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Introducere

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

1 Domeniu de utilizare

Acest standard de fabricatie stabileste cerintele pentru debitarea termica sau indoirea pieselor produse care sunt utilizate
pentru fabricarea produselor SMS group.

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

Numar de pagini 7

© SMS group GmbH 2022

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

Ne rezervam toate drepturile.”


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/sn200-3_2016-05_e.PDF
TILA
SN-Stempel_ro
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Garantie-Übersetzung EN
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2 Referinte normative

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

DIN 2413 Tevi din otel fara imbinare pentru instalatii hidraulice cu ulei si apa; baza de calcul pentru
conducte si coturi de teava la sarcini pulsatorii

DIN 6935:2011-10 indoirea la rece a otelului laminat plat
DIN EN ISO 1101 Specificatie geometrica produs (GPS); Toleranta geometrica; Toleranta formei, directia, locul si
traseul

DIN EN ISO 9013:2017-03  Debitarea termica; Tmpértjrea debitarilor termice; Specificatie geometrica produs si calitate
DIN EN ISO 13920:1996-11 Sudarea; Tolerante generale pentru constructiile sudate; Cote lungimi si unghiuri, Forma si

pozitie
SN 200-1 Reglementari de fabricatie - Cerinte si principii
SN 200-4 Reglementari de fabricatie - Sudura

3 Termeni si definitii

Pentru utilizarea acestui document sunt valabili termenii urmatori.

Conducte [SN 600-1:2020-04]

Profil gol rigid, care se produce ca produs semifinit in lungimi uzuale si care, de regula, serveste ca material brut:
- pentru fabricarea conductelor pentru transportul lichidelor sau

- ca protectie si/sau ghidaj pentru cabluri electrice sau

- ca piesa de sudura prin astupare pentru constructii din otel si/sau de masini.

Conducta [SN 600-1:2020-04]

regula, ca parte a conductei pentru transportul lichidelor (de ex. apa de racire, aer, ulei, etc.) de la unitatea de alimentare cu
lichid (de ex. statia de pompare) pana la consumatorul final (de ex. cilindru) sau ca protectie si/sau ghidaj pentru cablurile
electrice.


https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+2413&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_6935_2011-10_e.pdf
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+200-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+600-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=en&Id=SN+600-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 Debitarea termica

4.1 Calitatea suprafetei de taiere

Calitatea suprafetei de taiere reprezinta distanta dintre doua linii paralele intre care se incadreaza profilul suprafetei de taiere
n limita unghiului teoretic (de ex. 90° la o taiere perpendiculara).

Tn toleranta unghiului drept sau de inclinare sunt cuprinse atat abaterile liniare cét si privind planeitatea. nimaginea 1 (tdiere
perpendiculara si taiere cu fateta) sunt reprezentate cele mai mari abateri reale in limita clasei de toleranta.

4.2 Pozitia locurilor de masurare

Toleranta unghiului drept sau de inclinare stabilita in Tabelul 2 se respecta si se determina intr-un domeniu limitat al
suprafetei de taiere. Suprafata de debitare trebuie sa fie redusa din motivul topirii la cantul superior de taiere conform imaginii
Imaginea 1 cu cota Aa conform Tabelul 1 de la cantul superior si cantul inferior al suprafetei de taiere.

Aa
Aa

o
<
[ \__

Aa
Aa
Aa

a) Taiere perpendiculara

b) Taiere cu sanfren

Legenda

1 Distanta pentru stabilirea tolerantei pentru unghi drept sau inclinare
a Grosimea piesei de prelucrat

Aa Reducerea grosimii de taiere

i Grosime de taiere

u Toleranta unghi drept sau inclinare

B Unghiul flancurilor de taiere

Imaginea 1 — Toleranta la perpendicularitate sau inclinatie
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Tabelul 1 - Cote pentru Aa (cote in mm)

Grosime taiere a Aa?d
<3 0,la

> 3< 6 0,3

> 6< 10 0,6

> 10< 20 1

> 20< 40 1,5

> 40<100 2

> 100 <150 3

> 150 <200 5

> 200 < 250 8

> 250 <400 10

Valorile pana la 300 mm corespund tabelului 3 al DIN EN ISO 9013:2017-05.
Valorile > 300 mm sunt specifice SMS group.

Tabelul 2 - Toleranta la perpendicularitate sau inclinatie (cote Tn mm)
>20 | >40 | >60 | >80 |>100|>120 | >140 | >160 | >180 | >200 | >220 | >240 | >260 | >280
Grosime tdiere | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana
a la la la la la la la la la la la la la la la
20 40 60 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 400
u?d 1,3 1,6 19 2,2 2,5 2,8 3,1 3,4 3,7 4,0 4,3 4,6 4,9 5,2 5,5

3 Valorile pana la 140 mm corespund domeniului 4 al tabelului 4 al DIN EN 1SO 9013:2017-05, valorile >140 mm sunt
specifice SMS group

4.3 Rugozitatea bruta medie

Rugozitatea bruta medie Rzs conform DIN EN ISO 9013 reprezintd media aritmetica a elementelor individuale profilate pentru
cinci masurari invecinate individuale, vezi Imaginea 2. Se respecta valorile conform Tabelul 3.

ZH ZiZ

A\

ZH

I,

Legenda

In

Zu panala Zs

Ir

Traseul de masurare

elemente individuale profilate
Traseu individual masurare (1/5 din In)

Imaginea 2 — Rugozitatea bruta medie

Tabelul 3 — Rugozitatea bruta medie (cote Tn mm)
>20 | >40 | >60 | >80 |>100 | >120 | >140 | >160 | >180 | >200 | >220 | >240 | >260 | >280
Grosime taiere | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana | pana
a la la la la la la la la la la la la la la la
20 40 60 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 280 | 400
Rz52 0,146|0,182|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

3  Valorile pana la 140 mm corespund domeniului 4, tabelul 5 al DIN EN 1SO 9013:2017-05, valorile > 140 mm sunt
specifice SMS group



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+9013&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05_e.PDF

4.4  Abateri de forma si pozitie

In Imaginea 3 sunt reprezentate abaterile reale admise in limita zonelor de tolerant.

Drept cotd nominala este considerata conta din desen. Cotele reale sunt stabilite la suprafetele de taiere curatate.
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Cotele de toleranta pentru cota nominala conform Tabelul 4 sunt valabile drept cote fara indicarea tolerantei. Cotele de

toleranta corespund

clasei de toleranta 1 conform DIN EN ISO 9013:2017-05.

Legenda
tw Toleranta de perpendicularitate (a se vedea DIN EN ISO 1101) pentru latimea de debitare raportata la A
tp Toleranta de paralelism (a se vedea DIN EN ISO 1101) pentru latimea de debitare referitoare la A in nivelul tablei

te1 Toleranta liniaritate (a se vedea DIN EN ISO 1101) pentru lungimea de debitare

te2 Toleranta liniaritate (a se vedea DIN EN ISO 1101) pentru l&timea de debitare

Imaginea 3 — Abateri de forma si pozitie (exemplu unei table)

Tabelul 4 — Dimensiuni limita pentru cote nominale din clasa de toleranta 1 (cote in mm)
Cota nominala
Grosime piesa >0 > 3 >10 > 35 > 125 > 315 > 1000 > 2000
prelucrare @ <3 <10 <35 <125 <315 <1000 < 2000 <4000
Abateri limita
> 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 +04 +04 +04
> 3,15< 6,3 +0,3 +0,3 +04 +04 +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 +31
>100 < 150 - - +19 +2 +21 +23 +29 +3,8
>150 < 200 - - +2,6 +2,7 +2,7 +3 +3,6 +4,5
>200 < 250 - - - - - +3,7 +4,2 +5,2
>250 < 400 - - - - - +44 +4,9 +5,9
Valorile pana la 300 mm corespund tabelului 6 al DIN EN ISO 9013:2017-05. Valorile > 300 mm sunt specifice SMS group.



http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+EN+ISO+1101&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05.PDF
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5 Indoirea

5.1 Indoirea pieselor finite plate

La indoirea pieselor finite plate se respecta razele de indoire admise si lungimile laturii conform Imaginea 4 si Tabelul 5. La
indoirea la rece a pieselor finite plate sunt valabile valorile din Tabelul 5 numai pentru tipurile de otel cu o rezistenta minima la
tractiune Rm 390 MPa. Alte valori stabilite se afla in DIN 6935:2011-10.

