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Tyto Technické dodaci podminky (dale jen TDP) plati pro dodavani vykovkii do SMT.
1. Zasady

Technické dodaci podminky a pfedpisy jakosti je nutno, pokud nejsou zviastni pozadavky,
pFevzit z odpovidajicich CSN, DIN, EN, I1SO nebo SEW materialovych norem. Pii zvlaétnich
poZadavcich jsou pfedpisy jakosti pro vykovky uvedené ve vykresech nebo v samostatné
zpracovanych specifikacich pro vyrobek. Kdyz neni ve vykresu resp. objednavce stanoveno
jinak, kompletni vyroba vykovk( se fidi pfedpisy definovanymi v normach CSN EN 10250-1 az
CSN EN 10250-4 nebo CSN 42 0276. Pokud nejsou z vykresu resp. objednavky patrné zadné
kvalitativni poZadavky na jakost vykovkd, pouzije se jako minimalni poZzadavek tfida jakosti 3.
Zapustkové vykovky se fidi predpisy podle normy CSN EN 10254.

2. Vyroba oceli

Ocel pro vykovky SMT musi byt vyrabéna v elektrickych obloukovych pecich nebo kyslikovych
konvertorech a nasledné vakuové odplynéna pro minimalizaci nepfiznivych - skodlivych prvkd.
Vyrobu oceli provadét tak, aby byly dosazeny nasledujici max. obsahy $kodlivych plyn(:

H = max. 1,5 ppm, O = max. 30 ppm, N = max. 120 ppm. Chemické sloZeni musi odpovidat
pfedpisu podle jednotlivych materialovych norem. Vedkery pribéh vyroby oceli a liti ingotu musi
byt zaznamenan a k dispozici SMT pro pfipadné dal$i posuzovani vyrobku.

3. Mikrocistota oceli
Podle DIN 50602 — K4, max. 30
4. Velikost zrna

Podle ASTM E-112 , min. 5 a lepsi — vyhodnocovat po zu$lechténi pouze die poZadavku
Technické kontroly SMT.

5. Kovani

Technologicky postup kovani musi byt volen tak, aby zabezpe&oval homogenitu chemického
sloZeni a vnitini jakosti materialu v celém priifezu vykovku. Osa vykovku se musi co nejlépe kryt
s osou ingotu. Dodavatel vykovku musi na pfani SMT vypracovat vyrobni plan kovani véetné
nadértku vykovku a zaslat SMT ke schvaleni.

Min. stupen prokovani Pk = 3,5x.

6. Tepelné zpracovani

Tepelné zpracovani musi byt provedeno tak, aby byla zabezpedena max. rovnomérnost
mechanickych a fyzikalnich vlastnosti vzhledem k podélné ose vykovku.

U v8ech vykovk( pro SMT musi byt po kovani proveden reZim primarniho tepelného zpracovani
— normalizaéni Zihani. DalSi proces tepelného zpracovani pro dosazeni predepsanych hodnot
mechanickych vlastnosti (zuslechtovani) musi byt volen tak, aby max. eliminoval deformace
z titulu uloZeni vykovku v pecnim zafizeni (vertikalni zplsob ulozeni, vhodné podloZeni apod.).
Proces vychlazovani volit tak, aby bylo zabezpe€eno minimalni vnitfni pnuti materialu. Hodnota
vnitfniho pnuti materialu by neméla presahnout 10% predepsané hodnoty meze kluzu s tim, Ze
max. pfipustna mez je 60 MPa. Méreni vnitfniho pnuti neni bézné poZadovano, predpokladem
dosazZeni pozadované hodnoty je zvoleny pribéh tepelného zpracovani. V pfipadé, ze tento
pozadavek dodavatel nemuUze splnit, musi provést dodate¢né Zihani na snizeni pnuti. Dodavatel
vykovku musi na prani SMT vypracovat plan primarniho a jakostniho tepeiného zpracovani a
zaslat do SMT ke schvaleni (napt. formou diagramu tepelného zpracovani).
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7. Zbytkovy magnetizmus

Zadny z opracovanych vykovk(l nesmi pfi expedici prekroCit zbytkovy magnetizmus 800 A/m.
Dily pfepravované zvedacim magnetem nebo zkou$ené na povrchové vady celovinnym
stejnosmérnym zkudebnim pfistrojem musi byt odmagnetovany. Zbytkovy magnetismus musi
byt kontrolovan zasadné& vhodnym méficim pfistrojem na méfeni sily pole. Zkouska musi byt
na zadost SMT prokazana a osvédéena.

8. Zkouseni
8.1 Kvalifikace zkusebniho personalu

ZkuSebni personal musi byt vySkolen a zku$eny, aby byl schopen fadné vykonavat zkousky
dle zadanych instrukci. Kvalifikace zkuSebniho personalu pro nedestruktivni zkouseni vykovku
musi byt v souladu s CSN EN ISO 9712, pfi¢emz hodnoceni je provadéno zkousejicim
kvalifikovanym minimalné ve stupni 2.

Srovnatelné kvalifikace pro jednotlivé zemé budou akceptovany.

8.2 Jakost povrchu
Jsou-li vykovky dodavany v kovaném - neopracovaném stavu, povazuji se za akceptovatelné,
kdyz mlize byt dosazeno stanovené tfidy jakosti.
Jsou-li vykovky dodavany v opracovaném stavu, musi v souladu s Tabulkou 1 odpovidat jakost
povrchu pozadované tfidé jakosti.

Tabulka 1 - Jakost povrchu

Trida jakosti a drsnost Ra
Jakost povrchu 1 2 3 4
=25 um <12,5 ym =12,5 um <6,3 ym

)

TFiskové opracovano® X X X X

a) Znakem "x" je oznadena tfida jakosti, ktera je pro uréenou drsnost dosaZitelna.

8.3 Vnitini jakost

Vnitini jakost musi byt zkougena, ultrazvukem podle CSN EN 10228-3 nebo CSN EN 10228-4.
Pokud nejsou z vykresu nebo z objednavky patrné zadné informace, pouzije se jako minimalni
pozadavek tfida jakosti 3 z Tabulky &.4 resp. Tabulky ¢.5.

V pfipadé dodani vykovkl v neopracovaném stavu, kdy nelze zabezpedit kvalitu povrchu
pro ultrazvukovou zkousku dle pfedpisu norem, dodavatel garantuje vnitini jakost vykovk(l podle
t&chto technickych podminek pfipadné dodate&nych pozadavku SMT.

8.3.1 Provedeni ultrazvukové zkousky

Zkouska se musi provadét za pouziti Impuls-Echo-postupu kontaktni metodou, ktera uréuje
velikost indikaci AVG-metodou. Pozadovany rozsah zkouseni je uréen typem vykovku.

Tabulka 2 uréuje pozadavky na rozsah zkouseni pfi kolmém ozvuéeni pro vykovky typu 1, 2 a 3.

Tabulka 3 urCuje poZadavky na rozsah zkouseni pfi Ghlovém ozvuceni pro vykovky typu 3a a 3b

s pomérem vné&jsiho priméru k vnitfnimu priméru pod 1,6. Detekovana hloubka je pfi zkouseni
v obvodovém sméru omezena Uhlem ozvuceni a primérem vykovku.
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Tabulka 2 - Rozsah zkousSeni pfi kolmém ozvuceni

Zkouska na rastru @ a) b)
e Tvar Primér D Zkusebni drahy M| 100%Zkouska
v mm &)
D < 200 2 ph 90° 100 % snimani
200 <D = 500 3 pii 60° miniméin & pfes 180°
500 <D = 1000 4 pfi 45° vélcoveé plochy
1 D > 1000 6 pfi 30°
100 % snimant
Snimani na kfizovém rastru na dvou navzajem na dvou navzéjem
kolmych smérech zkusebnich plach 99 kolmych zkugebnich
plochach
100 % snimani min.
2 Snimani vzdy v jednom kfiZovém rastru pies 180°na plode
pfes 360°na plo3e plasté a na jedné Celni ploSe plasté a 100 % snimani
jedné ¢eini plochy
100 % snimanf
Snimani na kffZovém rastru pfes 360°na vn &j3i pFes 360°na vn &j§i
ploge plasts ¢ ploge plasts
3 ——
100 % snimani
Snimani na kiizovém rastru pies 360°na vn §j5i pies 360°na vn &jSi
ploe plasté a jedné &elni plose plose plasté a na
jedne teini plo3e
4 Rozsah zkou3enl je tfeba stanovit v poptavce a v objednavce.
2 Daléi sméry ozvuéeni (napt. v obou axialnich smérech u typu 3a) mohou byt pouZity pfi odpovidajicim ustanoveni
v poptavce a v objednavce.
™ 100% znamena, Ze se za sebou jdouci zkugebni drahy pfekryvaji min. o 10%.
9 pro typy 1a a 1b je treba potet zkusebnich drah zahrnutim protilehlych zkugebnich ploch zdvojnasobit, jestlize existence
néjakého otvoru nedovoluje protilehieho povrchu dosahnou.
9 vizdalenost rastru je tfeba volit pravé tak velkou jako je tioustka dilu - pfi max. hodnot® 200 mm.
¢ 3b = rozsiteny, 3¢ = kruhové valcovany

Tabulka 3 - Rozsah zkouseni pfi thlovém ozvuéeni

Typ Zkouska na rastru ¥ 100% zkouska™?
3a s .
Sniméani v obou smérech na
3 360 rastrovych obvodovych 100 % snimani vn &j5i plochy plasté
drahéch, jejichZ vzdéalenost v obou obvodovych smérech
3p odpovidé aZ nejvétsi hodnoté
200 mm radialni tloustky
4 Rozsah zkouSeni je tfeba stanovit v poptavce nebo v objednavce
% Dalsi snimani mohou byt provadéna pfi odpovidajicim ustanoveni v poptavce a v objednavce.
%) 100% znamena, Ze se za sebou jdouct zkusebni drahy prekryvaji min. o 10%.

8.3.2 NMeze registrace a kriteria pripustnosti

Tabulky 4 a 5 obsahuji idaje, které stanovi meze registrace a kritéria pfipustnosti

pro pfedepsané tfidy jakosti, které musi byt dodrzeny.

Citlivost zkusebniho systému (zkusebni pfistroj, zkusebni hlava, zkuSebni kabel) musi byt
vyhovuijici, aby byla zaji$téna detekce nejmensich nehomogenit, odpovidajicich pozadované

mezi registrace a mezi pfipustnosti.
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Tabulka 4 - Tfidy jakosti, meze registrace a kriteria pfipustnosti pro kolmé zkuSebni sondy

Trida jakosti 1 2 3 4

Meze registrace

Otvory s plochym dnem FBB deg s primérem v mm >8 >5 >3 >2

Pomér R pro nahié zeslabeni koncového echa 3)b) =<0,1 =0,3 =0,5 =0,6

Meze pfipustnosti

FBB u jednotlivych tvarové bodovych nehomogenit dog s primérem v mm <12 <8 =5 =3

FBB u nehomogenit s protaZenim nebo nakupeni nehomogenit
dog s primérem v mm

Fn
P R= g5 pii n=1pot =60mm a n=2 pro t < 60mm

F, amplituda (vySka na obrazovce) n-tého zeslabeného koncového echa
Fo,n amplituda (vy$ka na obrazovce) n-tého koncového echa v nejblize polozeném Useku v oblasti Fn, kiera je bez nehomogenit.

" pakud bude zeslabeni koncového echa tak veliké, Ze dojde k podkrodeni meze priikaznosti, tak jsou potfebna dal§i zkouseni.
Pomér R plati jen pro silné zeslabeni koncového echa pritomnosti néjaké nehomogenity.

Tabulka 5 - TFidy jakosti, meze registrace a kriteria pfipustnosti pro tthlové zkuSebni sondy

Trida jakosti 19 2 3 4

Meze registrace

Mez registrace otvor( s plochym dnem FBB dgg v mm - >3 >3 >2

Meze pfipustnosti

FBB pro jednotlivé nehomogenty dog s primérem v mm - =8 <5 =3

FBB u nehomogenit s protazenim nebo nakupenim nehomogenit
deg s primérem v mm

@ {Jhlové ozvudeni neni pro tfidu jakosti 1 pouZitelné

8.4 Vnéjsi jakost

Vné&jsi jakost se zkousi na mistech oznacenych ve vykresech magnetickou praskovou metodou
dle CSN EN 10228-1, nebo kapilarni (penetraéni) zkouskou dle CSN EN 10228-2.

Pokud nejsou z vykresu resp. objednavky patrné zadné kvalitativni pozadavky na vnéjsi jakost,
pouZije se jako minimalni poZadavek tfida jakosti 3 podle CSN EN 10228-1 nebo CSN EN
10228-2.

8.5 Meéreni povrchové tvrdosti

Kontrola tvrdosti se provadi vsouladu s predpisy a pozadavky stanovenymi v normé
SN EN ISO 6506-1. Méfici pfistroje musi byt ovéfovany a kalibrovany podle normy CSN EN
ISO 6506-2. Méfeni tvrdosti vykovk( vzdy min 3x. Mista pro méfeni tvrdosti jsou uréena ve
vykresové dokumentaci, nebo definovana v objednavce. V8echna méfeni musi vyhovovat
pozadovanému piedpisu. Vzajemny rozdil mezi v8emi zkousenymi misty mizZe byt max.
30 HBW. Plosky pro méieni tvrdosti musi byt v dostate¢né hloubce pod vné&jS§im povrchem
hrubovaného vykovku, aby byla odstranéna oduhli¢ena vrstva a min. 5 mm pod vnéjsim
povrchem nehrubovaného vykovku.

Kazdy jiny zptsob méfeni tvrdosti musi byt konzultovan a schvalen SMT.
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9. ZkusSebni osvédéeni — dodana dokumentace

Vysledky nasledujicich zkousek, které jsou poZadované a maji se provést, musi dodavatel

vykovku osvedcit SMT v pFejimacim a zkugebnim osvédéeni 3.1 (inspekéni certifikat)

dle CSN EN 10204,

- chemicky rozbor z kazdé tavby a davky tepelného zpracovani vykovku

- vysledek zkousky tvrdosti

- vysledky zkousek mikrodistoty a velikosti zrna na tavbu a davku tepelného zpracovani — pouze
dle pozadavku Technické kontroly SMT

- vysledky nedestruktivnich zkousek (ultrazvukové, magnetické praskové resp. penetraéni)

- vysledky poZadovanych zkousek mechanickych vlastnosti (staticka zkouska v tahu, zkouska
vrubové houZevnatosti apod.) - pouze dle pozadavku Technické kontroly SMT

- vysledky pfip. dal$ich zkousek podle pozadavkd ve vykrese resp. objednavce SMT

10. Tolerance rozméra a tvari

Pfidavky na obrabéni a mezni Gchylky vykovku podle CSN 429011 az 429014 a CSN EN
10243-1, CSN EN 10243-2.

11. Znaceni vykovki

Pro identifikaci dodavatel oznaéi vykovek &islem ve tvaru ,Poslednich péti ¢isel
objednavky/Cislo polozky objednavky/Poradové &islo kusu®.

Priklad znadeni: ,19589/20/1“

Stejné &islo se uvede i v pFejimajicim a zkusebnim osvédéeni dle CSN EN 10204 - 3.1.

Citovani technické normy a predpisy

DIN 50602-K4 — Stanoveni obsahu nekovovych vméstk(

ASTM E-112 - Stanoveni priimérné velikosti zrna

CSN EN ISO 9712 — Kvalifikace a certifikace pracovnikil NDT

CSN EN 10228-3 — Zkous$eni vykovkil z oceli ultrazvukem

CSN EN 10228-4 — Zkouseni vykovki(l z austenitickych, korozivzdornych oceli ultrazvukem

CSN EN 10228-2 — Nedestruktivni zkouseni ocelovych vykovki - penetraéni zkouska

CSN EN 10228-1 — Nedestruktivni zkougeni ocelovych vykovki - magn.praskova zkouska

CSN EN 10204 — Druhy dokumentl kontroly

CSN EN 10250-1 — Ocelové vykovky volné kované — VVéeobecné pozadavky

CSN EN 10250-2 — Ocelové vykovky voiné kované — Nelegované a uslechtilé oceli

CSN EN 10250-3 — Ocelové vykovky volné kované — Legované uslechtilé oceli

CSN EN 10250-4 — Ocelové vykovky volné kované — Korozivzdorné oceli

CSN 42 0276 — V/ykovky ocelové volné, v obvyklém provedeni

CSN EN 10254 — Ocelové zapustkové vykovky — V8eobecni technické dodaci podminky

CSN 429011 az CSN 429014 — Mezni tchylky vykovkil voln& kovanych

CSN EN 10243-1 — Ocelové zapustkové vykovky — Mezni tichylky rozmérti — Cast 1: Vykovky
kované na bucharech a svislych kovacich lisech

CSN EN 10243-2 — Ocelové zapustkové vykovky — Mezni Gchylky rozméri — Cast 2: vykovky
péchované na vodorovnych kovacich lisech

CSN EN ISO 6506-1 — Zkouska tvrdosti podle Brinella

CSN EN ISO 6502-2 — Ovéfovani a kalibrace zkudebnich zafizeni pro méfeni tvrdosti
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