Klasifikaéni tridy jakosti povrchu tyéové oceli valcované za tepla podle EN 10221
Norma obsahuje dodaci podminky pro jakost povrchu kruhovych tyéi, valcovanych za tepla o priméru 5 az 150 mm.

Po vzajemné dohodé vyrobce a odbératele Ize tuto normu uplatnit téz pro ty€e Ctyrhranné, Sestihranné a osmihranné.
Norma EN 10221 plati téZ pro valcovany drat.
Vysvétleni pojma :
Necelistvosti

necelistvosti povrchu jsou geometrické nepravidelnosti smérujici od povrchu dovnitf vyrobku.

Nedokonalosti povrchu  jsou necelistvosti povrchu, jejichz hloubka je menSi nebo rovna stanovené mezni hodnoté.

Ostré necelistvosti jsou vSechny necelistvosti plsobici vrubovym ucinkem (pfelozky, pleny, trhliny).

Ploché necelistvosti jsou necelistvosti plochého charakteru s minimalnim vrubovym G€inkem ( zavalcované okuje,
Supiny ).

Vady necelistvosti jejichz hloubka pfesahuje stanovené mezni hodnoty.

Kontrola jakosti povrchu a zpUsoby zkouseni:

Kontrolu a zplUsob zkouseni voli vyrobce s ohledem na pozadavky stanovené pro jakost povrchu.

Postupy pro vyhledavani necelistvosti :

Nedestruktivni metody : vizualni kontrola, magneticka indukce, vifivé proudy, termografie.

Technologické zkousky : p&chovaci zkouSky za tepla, p&chovaci zkousky za studena, zkoSk) zkousky krutem.

Stanoveni hloubky necelistvosti.

Nedestruktivnimi metodami zkouseni Ize hloubku necelistvosti stanovit pouze pfibliZné. Pro pfesné stanoveni hloubky je tfeba
necelistvost vybrousit az ke kofenu a zjistit hloubku vybrusu. Pro pfesné stanoveni hloubky je mozno téz pouzit metalograficky
vybrus a stanovit hloubku na optickém mikroskopu.

Klasifikacni tfidy jakosti povrchu.

Tfida |Jmenovity Nejvétsi dovolena hloubka Grafické zobrazeni zavislosi hloubky necelistvosti na priméru d
pramér d necelistvosti v mm "2 3,0
mm
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" hloubka necelistvosti se mé¥i od daného povrchu Mistni necelistvosti mohou byt odtranény opatrnym vybruSovanim

v radialnim sméru. Pfi stanoveni prifezu hotového v mezich uvedenych v tabulce. Vady se musi odstrafiovat vzdy.
vyrobku, ktery ma byt prosty necelistvosti je tfeba
brat v ivahu i mezni uchylky pfislusného rozméru.

2 pokud jsou vyrobky objednany k tazeni, nepfipousti

Soucasné je nutno respektovat poznamku 2 uvedenou v tabulce.

Udaje pro objednavku :
se zadné takové necelistvosti nebo mistni vybrusy, V objednavce je tfeba uvést pozadovanou klasifikaéni tfidu pro
které by se tazenim neodstranily.

% tato tfida jakosti povrchu musi byt lepSi nez tfida D.

pripustnou hloubku povrchovych necelistvosti a pfipustny podil
vadnych vyrobk( v dodavce.
Dovolena hloubka necelistvosti a zpUsob kontroly PFiklad : povrch ty¢i podle EN 10221 - tfida C - 0,5 %.

musi byt pfedem dohodnut mezi smluvnimi stranami.




