.3

Gemittelte Rautiefe

Die gemittelte Rautiefe Rzs gemaR DIN EN ISO 9013 ist das arithmetische Mittel der einzelnen Profilelemente von funf
benachbarten Einzelmessungen, siehe Bild 2. Die Werte gemaR Tabelle 3 sind einzuhalten.

Zy

Zy

\

ZH

]AV

Iy,

Legende

In

Ir

Messstrecke
Zu bis Zis einzelne Profilelemente

Einzelmessstrecke (1/5 von In)

Bild 2 — Gemittelte Rautiefe

Tabelle 3 — Gemittelte Rautiefe

(Maf3e in mm)

Schnittdicke >20 | >40 | >60 | >80 | >100|>120 | >140 | >160 | >180 | >200 | >220 | >240 | >260 | >280
a bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis

20 40 60 80 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 400

Rzs @ 0,1460,182|0,218|0,254(0,290|0,326|0,362|0,398| 0,434 |0,470|0,506 | 0,542 | 0,578 0,614 | 0,650

spezifisch

3  Werte bis 140 mm entsprechen Bereich 4, Tabelle 5 der DIN EN ISO 9013:2017-05, Werte >140 mm sind SMS group



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+9013&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05.PDF

44  Form-und Lagetoleranz

In Bild 3 sind die maximal zulassigen Ist-Abweichungen innerhalb der Toleranzzonen dargestellt.
Als Nennmal gilt das Zeichnungsmalf3. Die Ist-MaRRe werden an den geséuberten Schnittflachen festgestellt.
Die Grenzabmalfe fir Nennmalf3e nach Tabelle 4 gelten fir MalRe ohne Toleranzangabe. Die Grenzabmale entsprechen

Toleranzklasse 1 nach DIN EN I1SO 9013:2017-05.

Legende

tw Rechtwinkligkeitstoleranz (siehe DIN EN ISO 1101) fur Schnittbreite bezogen auf A

tp Parallelitatstoleranz (siehe DIN EN ISO 1101) fiir Schnittbreite bezogen auf A in Blechebene
te1 Geradheitstoleranz (siehe DIN EN ISO 1101) fir Schnittlange
te2 Geradheitstoleranz (siehe DIN EN ISO 1101) fir Schnittbreite

Bild 3 — Form- und Lagetoleranzen (Beispiel eines Bleches)

Tabelle 4 — Grenzabmal3e fiir Nennmal3e der Toleranzklasse 1
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(Maf3e in mm)

Nennmalle
e I I e B A el e el
Grenzabmalie
> 0 < 1 +0,04 +0,1 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,3 +0,3
> 1 < 3,15 +0,1 +0,2 +0,2 +0,3 +0,3 +0,4 +0,4 +0,4
> 3,15< 6,3 +0,3 +0,3 +0,4 +0,4 +0,5 +0,5 +0,5 +0,6
> 63 < 10 - +0,5 +0,6 +0,6 +0,7 +0,7 +0,7 +0,8
> 10 < 50 - +0,6 +0,7 +0,7 +0,8 +1 +1,6 +25
> 50 < 100 - - +1,3 +1,3 +14 +1,7 +2,2 +3,1
>100 < 150 - - +1,9 +2 +2,1 +2,3 +29 +3,8
>150 < 200 - - +2,6 +2,7 +2,7 +3 +3,6 +45
>200 < 250 - - - - - +3,7 +4,2 +5,2
>250 < 400 - - - - - +4,4 +4,9 +5,9
Werte bis 300 mm entsprechen Tabelle 6 der DIN EN ISO 9013:2017-03. Werte > 300 mm sind SMS group spezifisch.



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05.PDF
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5 Biegeumformen

5.1 Biegen von Flacherzeugnissen

Beim Biegen von Flacherzeugnissen sind die zulassigen Biegeradien und Schenkellangen nach Bild 4 und Tabelle 5
einzuhalten. Beim Kaltbiegen von Flacherzeugnissen gelten die Werte aus Tabelle 5 nur fir Stahlsorten mit einer Mindestzug-
festigkeit Rm 390 MPa. Weitere Festlegungen sind der DIN 6935:2011-10 zu entnehmen.

