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Ocelové trubky pro přesné použití– technické dodací podmínky 

Bezešvé trubky tažené za studena 

ČSN EN 10305-1 

Způsob výroby a dodávaný stav 
Tato norma stanovuje technické dodací podmínky pro ocelové bezešvé trubky kruhového průřezu tažené za studena o vnějším průměru D ≤ 380 mm. 
Jsou charakterizovány přesně definovanými mezními úchylkami rozměrů a předepsanou drsností povrchu. 
Typickými uživateli jsou automobilový a nábytkářský průmysl a všeobecné strojírenství.  
Způsob výroby 
Postup výroby oceli volí výrobce. Podmínkou je ocel uklidněná. 
Trubky se vyrábějí z bezešvých trubek tvářených za tepla dokončené tažením za studena. Pro jejich výrobu se používají následující druhy ocelí: 
- nelegované jakostní oceli (E215 E235; E355; E255; E410; 26Mn5); 
- automatové oceli 10S10; 15S10; 18S10; 37S10); 
- nelegované ušlechtilé oceli (C35E; C45E); 
- legované ušlechtilé oceli (26Moě; 25CrMo4; 42CrMo4). 
 
Tažené trubky se dodávají v následujících stavech: 
 

 
 
Požadavky na trubky podle této normy 

Chemické složení a mechanické vlastnosti: 
Pro oceli použité pro výrobu trubek se zaručuje chemické složení tavby a dovolené odchylky od tavebního rozboru v hotovém výrobku. K jednotlivým 
skupinám ocelí jsou přiřazeny mechanické vlastnosti ve stavech dodání. 
 

Chemické složení tavby nelegovaných jakostních ocelí v% hmot. 

 
Pro zlepšení obrobitelnosti lze oceli E235 a E355 objednat s řízeným obsahem S 0,015 až 0,040 %. 
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Dovolené odchylky v hotovém výrobku 

 
 

Mechanické vlastnosti nelegovaných jakostních ocelí 

 

Požadavky na další značky oceli 
 

Chemické složení tavby dalších ocelí pro výrobu tažených trubek (% hmot.) 
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Dovolené odchylky v hotovém výrobku 

 
 

Mechanické vlastnosti dalších ocelí pro výrobu tažených trubek 

 
 

Vzhled a vnitřní jakost trubek 
Vnitřní a vnější jakost musí odpovídat způsobu a postupu výroby i s ohledem na tepelné zpracování, pokud bylo provedeno.  
Stav povrchu musí umožňovat zjišťování povrchových nedokonalostí vyžadujících opravu opracováním. Nedokonalosti povrchu, které zasahují do 
předepsané minimální tloušťky stěny, se považují za vady a takové trubky je třeba odmítnout.  
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Povrchové nedokonalosti je dovoleno pouze vybrušovat nebo obrábět za předpokladu, že opracovaná oblast nemá stěnu menší, než je předepsaná 
minimální tloušťka. 
Povrchy trubek musí mít vnější i vnitřní povrchy hladké. Kritérium pro hodnocení je hodnota Ra. 
- u trubek s vnějším průměrem D ≤ 260 mm: 
  - Ra ≤ 4 μm na vnějším povrchu pro stav dodání +SR; +A a +N; 
  - Ra ≤ 4 μm na vnějším a vnitřním povrchu trubek ve stavech dodání +C a +LC je-li vnitřní průměr ≥ 15 mm, 
- u trubek s vnějším průměrem D > 260 mm musí být Ra ≤ 6 μm na vnějším i vnitřním povrchu. 
Vnitřní jakost 
Prověření vnitřní jakosti nedestruktivním zkoušením je volitelným požadavkem. 
Zjišťování podélných nedokonalostí se provádí jednou nebo několika z následujících metod podle uvážení výrobce: 
- EN ISO 10893-2 (EN 10246-3) – zkouška vířivými proudy – podle zrušené normy stupeň přípustnosti E4 nebo E4H; 
- EN ISO 10893-3 (EN 10246-5) – zkouška rozptylovými magnetickými toky – podle zrušené normy stupeň přípustnosti F4; 
- EN ISO 10893-10 (EN 10246-7) – zkouška ultrazvukem – podle zrušené normy stupeň přípustnosti U4. 
Prověřování netěsnosti se provádí podle EN ISO 10893-1 elektromagneticky. 

Rozměry 
Rozměry a mezní úchylky rozměrů 
Rozměry trubek jsou určeny: 
- vnějším a vnitřním průměrem; 
- vnějším průměrem a tloušťkou stěny; 
- vnitřním průměrem a tloušťkou stěny. 
V níže uvedených tabulkách jsou upřednostňované průměry a tloušťky stěn včetně mezních úchylek průměru. Mezní úchylky průměru zahrnují ovalitu. U 
výrobních a přibližných délek vlivem způsobu dělení, nemusí být 100 mm od konců trubek dodrženy mezní úchylky. 
Mezní úchylky uvedené v tabulkách platí pro stav dodání +C nebo LC. Pro tepelně zpracované trubky v dodaném stavu +SR; +A  
a +N se mezní úchylky přepočítávají korekčním faktorem v závislosti na poměru tloušťky stěny a vnějšího průměru (T/D). 
 

Mezní úchylky tepelně zpracovaných trubek 

Poměr T/D Korekční faktor, kterým se násobí mezní úchylky 

≥ 0,05 1 

0,05 > T/D ≥ 0,025 1,5 

< 0,025 2 

 
Mezní úchylky souososti jsou dány vztahem: (Tmax – Tmin) : (Tmax + Tmin) x 100 ≤ 10%. Hodnoty pro T musí být změřeny v místě stejného průřezu. 
Trubky určené vnějším průměrem a tloušťkou stěny nebo vnitřním průměrem a tloušťkou stěny, mohou mít mezní úchylky ±10% nebo ±0,1 mm (použije 
se větší hodnota). 
 
Modifikace mezních úchylek na základě volitelných požadavků 
- požadují se oproti mezním úchylkám v tabulce, poloviční úchylky pro vnější i vnitřní průměr Minimálně však ±0,05 mm; 
- požadují se úchylky jednostranné oproti úchylkám v tabulce; 
- požadavek nižší úchylky souososti trubek určených vnějším a vnitřním průměrem oproti standardnímu požadavku daného vztahem: 
(Tmax – Tmin) : (Tmax + Tmin) x 100 ≤ 10%. 
- požadavek na zúžené mezní úchylky tloušťky stěn; 
- požadavek na jednostranné úchylky tloušťky stěn. 
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Přednostní rozměry a mezní úchylky 
 

Rozměry a mezní úchylky průměru 
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Rozměry a mezní úchylky průměru (pokračování) 

 

Délky a přímost 
Délky  
Druh: 
- výrobní – minimálně 3 m. Rozdíl délek v položce nesmí přesáhnout 2 m; 
- přibližné – jmenovité délky s odchylkou ± 500 mm; dodávané množství může obsahovat až 10% kratších délek delší než 2 m  
  v samostatném svazku. 
- přesné délky – s mezními úchylkami podle následující tabulky: 
 

Mezní úchylky přesných délek 

Délka L mm Mezní úchylka mm Délka L mm Mezní úchylka mm 

≤ 500 + dohodou -0 5000 < L ≤ 8000 +10 -0 

500 < L ≤ 2000 +3 -0 > 8000 + dohodou -0 

2000 < L ≤ 5000 +5 -0  

 
Přímost 
Trubky v délkách L větších než 1000 mm musí splňovat následující kritérium přímosti: 
a) Trubky o vnějším průměru D ≤ 260 mm: 
    - 0,OO15 L pro ReH ≤ 5OO MPa 
    - 0,OO2 L pro ReH > 500 MPa 
b) Trubky o vnějším průměru D > 260 mm: 
     - 0,0025 L pro ReH  ≤ 500 MPa 
     - 0,003O L pro ReH  > 500 MPa 
V obou případech a) i b) nesmí úchylka přímosti na 1 m délky překročit 3 mm. 
U přesných délek menších než 1000 mm o vnějším průměru D > 15 mm nesmí úchylka přímosti kterékoli trubky o délce L a změřená podle obrázku níže, 
překročit 0,003 L.  
Přímost trubek o vnějším průměru D ≤ 15 mm se musí dohodnout včetně způsobu měření. 
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Úprava konců trubek 
Trubky musí být dodány s kolmo zaříznutými konci bez nežádoucích otřepů. 

Kontrola 
Kontrola  
Pokud objednávka neobsahuje žádnou specifikaci druhu kontroly a zkoušení, provádí se nespecifikovaná kontrola. Na základě této kontroly se vydává 
dokument kontroly 2.2 podle EN 10204 tj, Zkušební zpráva. Pokud je požadována specifikovaná kontrola a zkoušení, vydává se Inspekční certifikát 3.1 
nebo 3.2 podle EN 10204. V případě certifikátu 3.2 musí odběratel sdělit osobu nebo organizaci určené k provedení kontroly.  
 
Obsah dokumentů kontroly: 
 
Trubky dodávané s nespecifikovanou kontrolou 
Zkušební zpráva 2.2 musí obsahovat: 
- obchodní postupy a zúčastněné strany; 
- popis výrobku; 
- zkoušku tahem; 
- jiné předepsané zkoušky; 
- chemické složení; 
- vzhled povrchu, tvar a rozměry trubek; značení a způsob identifikace; 
- platnost. 
 
