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1.1 Zasady

Odlitky musi byt vyrobeny v souladu s dodacimi podminkami norem CSN EN 1559-1, CSN EN 1559-2,
CSN EN 1559-3 a CSN EN 1563 v zavislosti na pfedepsanou materidlovou normu odlitku. 5
Pouziti podpéry jadra a vlozenych kusi jeli obecné potieba, pfed zahdjenim vyroby, nutno odsouhlasit SKODA

MACHINE TOOL a.s. (d4le SMT).
U litiny s kuli€¢kovym grafitem musi byt vznikl4 struska na odlitku obecn€ odstranéna strojnim opracovanim nebo
jeji pripadné ponechani na odlitku musi byt, pred zah4jenim opracovani odsouhlaseno SMT.

1.2 Jakost povrchu

Pro odlitky SMT podle CSN EN 1370 plati nasledujici uvedené jakosti povrchu.

Pro ocel a neZelezné kovy: Pro litinu:
481 pro tryskané plochy 3S1 pro tryskané plochy
482 pro brousené plochy 3S2 pro brousené plochy

Obecné jsou zakazany: nekovové viméstky (napt. piskové, struskové, pripedeniny), zbytky formovaciho materiélu.
Dale trhliny, praskliny, zdlupy, zavaleniny, staZeniny, lunkry, péry, vyznamné oblasti bublin (pérovitost).
Trhliny a praskliny musi byt odstranény vybrouSenim.

1.3 Vsieobecné tolerance

Rozhodujici pro definici vieobecnych toleranci je norma CSN EN ISO 8062-3. Tyto vieobecné tolerance

z Tabulky 3 plati pro neopracované plochy surovych odlitkii. Pro rozmér mezi neopracovanou a opracovanou
plochou plati vZdy polovina pfislusné vSeobecné tolerance odlitku.

Hodnoty vSeobecnych toleranci z Tabulky 3 je tfeba brat podle zvoleného rozmérového toleranéniho stupné DCTG
z Tabulek 1 a 2. Toleranéni meze jsou definovany na Obr.1.
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viz. Tab.5
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a) jmenovity rozmér hrubého odlitku
b) rozméry po hotovnim opracovani
¢) minimalni rozmér

d) maximdlni rozmér

Obr.1 - Toleran¢ni meze
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1.3.1 Stupné piesnosti

Rozmé&rovy toleranéni stupeti DCTG podle CSN EN ISO 8062-3 je urden nejvétiim rozmérem obrobku (surového
odlitku). Vychazeje z oblasti jmenovitych rozmeérd, ve kterém nejveétsi rozmér obrobku lezi, se zjisti stupett DCTG
pro odlitky z oceli z Tabulky 1 a pro odlitky z litiny z Tabulky 2.

Hodnoty tolerance vSech rozmért obrobku jsou pak brany z Tabulky 3, ze sloupce zjisténého stupné DCTG. Jsou-li
pozadovany men$i piipustné tolerance, jsou zapsany ve vykrese u jmenovitého rozméru.

Tabulka 1 - DCTG-rozmérovy toleranéni stupeii Tabulka 2 - DCTG-rozmérovy toleranéni stupefi

pro odlitky z oceli pro litinu

Jmenovity rozmér | Rozmérovy toleranéni Jmenovity rozmér | Rozmérovy toleranéni

surového odlitku | stupeii DCTG pro surového odlitku | stupeii DCTG pro
délkové a) tlou¥t’ku délkové a) tlou¥t’ku
rozméry stén rozméry stén

- < 25 11 11 > 25 | £ 100 11 11

> 25 | < 400 11 12 > 100 | £ 400 11 11

> 400 | < 1600 12 13 > 400 | < 1000 12 12

> 1600 | <10000 13 14 > 1000 | < 1600 12 12

a) Délky, §itky, vyiky, vzdalenosti stied, > 1600 | <10000 13 13

primé&ry a zaobleni a) Délky, §ifky, vysky, vzdalenosti stiedi,
pruméry a zaobleni

Tabulka 3 - VSeobecné tolerance pro odlitky

Celkova tolerance odlitku a)

Jmenovity rozmér Rozmérovy tolerancni stupen DCTG

surového odlitku pro délkové rozméry a tloustky stén
11 12 13 14 15 16
- = 251 32 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| = 1001 44 0 9 11 14 18
> 100 = 160 5 7 10 12 16 20
> 160| = 2501 5,6 8 11 14 18 22
> 260 = 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 = 6300] 14 20 28 35 44 56
> 6300 = 10000] 16 23 32 40 50 64

“a) Toleranéni pole musi byt umisténo symetricky k jmenovitému rozméru
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1.3.2 Vnéjsi a vnitini zaobleni

U vnégjsich a vnitinich zaobleni je toleranéni pole Tabulky 3 rozdéleno tak, Ze dolni mezni achylka

bude vzdy nula.

Ptiklad:

Jmenovity rozmér zaobleni 20 mm, toleranéni stupeti odlitku DCTG 13, z Tabulky 3 plyne tolerance 6 mm, pro
zaobleni pak plati dolni mezni uchylka 0 a horni mezni uchylka 6 mm.

Ke zmenSeni nebezpedi trhlin je tfeba pro vnitini zaobleni, v zavislosti na tloust’ce stény, dodrZet

minimalni hodnoty podle Tabulky 4.

Tabulka 4 — Vnitfni zaobleni

Tloustka stény Vnitfni zaobleni
min.
do 10 6
> 10 do 30 10
> 30 0,33x tloust’ka stény

1.3.3 Presazeni

Pokud neni stanoveno jinak, musi leZet presazeni ploch odlitku v mezich toleranci uvedenych v Tabulce 3

1.4  Pridavky na opracovani

Pridavky na opracovani u surovych odlitki jsou pfidavky potiebné k tomu, aby se naslednym tiiskovym
opracovanim odstranily slévarensky podminéné vlivy na povrchu a aby se dosahlo pozadovaného stavu povrchu

a potfebného dodrzeni rozmér.

Skute¢né mnozstvi materidlu, které ma byt tiiskovym opracovanim odebrano, je navic zavislé na skuteénych
rozmérech surového odlitku. Ty mohou byt rozdilné v ramci pfedem danych a pfipustnych vSeobecnych toleranci
nebo toleranci uvedenych u rozmeéru. P¥idavkem je tfeba rozumé&t ve smyslu pridavku na obrabéni na plochu tzn. ,
Ze u rotacnich téles nebo u oboustranného opracovani je tfeba brat pridavek dvakrat.

Hodnoty dané Tabulkou 5 jsou zaloZeny na zkuSenostech SMT a li3{ se od p¥idavka na opracovani danych normou
CSN EN ISO 8062-3. P¥idavek na opracovani je zavisly na nejvétsim rozméru surového odlitku a nikoliv

na toleran¢nim stupni odlitku DCTG.

Nezavisle na Tabulce 5, je za dostateCny piidavek na opracovani pro dosazeni stavu predepsaného vykresem

a povrchil bez staZenin, zodpovédna slévarna.

Odlitky ohrubované s pfidavkem 3 - 5 mm, u kterych budou provedeny kanalky pro pfivody tlakového oleje, vody
nebo vzduchu, musi byt nepropustné. Tento poZzadavek s udanim mista na odlitku bude upfesnén v objednavce

a vyznacen na vykrese.
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Tabulka 5 — PFidavky na opracovani pro odlitky

ocelolitina GS litina EN-GJL litina EN-GJS
Rozsah jmenovitych rozméri pro plochy lezici pro plochy leZici svisié Plochy leZici
(nejvetsi délka, Sirka, na nahofe nebo ve na nahofe nebo ve na plochy nahofe
vySka nebo nejvétsi plochu | formé stojici svisle | plochu | formé stojici svisle | plochu (kuzel) navic (vrstva
2 odiitku) {kuzel) navic (kuzel) navic navic staZenin)
do 30 4
> 30 do 50 5
> 50 do 80 4 4
> 80 do 120 6
> 120 do 180 2 5aZz45
> 180 do 250 7
> 250 do 315
> 315 do 400 8 > 2 > 2
> 400 do 500
> 500 do 630
> 630 do 800 10 3 6 6 20 a% 110
> 800 do 1000 12 8 8
> 1000 do 1250
> 1250 do 1600 14 10 10
> 1600 do 2000 4 50 az 240
> 2000 do 2500 16 12 3 12 3
> 2500 do 3150 18 15 15
> 3150 do 4000 20 5 4 4
> 4000 do 6300] 25 7 7 110.a2 500
> 6300 do 10000 30 7 20 5 20 5
Otvor zality do ¢ 100 mm do % 80 mm

1.5 ZkouSeni

1.5.1 Zasady

Pokud jsou ve vyrobnich podkladech specifikovany udaje pro zkouseni odlitkii, musi byt dodrzeny nasledujici
odstavce 1.5.3 az 1.5.7.

1.5.2 Kbvalifikace zkusebniho personalu

ZkuSebni personal musi byt vySkolen a zkuSeny, aby byl schopen fadné vykonavat zkousky podle zadanych
instrukci. Kvalifikace zkuSebniho personalu pro nedestruktivni zkouseni odlitki musi byt v souladu

s CSN EN ISO 9712, p¥i¢emz hodnoceni je provadéno zkousejicim, kvalifikovanym minimalng ve stupni 2.
Srovnatelné kvalifikace pro jednotlivé zemé budou akceptovany.

1.5.3 ZkousSeni odlitku z oceli
1.5.3.1 Vnitini jakost

Na zékladé normy CSN EN 12680-1 jsou v Tabulkéch 6 a% 8 stanoveny pozadavky SMT. Tam kde nejsou Zadné
pozadavky specifikovany, plati CSN EN 12680-1. Zadané tdaje vzhledem ke stupni jakosti jsou, pokud je
potfebné, uvedeny ve vykrese nebo ve samostatnych specifikacich pro odlitek. Pro odlitky SMT je poZadovan
minimalng stupeii jakosti 3 podle CSN EN 12680-1 i kdyz neni uveden v technické nebo obchodni dokumentaci
SMT.
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Tabulka 6 — PoZadavky na moZnost zkouseni ultrazvukem

Tlou$t’ka Nejmensi prokazatelny
stény primér otvoru s plochym
dnem odpovidajici 5.2
CSN EN 12680-1
>300 3
300- 400 4
400 - 600 6
<600 8
Tabulka 7 — Meze registrace pro reflektory vztaZeno na zkuSebni sondu 2 MHz
Tloust’ka ZkouSena Indikace bez Indikace Zmenseni
stény mm oblast méFitelného s méFitelnym koncového
protaZeni protaZenim echa dB
Primér ekvivalentniho otvoru s plochym dnem
min.
>300 Zdéna 4 3
300 - 400 okraje 6 4
400 - 600 a jadra 6 6
<600 8 8 >12
- Zvlastni
okrajova 3 3
zéna
Tabulka 8 — Meze p¥ipustnosti pro prostorové reflektory ( specifikace SMT )
Parametr Jednotka| Zéna Stupen jakosti
a) 1 2 3 4
Tloustk? stfsny odll.tku mm - <s0| > 50 > 100b) <s50| > 50 >1 OOb) <s50| = 50 >100
v méfené oblasti =100 | =600 =100 | =600 =100 | <60
Reflektory bez méfitelného protazeni o
Nejvatsi prumér Okraj
ekvivalentniho otvoru mm - 3 8
s plochym dnem Jadro
d
Potet reflektort podiha- Okraj 3 5 6 6 Nehodnoceno
e . ) - jako parametr
jicich registraci na plose ks 3 Nohodnocons
100 x 100 mm Jadro Nehodnoceno jako parametr .
jako parametr
Meze pfipust. pro sniZzeni '
koncového echa max dB 6 12
Reflektory s méfitelnym protazenim
Nejvatsi pramér Okraj
ekvivalentniho otvoru mim - 3 8
s plochym dnem Jadro
Nejvstsi protazeni Okraj 15 % tloustky stény
ﬂreﬂektoru ve smaru % - - —
Houstky stény Jadro 15 % tloustky stény
Nejvatsi délka bez mm Lokal | g 75 75 75 75 75 751 75 75 75
méfitelné Sitky Jadro | S 75 75 1001 75 75 1201 100 100 150]
Nejvétsi jednotliva mm? Okraj é 600 1000 1000] 600 2000 2000] 2000 2000 2000'
Jpiocna 4 Jadro ;E 10000 10000]  15000]15000] 15000  20000]15000] 15000] 20000}
INejvétgi celkova plocha na i Okraj g 10000 10000 10000} 10000 10000 10000{ 10000 15000 15000I
vztaznou plochu ) Jadro 10000 15000 15000] 15000 15000 20000]15000 20000 20000}
150 000 = (390mm
Vztazna plochu mm?Z ( X 100 000 = (320 mm x 320 mm)
390mm)
FMez pfipustnosti pro max 6 12
zeslabeni konc. echa dB
a) Rozdélenf zén: okraj = t/3 aviak max. 100 mm, jadro = zbyvajici oblast jadra, t = tloustka stény ve zkuSebni oblasti
b) Pokud neni jinak poZadovano, plati pro tlouitku stén pies 600 mm mez registrace a pifpustnosti 8 mm, ale min. 6dB nad signal umu
) Kazdy reflektor, ktery pfekratuje jedno z kritérii, musf byt pova?ovén jako nepii{pustny. Indikace mimo pfipustné meze musi byt sdéleny pisemné na oddéleni
zkougenf jakosti
d) Indikace s odstupem pod 25 mm se posuzuje jako jedna indikace.
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1.5.3.2 Vnéjsi jakost
Vngjsi jakost se zkousi, na mistech ozna&enych ve vykresech, magnetickou pragkovou metodou dle CSN EN 1369
nebo penetra&ni zkoudkou CSN EN 1371-1. Zadané tidaje jsou uvedeny ve vykresech nebo individualnich
specifickych pro vyrobek. Pro odlitky SMT je potieba dodrZet a garantovat nasledujici minimélni stupné jakosti
podle CSN EN 1369 a CSN EN 1371-1:

- nelinearni indikace SM 4 a SP 4

- linearni indikace LM/AM 5 a LP/AP 5

1.5.4 ZkousSeni litiny s kulickovym grafitem (EN-GJS)
1.5.4.1 Vnitfni jakost

Ultrazvukova zkouska na zji§téni vnitini jakosti musi probihat podle normy CSN EN 12680-3.

Pozadavky na vnitini jakost odlitki z litiny s kuli¢kovym grafitem jsou uvedeny ve vykrese nebo individuélnich
specifikacich pro vyrobek. Pro odlitky SMT je poZadovan minim4lni stupeti jakosti 3 podle CSN EN 12680-3

i kdyZ neni uveden v technické nebo obchodni dokumentaci SMT.

1.5.4.2 Vnéjsi jakost
Vnéjsi jakost se zkousi, na mistech oznalenych ve vykresech, magnetickou praskovou metodou dle CSN EN 1369
nebo penetraéni zkouskou CSN EN 1371-1. Zadani je uvedeno ve vykresech nebo individualnich specifikacich

pro vyrobek.
Pro odlitky SMT je potieba dodrZet a garantovat nasledujici minimélnf stupné jakosti podle CSN EN 1369
a CSN EN 1371-1:

- nelinearni indikace SM 4 a SP 4

- linedrni indikace LM/AM 5 a LP/AP 5

1.5.4.3 Mikrostruktura

Struktura grafitu je stanovena v souladu s normou CSN EN ISO 945-1. Grafit musi byt ve tvaru V nebo VL
Velikost ve stupni 5 az 8. Struktura matrice je definovana v CSN EN 1563.

1.5.5 Zkouseni litiny s lupinkovym grafitem (EN-GJL)

1.5.5.1 Vnitini jakost

Vnitini jakost je provadéna na zaklad¥ zkousky struktury podle normy CSN EN ISO 945-1. Velikost grafitu musi
byt ve stupni S az 8 ( tvar grafitu I, rozloZeni A ).

4.5.5.2 Vnéjsi jakost

Je provadéna vizualni kontrola podle CSN EN 13018, piip. podle CSN EN 1370,

1.5.6 ZkouSky mechanickych vlastnosti

Mechanické hodnoty se zkousi podle poZadavki jednotlivych materidlovych norem, na vzorcich

dle ptislu§nych norem pro zkoueni. Ovéfeny musi byt vSechny poZadované hodnoty mechanickych
vlastnosti. Déle je provadéna zkouska homogenity tvrdosti na 5-ti riiznych mistech odlitku, kdy je mérena
tvrdost v hodnotach Brinell podle CSN EN ISO 6506-1. Zvolena méfen4 mista musi byt nahodné rozloZzena
po celém povrchu odlitku. V ptipadé pouziti jiné metodiky méfeni tvrdosti bude tato uvedena v protokolu
véetné prepodtu a metodiky pfepoctu na HB.
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1.5.7 Chemické sloZeni
Pro ovéreni chemického slozeni materialu se vyuzivaji metodiky Optické emisni spektrometrie.
1.6  Skryté vady.

Dodavatel nese plnou odpovédnost za skryté vady odlitkii (jenZ nespliiuji kvalitativni kritéria dle téchto
Technicko-dodacich podminek resp. dal§ich pozadavki specifikovanych v objednavce a vykresové
dokumentaci SMT), které mohou byt objeveny v pribéhu dal§iho opracovani v SMT.

V pfipadé, Ze bude nalezena takova vada, bude dodavatel okamzité informovan a je povinen v co mozna
nejkratsi dobé se podilet na odstranéni vady a to na zakladé reklamce.

1.7  Vyrobni svaiovani — oprava vad

Vyrobni svafovani jsou mozna pouze pro odlitky z oceli pti dodrzeni pozadavki specifikovanych pro dany
vyrobek. K tomu musi byt k dispozici vyzkouSené svafovaci postupy, technické instrukce a zpiisobili kvalifikovani
svafeci. Pfed zapocetim vyrobniho svafovani musi byt svafovaci postup planovany k pouziti ve formé¢ WPS
(Welding procedure specification) podle CSN EN ISO 11970, zaslan ke schvaleni SMT.

Nezbytna vybrani pfed opravou musi byt dokumentovana pomoci naértu. V naértu je nutné udat presnou polohu
vybrani na odlitku a pfislu$né rozméry (délka, $iika, hloubka).

Vybréani jsou obecnd zkousena magnetickou praskovou metodou podle CSN EN 1369, stupeii jakosti 1 a stejné tak
vyrobni svary podle CSN EN 12680-1, stupeii jakosti 1.

Po vyrobnim svafovani musi byt odlitek podroben zihani na odstranéni pnuti.

V objednavkach, vykresech a individudlnich specifikacich pro vyrobek mohou byt dohodnuty (sjednany)
nasledujici podminky:

- Dodavatel informuje SMT zpétn& (=dodate&ng) o svafovaci dokumentaci k provedenému vyrobnimu svafovéni.

- Dodavatel si musi pred zahajenim svafovani opatfit souhlas SMT a piedat svafovaci dokumentaci o provedeném
vyrobnim svafovani dodate¢n€.

1.8 Tepelné zpracovani.

Tepelné zpracovani musi odpovidat poZadovanému stavu materidlu dle dané normy a poZadovanym
mechanickym hodnotam. Déle miize byt, vzhledem k velikosti a charakteru odlitku, voleno dalsi tepelné
zpracovani — Zihani na odstranéni pnuti. V tomto pfipadé musi byt teplota Zihani volena tak aby negativné
neovlivnila mechanické a dals$i vlastnosti odlitku. Navrh reZimu Zihdni na odstranéni pnuti musi dodavatel
zaslat do SMT ke schvélent.

1.9  Znadeni odlitka

Pro identifikaci vyrobce oznaéi odlitek &islem ve tvaru ,,Poslednich pét &isel objednavky/Cislo polozky
objednavky/Potadové ¢islo kusu®. Priklad znaéenivz ,19589/20/1¢
Stejné &islo se uvede i v dokumentu kontroly dle CSN EN 10204 - 3.1.

1.10 Zbytkovy magnetizmus

Z4dny ohrubovany odlitek nesmi pii expedici ptekro&it zbytkovy magnetizmus 800 A/m. Odlitky zkougené

na povrchové vady celovlnnym stejnosmérnym zkuSebnim piistrojem musi byt odmagnetovany. Zbytkovy
magnetismus musi byt kontrolovan zasadn€ vhodnym méficim pfistrojem na méfeni sily pole. Zkouska musi byt
na ¥4dost SMT prokazana a osvéd&ena.
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1.11  ZkuSebni osvédceni — dodana dokumentace

Dodavatel vystavuje kontrolni osvéd&eni (inspekéni certifikat) na zakladé CSN EN 10204 podle pozadavkii
ve vyrobnich a obchodnich podkladech odbératele.

U materiali podle ASME, GB/T nebo jinych narodnich norem, musi byt vysledky zkousek potvrzeny
shodné s platnymi pfislusnymi narodnimi standardy a v souladu s objednavkou.

Dodavatel doda s odlitkem nasledujici dokumenty kontroly kde budou uvedeny vysledky:
- vizualni kontroly odlitku, véetné jakosti povrchu
- analyzy chemického slozeni odlitku (dle materidlovych norem)
- zkouSek mechanickych vlastnosti a tvrdosti odlitku
- rozmérové kontroly
- nedestruktivni zkousky ultrazvukem
- nedestruktivani zkousky povrchu magnetickou resp. penetraéni zkouskou (kdyz je pozadovano)
- metalografické vyhodnoceni struktury odlitki z litiny
- atest tepelného zpracovani
- mapa oprav vad, véetné WPS, WPQR v piipadé opravy zavafovanim

Citované technické normy a predpisy

CSN EN 1369 - Slévarenstvi - Zkouseni magnetickou praskovou metodou

CSN EN 1370 - Slévarenstvi - Hodnoceni stavu povrchu

CSN EN 1371-1 - Slévarenstvi - Zkouseni kapilarni metodou - Cést 1: Odlitky odlévané do piskovych forem

gravitaéné a pod nizkym tlakem

CSN EN 1559-1 - Slévérenstvi - Technické dodaci podminky - Cést 1: Vieobecnd

CSN EN 1559-2 - Slévarenstvi - Technické dodaci podminky - Cast 2: Doplitkové pozadavky na ocelové odlitky

CSN EN 1559-3 - Slévéarenstvi - Technické dodaci podminky - Cést 3: Doplitkové pozadavky na litinové odlitky

CSN EN 10204 - Kovové vyrobky - Druhy dokumenti kontroly

CSN EN 12680-1 - Slévarenstvi - Zkouseni ultrazvukem - Cést 1: Ocelové odlitky pro vieobecné pouziti

CSN EN 12680-3 - Slévarenstvi - Zkousen{ ultrazvukem - Cést 3: Odlitky z litiny s kulitkovym grafitem

CSN EN 13018 - Nedestruktivni zkouseni - Vizualni kontrola - Obecné zasady

CSN EN ISO 945-1 - Mikrostruktura litin - Cast 1: Klasifikace grafitu vizualni analyzou

CSN EN ISO 8062-3 - Geometrické specifikace produkti (GPS) - Rozmérové a geometrické tolerance tvarovanych
soudasti - Cast 3: Veobecné rozmérové a geometrické tolerance a ptidavky na obrabéni
pro odlitky

CSN EN ISO 9712 - Nedestruktivni zkougeni - Kvalifikace a certifikace pracovnikit NDT

CSN EN ISO 11970 - Stanoven( a kvalifikace postupit svafovani pro vyrobni svafovani odlitkii z oceli

CSN EN 1563 - Slévarenstvi — Litina s kuli¢kovym grafitem

CSN EN ISO 6506-1 - Zkouska tvrdosti podle Brinella
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