Bild 4 - Anordnung beim Biegen

Tabelle 5 - Biegeradius und Schenkellange fiir einen Biegewinkel von 90° (MaBe in mm)
Blechdicke s 1 (15| 2|25/ 3|4 |5 |6 |8 |10|12 |15 |20 |25 |30 | 35| 40
Biegeradius min. r 2,5 3|6 |8 |10|16|20| 24| 30| 40|50 |60 |70 |100
Schenkellange  min. | 10 16 |24 | 32 | 40 | 64 | 80 | 96 | 120|160 | 200 | 240 | 280 | 320

5.2 Kaltbiegen von Rohren

Das Kaltbiegen von Rohren ist dem Einschweif3en von Rohrbogen oder der Verwendung von trennbaren Verbindungen
(z.B. Winkelverschraubungen) vorzuziehen. Sind in Zeichnungen Schweifl3bogen dargestellt, die durch kaltgebogenes Rohr,
unter Beriicksichtigung des gréRReren Biegeradius, ersetzt werden kénnen, kann diese Anderung vom Fertigungsbetrieb aus-
gefiihrt werden. Bei Isometriezeichnungen von Rohren ist die Einhaltung der Zeichnungsvorgaben zu gewahrleisten.

5.2.1 Biegeradien

Biegeradien fur kaltgebogene Rohre sind gem&nR DIN 2413 auszulegen.
Bei kaltgebogenen Rohren ist eine Unrundheit von < 6 % zuléssig. Fur induktiv (warm) gebogene Rohre ist eine Unrundheit
von < 2,5% zulassig. Nach folgender Formel wird die Unrundheit eines Rohres (Bild 5) ermittelt:

I U _ Ada—ds)x100
] (datda)

Bild 5 - Unrundheit


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+6935&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+2413&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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5.2.2 Allgemeintoleranzen

Die Allgemeintoleranzen sind in der Tabelle 6 entsprechend DIN EN ISO 13920:1996-11 festgelegt. Diese Allgemeintoleran-
zen entsprechen den Schweif3toleranzen und sind analog fiir Biegeteile anzuwenden.

Fur komplett bemafB3te Rohrleitungen (z. B. Rohrdetail, Isometrie) und aus Flacherzeugnissen gebogenen Werkstiicken gilt
Toleranzklasse B nach Tabelle 6, fur nicht komplett bemalfite und frei verlegte Rohrleitungen gilt Toleranzklasse C nach
Tabelle 6. Als Langenmale sind Auf3en-, Innen-, AbsatzmalRie, Biegedurchmesser und Biegeradien zu verstehen.

Tabelle 6 - L&ngenmaftoleranzen (Maf3e in mm)
NennmafRbereich
Toleranz- 2 > 30 > 120 >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 |> 12000 |> 16000 | > 20000
klasse bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis
30 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 | 16000 | 20000
B +1 +2 +2 +3 +4 + 6 + 8 +10 +12 +14 +16
C +1 +3 +4 +6 +8 +11 +14 +18 +21 +24 + 27

5.2.3 Allgemeintoleranzen fur Winkelmafe
Die Allgemeintoleranzen fir Winkelmaf3e sind in der SN 200-4:2016-05 festgelegt.

6 Prufung

An brenngeschnittenen und gebogenen Teilen hat der Hersteller die Einhaltung der angegebenen Mafl3e und Winkel zu pri-
fen. Zuséatzlich hat der Hersteller die Oberflachenqualitat (Rauhtiefe Rz5) an brenngeschnittenen Flachen zu ermitteln. Eine
Dokumentation der durchgefiihrten Prifungen ist nicht erforderlich.

Literaturhinweise
SN 600-1:2020-04 Rohrleitungsklasse; Grundlagen

Anderungen
Gegeniiber SN 200-3:2016-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
Redaktionelle Anderungen Einleitung neu hinzu

Aktualisierung der normativen Verweisungen;
Bilder im Abschnitt 4.2 und 4.4 angepasst an die DIN EN I1SO 9013:2017-05;

Abschnitt 3 Begriffe gemafl SN 600-1 angepasst

Abschnitt 5.2 Hinweis das ,,...Einschweien von Rohrbogen oder der Verwendung von trennbaren Ver-
bindungen (z.B. Winkelverschraubungen) vorzuziehen...“ neu hinzu

Abschnitt 5.2.1 Biegeradien gemaf DIN 2413 erganzt. Unrundheit fiir kaltgebogenes Rohr auf < 6 % ange-
passt

Frihere Ausgaben

SN 200:1971-09, 1975-11,1978-01, 1981-01,1985-01, 1992-03, 1996-03, 1999-09, 2003-09, 2007-02, 2010-09
SN 200-3:2016-05


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-4_2016-05.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN600-1_2020-04.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-3_2016-05.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=SN+600-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+2413&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr

