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Svarované ocelové trubky pro tlakové uéely — technické dodaci podminky

Cast 1: Trubky elektricky a pod tavidlem obloukové svafované z nelegovanych oceli se
stanovenymi vlastnostmi pfi okolni teploté

EN 10217-1

Zpusob vyroby a dodavany stav
ZpUsob vyroby voli vyrobce. Ocel pro vyrobu trubek musi byt pIné uklidnéna. Oceli uvedené v této normé jsou klasifikovany jako nelegované jakostni
oceli. Dodavany stav trubek je uveden v nasledujici tabulce.

Postup

;3 Zpiisob Symbol Vychozi material Postup skruzovani Dodavany stav® | TR1
la Svareno X -
1b NW X -
Pas vélcovany za tepla
1c NP X X
1d NR X X
2a Elektricky EW Svafeno X -
svafované
2b b) HFW NwW X X
Normaliza¢né valcovany pas
2c NP X X
2d Skrouzeno za studena a svafeno NR X X
3c Za studena valcovany a pnuti NP X %
3d zbaveny pas NR X X
& d
4a Zatepla vélcovany plech nebo Svareno 9 X -
ab Ras NP X X
& d
5a Normaliza&né valcovany plech Svareno ? % %
5b nebo pas NP X X
Svarovani pod Normalizaéné zihany plech nebo d
i o )
6a cevialtam pas Svareno X X
- podélny svar | SAW: . "
7a nebo - SAWL Zatepla vélcovany plech nebo Svafeno X X
7o R "SAWH | pas NP X X
Sroubovici
¥ d
8a Normalizacné vélcovany plech | Normalizatné skrouzeno a Svafeno X X
8b nebo pas svareno © NP X X
9a Ngrmallzacne Zihany plech nebo Svafeno @ N X

pas

¥ Svareno = bez tepelného zpracovani; NP = celd trubka normalizovana; NW = normalizovéna zéna svaru;
NR = normalizacné valcovano nebo za tepla v rozmezi teploty normalizace redukovano. Pro trubky jakosti TR2 je
dovoleno pouze vysokofrekvenéni svafovani HFW s frekvenci min. 100 kHz;

D EW = elektricky svafované trubky; HFW = vysokofrekvenéné svafena trubka; SAW = svéafeni trub pod tavidlem;
SAWH = svareni trub pod tavidlem ve Sroubovici; SAWL = svafeni trub pod tavidlem podélné.

° Pouziva se pouze pro trubky SAW.

9 Je pfipustné svar Zihat na odstranéni pnuti.
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Chemické slozeni tavby v hmot.%

Druh oceli Chemické slozeni tavby hmotnostni %

Znagka Ciselné c Si Mn P S cr Mo Ni Alce | Cu” | Nb” Ti? W)

oznaceni max. max. | max. max. max. max. |max. |max. min. max. | max. max. max.
P195TR1 1.0107 0,13 0,35 0,70 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02
P195TR2 1.0108 0,13 0,35 0,70 0,025 0,015 0,30 0,08 0,30 0,029 |0,30 0,010 0,04 0,02
P235TR1 1.0254 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02
P235TR2 1.0255 0,16 0,35 1,20 0,025 0,015 0,30 0,08 0,30 0,029 |0,30 0,010 0,04 0,02
P265TR1 1.0258 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 0,30 0,08 0,30 - 0,30 0,010 0,04 0,02
P265TR2 1.0259 0,20 0,40 1,04 0,025 0,015 0,30 0,08 0,30 0,029 |0,30 0,010 0,04 0,02

Cr+Cu+Mo+Ni max. 0,70

¥ Prvky neuvedené v tabulce, kromé téch, které jsou nezbytné k vyrobnimu procesu, nesmi byt do oceli pfidavany bez souhlasu
odbératele;

Y Pokud se jakosti TR1 a TR2 dodavaji s nespecifikovanou kontrolou, pak se obsah téchto prvk( neuvadi, nejsou-li do tavby
pfidavany umysiné;

9 Aby se usnadnily dalSi tvafeci operace, miZe byt dohodnut niz$i obsah Cu a pfedepsany maximalni obsah cinu. V tomto
pfipadé se pro jakost TR2 vystavuje inspekéni certifikat 3.1;

9 Pomér AI/N = 2 neplati, jestlize je dusik vazan na Nb, Ti nebo V (tato skuteénost se odbérateli oznamuje). Vyjimkou je pouZiti
Ti. V tomto pFipadé vyrobce prokazuje, Ze plati (Al+Ti/2) 2 0,020%.

Mezni Gchylky chemického rozboru hotového vyrobku od meznich hodnot platnych pro rozbor tavby

Mezni hodnota :\3%2: l;‘z:g\lllghzro Mezni hodnota Mezni Gchylky pro rozbor
Prvek rozboru tavby Jrobku Prvek rozboru tavby hotového vyrobku
% hmot. ot % hmot % hmot.
% hmot.
© <0,20 +0,02 Cu <0,30 + 0,05
Si <0,40 +0,05 Mo <0,08 +0,02
Mn <1,40 +0,10 Nb <0,010 + 0,005
<0,025 + 0,005 Ni <0,30 +0,05
S <0,020 + 0,005 Ti <0,04 +0,01
Al > 0,020 - 0,005 Y, <0,20 +0,01
Cr <0,30 +0,05

Mechanické vlastnosti. Pro tloust’ky stény vétsi nez 40 mm jsou mechanické vlastnosti predmétem dohody.

Mechanické vlastnosti

Oznageni oceli Pevnostni vlastnosti Zkou$ka razem v ohybu
Horni mez kluzu Rex?® Taznost Minimalni primérna narazova prace
proT mm Pevnost v tahu Ry | A % 9 KVE,f) .

. .. min. a) min. J pri teploté °C

ZnaCka Cislo
T<16 16<T<40 | t | t
MPa MPa 0 -10 0

P195TR1® 1.0107 195 185 320-440 27 25 - - -

P195TR2 1.0108 195 185 320-440 27 25 40 28¢ 27

P235TR1® 1.0254 235 225 360-500 25 23 - - -

P235TR2 1.0255 235 225 360-500 25 23 40 28¢ 27

P265TR1® 1.0258 265 255 410-570 21 19 - - -

P265TR2 1.0259 265 255 410-570 21 19 40 28¢ 27

3 Pokud bylo pouZito neproporcionalni zkugebni téleso pro zkousku tahem, musi byt hodnota taznosti pfepoétena podle EN

ISO 2566-1 na hodnotu pro méfenou délkuLo = 5,65VSo.

Y pokud mez kluzu neni vyrazna, stanovuje se smluvni mez kluzu Rpo 2.

9| = podéIné; | = pricng;

9 provéfeni narazové prace v podélném sméru pfi - 10° (volitelny poZadavek)

@ trubky vyrobené z téchto jakosti oceli nesplfiuji zakladni poZadavky Smérnice 97/23/EC.

Y KV2 = narazova préace podle EN I1SO 148-1.
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Prednostni rozméry
Vnéjsi pramér D Tloustka stény T
Rada
1 2 3 0,5 0,6 0,8 1 1,2
10,2
12
12,7
13,5
14
16
17,2
18
19
20
21,3
22
25
25,4
26,9
30
31,8
32
33,7
35
38
40
42,4
44,5
48,3
51
54
57
60,3
63,5
70
73
76,1
82,5
88,9
101,66
108
114,3
127
133
139,7
141,3
152,4
159
168,3
177,8
193,7
219,1
2445
273
323,9
355,6
406,4
457
508 T 1
559
610
660
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Prednostni rozméry
Vnejsgzzjuamer D Tloustka stény T
1 2 3
711
762
813
864
914
1016
1067
1118
1168
1219
1321
1422
1524
1626
30
31,8
32
33,7
35
38
40
42,4
44,5
48,3
51
54
57
60,3
63,5
70
73
76,1
7 82,5
88,9
101,6
108
114,3
127
133
139,7
141,3
152,4
159
168,3
177,8
193,7
219,1
2445
273
323,9
355,6
406,4
457
508
559
610
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660
711
Prednostni rozméry
Vnéjsi pramér D . .
Rada Tloustka stény T
1 2 3
711
762
813
864
914
1016
1067
1118
1168
1219
1321
1422
1524
1626
1727
1829
1930
2032
2134
2235
2337
2438
2540

Vzhled a vnitini jakost trubek

Vzhled

Oblast svaru musi byt bez prasklin a neprovafenych mist.

Trubky musi byt na vnéj§im a vnitfnim povrchu bez vad, které mohou byt zjistény vizualni kontrolou.

Vnéjsi a vnitfni povrch trubek musi byt typicky pro zpusob vyroby a tepelné zpracovani, pokud je pouzito. Povrch musi v§ak byt takovy, aby mohly byt
identifikovany v§echny povrchové necelistvosti, které vyzaduji opravu.

Povrchové necelistvosti je dovoleno opravovat jen brou§enim nebo opracovanim za predpokladu, Ze po provedeni opravy nebude tloustka stény v
opravované oblasti mensi, nez je pfedepsana minimalni tloustka stény. V§echny opravované oblasti musi plynule pfechazet do obvodu trubky.
Necelistvosti, u nichz se prokaze, Ze jsou hlub$i nez 5% tloustky stény T nebo hlubsi nez 3 mm (plati vzdy niz8i hodnota), musi byt opraveny.
Povrchové necelistvosti, které zasahuji pod pfedepsanou minimalni tloustku stény, se povazuji za vady a trubky s takovymi vadami se povazuji za
nevyhovujici.