Trubky dodávané se specifikovanou kontrolou (provádí na výrobě nezávislý orgán). 
- obchodní postupy a zúčastněné strany; 
- popis výrobku; 
- zkoušku tahem; 
- jiné předepsané zkoušky; 
- chemické složení; 
- vzhled povrchu, tvar a rozměry trubek; značení a způsob identifikace; 
- jiné (volitelné požadavky např. zkoušení drsnosti, nedestruktivní zkoušení na přítomnost vad) 
- platnost 
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Přehled zkoušení 
Přehled kontrol a zkoušení 

Druh kontroly nebo zkoušky 

Četnost zkoušení a) 

Popis zkoušek Nespecifikovaná 
kontrola 

Specifikovaná 
kontrola 

Povinné 

Chemický rozbor M M 
Chemický rozbor tavby. Mezní hodnoty pro jednotlivé 
prvky jsou uvedeny v tabulkách chemického složení. 

Zkouška tahem M 
1 zkouška na 
zkušební dávku 

Zkouška se provádí při pokojové teplotě podle EN ISO 
6892-1. Stanovuje se: 
- pevnost v tahu (Rm ) 
- horní mez kluzu (ReH) resp. smluvní mez   
  kluzu (Rp0,2); 
- tažnost A% vztažená k měrné délce 5,65√Sé) 

Kontrola rozměrů M M 
Kontrolují se jmenovité rozměry včetně přímosti. Měření 
průměru se provádí ve vzdálenosti 100 mm od konců 
trubek. 

Vizuální kontrola M M 
Vizuální kontrola má za cíl posouzení jakosti povrchu 
z hlediska povrchových nedokonalostí. 

 
Zkouška smáčknutím nebo 
rozšiřováním b) M 

1 zkouška na 
zkušební dávku 

Zkouška smáčknutím se provádí podle normy EN ISO 
8492 pro trubky tloušťky stěny T menší než 15 % 
vnějšího průměru D. Průřez trubky se smáčkne do 
vypočtené vzdálenosti H mezi deskami. Po smáčknutí 
nesmí bát na tělese trhliny nebo praskliny. 
Zkouška rozšiřováním se musí provést podle normy EN 
ISO 8493 kuželovým trnem o vrcholovém úhlu 60°. 
Zkušební těleso se rozšíří o stanovené procento 
původního průměru. Zkouška je vyhovující nevzniknou-li 
v rozšířeném místě trhliny nebo praskliny. 

 Měření drsnosti Neprovádí se 
1 zkouška na 
zkušební dávku 

Drsnost se měří v podélném směru podle EN ISO 4287 

 
Nedestruktivní zkoušení 
podélných nedokonalostí 

 
Každá jednotlivá 
trubka 

Provádí výrobce jednou nebo několika z následujících 
metod:  
- zkouška vířivými proudy podle  
  EN ISO 10893-2 – stupeň přípustnosti E3; 
- zkouška magnetickými rozptylovými toky    
   podle EN ISO 10893-3 - stupeň přípustnosti   
   F3; 
- zkoušení ultrazvukem podle EN ISO 10893-10  
  stupeň přípustnosti  U3B; 

 Ověření těsnosti   
Provádí se nedestruktivní zkouškou podle EN ISO 
10893-1. 

a) M = podle výrobního postupu; 
b) U trubek ve stavu žíhaném na měkko (+A) nebo normalizačně žíhaném (+N) se provede zkouška smáčknutím nebo rozšířením.   
   Metodu volí výrobce 

 
Odběr vzorku pro zkoušení 
Zkušební dávka (jednotka) 
Zkušební dávku tvoří trubky ze stejné značky oceli, stejných rozměrů a tvaru, vyrobených stejným postupem včetně tepelného zpracování. Zkušební 
dávku tvoří ne více jak 3000 m nebo 500kusů trubek podle toho, co má větší hmotnost. 
 
Příprava zkušebních vzorků a těles je popsána u jednotlivých druhů zkoušek. Obecně platí, že zkušební vzorky a tělesa se odebírají z konců trubek 
podle EN ISO 377 v množství jeden z trubky na zkušební dávku. 
 
Značení 
Se provádí na štítku připevněném ke svazku nebo v případě nutnosti na každé trubce. 
Obsahem značení je: 
- jmenovitý rozměr;  
- číslo této normy; 
- značka nebo číslo oceli; 
- dodávaný stav. 
 
Ochrana a balení 
Trubky se dodávají s dočasnou ochranou proti korozi. Druh ochrany volí výrobce. Trubky se dodávají ve svazcích. 

http://www.bolzano.cz/