Imaginea 4 - Dispunerea la indoire

Tabelul 5 - Raza de indoire si lungimea laterala pentru un unghi de indoire de 90° (cote in
mm)
Grosimea tablei S 1|15 2 |25]| 3 4 5 6 8 10 {12 | 15| 20 | 25 | 30 | 35 | 40
Raza de indoire  min. r 2,5 3|6 |8 |10|16|20| 24|30 |40 |50 | 60| 70100
;‘igggea min. | 10 16 | 24 | 32 | 40 | 64 | 80 | 96 | 120|160 | 200 | 240 | 280 | 320

5.2 indoirea la rece a tevilor

Indoirea la rece a tevilor este de preferat fatd de sudarea coturilor de teava sau utilizarea unor racorduri decuplabile (de ex.
racorduri cu cot). Daca in desene sunt reprezentate coturi sudate, care pot fi inlocuite prin tevi indoite la rece, respectand
raza mai mare de indoire, aceasta modificare se poate executa de catre atelierul de productie. In cazul desenelor izometrice
a tevilor trebuie asigurata respectarea cotelor impuse in desene.

5.2.1 Raze de indoire

Razele de indoire pentru tevile indoite la rece trebuie dimensionate conform DIN 2413.
La tevile indoite la rece este admisa o ovalizare de < 6%. Pentru tevile indoite inductiv (la cald) este admisa o ovalizare <
2,5%. Dupa urmatoarea formula este determinata ovalizarea unei tevi (Imaginea 5):

i e i <O U:z(aa_aﬂ
’ (aa+éa)

Imaginea 5 - Ovalizare


http://svhilint28.smhttps/svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_6935_2011-10_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+2413&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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5.2.2 Tolerante generale

Tolerantele generale sunt stabilite in Tabelul 6 conform DIN EN 1SO 13920:1996-11. Aceste tolerante generale corespund
tolerantelor de sudura si se aplica analog pieselor indoite.

Pentru conducte complet dimensionate (de ex. detaliu teava, izometrie) si piese de prelucrare indoite din piesele finite este
valabila clasa de toleranta B conform Tabelul 6, pentru conducte incomplet dimensionate si pozate liber este valabila clasa de
toleranta C conform Tabelul 6. Drept cote de lungime se considera diametrele exterioare, interioare, sectiunea, diametrul de
indoire si razele de indoire.

Tabelul 6 - Tolerante cote de lungime (cote in mm)
Domeniu cota nominala
Toleranta 2 >30 | >120 | >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 |> 12000 |> 16000 | > 20000
clasa panala | panala | panala | panala | panala | panala | panala | panala | panala | panala
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 Tolerante generale pentru cota unghiulara
Tolerantele generale pentru cota unghiulara sunt stabilite in SN 200-4:2022-06.

6 Verificare

La piesele debitate la flacara si indoite producatorul trebuie sa verifice respectarea cotelor si unghiurilor impuse. Suplimentar,
producatorul trebuie sa determine calitatea suprafetei (rugozitate brutd medie Rz5) la suprafetele taiate la flacara. O
documentare a verificarilor executate nu este necesara.

Indicatii privind literatura
SN 600-1:2020-04 Clasa conductei; Principii de baza

Modificari
Fata de SN 200-3:2016-05 au fost realizate urmatoarele modificari:

Modificari redactionale Introducere nou adaugata
Actualizarea referintelor normative;
Imagini in paragraful 4.2 si 4.4 adaptate la DIN EN I1SO 9013:2017-05;

Paragraful 3 Termeni adaptati conform SN 600-1

Paragraful 5.2 Indicatia ,...este de preferat fatéd de sudarea coturilor de teava sau utilizarea unor racorduri
decuplabile (de ex. racorduri cu cot)...“; nou adaugat

Paragraful 5.2.1 Raze de indoire completate conform DIN 2413. Ovalizare pentru tevi indoite la rece

adaptata la<6 %

Editii anterioare

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


http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11_e.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=sn+200-4&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN600-1_2020-04_e.pdf
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/SN200-3_2016-05_ro.PDF
http://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9013_2017-05_e.PDF
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=SN+600-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
https://svhilint28.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=Alle&Id=DIN+2413&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr

