
����������	
����������	
�� �������

	
�����������������������������������������	
	
������������������������ !��"��	�#�������	

����22&%3%&4%5�22&$3%&67

�������	
��8���/��!���������������"�������4%$48$48%9�/��������:!!�������;����.���#� !��"����
�������"������+
�"���"�&

<��������=��=������"���	
���+
������+
����"������������"��=/�������;���-���������*�/�����"�������
���/��!���=��
������.��+�����=����&

�������"�������/��������=����

��
�������
����������

�

? +
�.�"�/��������������������8��������!��@���&�������
�����������=����&�����'
���"�����������=�����;���
������������������///&���&��A�������"������
����! ���������"�������.��	
��8���/ �!��������B�������
///&�;�&��A�������"�������="���!���/�����5

? 
�������#�����!
����������	
�����������������������������������������	-�3%%34�� �����
�!-
#
��!����$%�7$�37�������������!�C��
�����&�D7-�3%492�� �����
�!�&

���������

�������
	����


������������������� ������!��"#$������� #��������"��$%�&
'��%�
(�)�����*�%���*� ����+

�����#$��,�������*����
	����
(�	
�

	
�8���������+��������"�
!�������!
�"��"��?
#����$C���"�����������������������
�5
0������+����
�����	�$%4468$C4%$4

�������
�����������!��������E����!
�"F������������?
#������$C��
���G���������"�F�
��
���5
'����
���������������	�$%4468$C4%$4

������ ����=���4%$98%48$%
'
�"����������������.�! �
��	��	�$%4468$C$>>>8%2

���

0�������!��"�$7�������

�������!,�"����������	
��8���/��!��/������"�=����-�����������B
����������I�"����������+�����
#�����������-���������;�����-����.������������������� �.������
;��������
����.���'��! "��"�.���������&

? 
����
���������	
��8���/��!�8#
�����������	�������///&���/���!�&���&��-��
!�����
���/�����"�"�=��5

Full document details: E DIN EN 10228-1:2012-12

http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10228-1-2012-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10228-1-2012-12


E DIN EN 10228-1:2012-12 

2 

Nationales Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 10228-1:2012) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 111 �Steel castings and 
forgings� (Sekretariat: AFNOR, Frankreich) des Europäischen Komitees für die Eisen- und Stahlnormung 
(ECISS) ausgearbeitet.  

Das zuständige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss 10 �Schmiedestücke� des Normenaus-
schusses Eisen und Stahl (FES). 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN 10228-1:1999-07 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Normative Verweisungen aktualisiert; 

b) Abschnitt 3 �Begriffe� neu; 

c) Erläuterungen zum Bild 1 �Klasseneinteilung der Anzeigen� geändert; 

d) neue Fußnote c) in Tabelle 2; 

e) redaktionelle Änderungen. 
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ECISS/TC 111 
Datum:  2012-11 

prEN 10228-1:2012 

ECISS/TC 111 

Sekretariat:   AFNOR 

Zerstörungsfreie Prüfung von Schmiedestücken aus Stahl � 
Magnetpulverprüfung � Teil 1: Teil-Titel 

Essai non destructifs des pièces forgées en acier � Contrôle par magnétoscopie � Partie 1 : Titre de la partie 

Non-destructive testing of steel forgings � Magnetic particle inspection � Part 1: Part title 

 

ICS:   

Deskriptoren   
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Vorwort 

Dieses Dokument (prEN 10228-1:2012) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 111 �Steel castings and 
forgings� erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird. 

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN 10228-1:1999 ersetzen. 

EN 10228 besteht unter dem Haupttitel �Zerstörungsfreie Prüfung von Schmiedestücken aus Stahl� aus den 
folgenden Teilen: 
 

 Teil 1: Magnetpulverprüfung 

 Teil 2: Eindringprüfung 

 Teil 3: Ultraschallprüfung von Schmiedestücken aus ferritischem oder martensitischem Stahl 

 Teil 4: Ultraschallprüfung von Schmiedestücken aus austenitischem oder austenitisch-ferritischem 
nichtrostenden Stahl 
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