Opravy svarového spoje EW a HFW trubek nejsou dovoleny. Opravy svarového spoje SAW trubek jsou dovoleny podle stanoveného a dohodnutého
postupu.

Vnitini jakost

Nepropustnost trubek musi byt vyzkou$ena vnitfnim pretlakem nebo elektromagnetickou zkouskou (voli vyrobce, neni-li stanoveno jinak).

Zkouska vnitfnim pretlakem se provadi pfi tlaku 70 bar (100kPa) nebo pfi zku$ebnim tlaku vypoéteném podle nasledujiciho vzorce: P min. =20 (S x T) :
D

kde

P = zkuSebni tlak v barech; D = pfedepsany vnéjsi primér v mm; T = pfedepsana tloustka stény v mm; S = napéti v MPa odpovidajici 70% minimalni
zaru€ené meze kluzu pro pfisluSnou jakost oceli.

Zku$ebni tlak musi plsobit po dobu nejméné 5 vtefin pro trubky s vnéj§im prumérem D mens§im nebo rovnym 457 mm a po dobu nejméné 10 vtefin pro
trubky s vnéjS§im primérem D véts§im nez 457 mm.

Trubky musi vydrzet zkousku bez projevu netésnosti nebo viditelné deformace.

Elektromagneticka zkouska se provadi podle EN ISO 10893-1.

Nedestruktivni zkouseni

Celéa délka svarového $vu EW, HFW a SAW trubek musi byt vyzkou$ena nedestruktivnim zkousenim. Neni-li stanoveno jinak, voli zku§ebni metody pro
trubky EW a HFW resp. SAW, vyrobce.

Svar trubek EW a HFW se zkousi podle jednoho z nasledujicich zplsobu:

- EN ISO 10893-2 stupen pfipustnosti E3 nebo E3H;

- EN ISO 10893-3 stupen pfipustnosti F3;

- EN ISO 10893-10 stupen pfipustnosti U3 podtiida C;

- EN ISO 10893-11 stuper pfipustnosti U3

Pokud zkuSebnim postupem nelze vyzkousSet svar na koncich trubek pak se vyzkousi manualné nebo poloautomaticky ultrazvukem podle EN ISO 10893-
1, pfiloha A nebo ekvivalent nebo se konce musi odfiznout.

Svar trubek SAWL a SAWH se zkousi podle jednoho z nasledujicich zplsobu:

- EN ISO 10893-6 tfida jakosti A;

- EN ISO 10893-7 tfida jakosti A;

- EN ISO 10893-11 stupen pfipustnosti U3 podtfida C.
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Pfimost
Uchylka pFimosti kterékoli délky L trubky nesmi pfesahnout 0,0015L. Uchylka pfimosti na kterémkoliv jednom metru trubky nesmi pfesahnout 3 mm.

Uprava konct

Trubky se dodavaji s kolmo ufiznutymi konci, bez nepfiméfenych otfepd.

Volitelnym poZadavkem je provadéni Ukosu na koncich. Ukos musi mit Ghel a 300 +50/00 s &elni ploskou C 1,6 mm £ 0,8 mm. Ukos se provadi u trubek
s tloustkou stény = 3,2 mm. Vyjimku tvofi trubky o tlouStce stény T vétSi nez 20 mm, kde Ize ukos dohodnout.

d.

o

D — vnéjSi prameér
C — ¢elni ploska

a — thel tkosu

of

-

D

Rozméry, hmotnosti a mezni tuchylky

Prameér a tloust’ka stény

Trubky se dodavaji s vnéj§im prGimérem D a tloustkou stény T

Preferovany vnéjsi primér D a tloustka stény T se vybiraly hlavné z EN 10220.

Hmotnost na jednotku délky byla odvozena z EN 10220

Délky

Neni-li pfedepsano jinak, dodavaji se trubky ve vyrobnich délkach. Rozsah délek musi byt uveden v objednéavce.

Po dohodé pfi objednavani (volitelny poZadavek) se trubky dodavaiji v presnych délkach, které se piredepisuji v objednavce.

Mezni uchylky vnéjSiho priméru a tloustky stény

e o , Uchylky tloustky stény
\éneJS' prumer Vyrobni postup Uchylky vnéjSiho priméru
T<5 5<T=<10 10<T<40
0,
<2191 EW a HFW lLYneno 05
coJe vetsi +10 % nebo 20,3 +8 % nebo £ 2
o co je vetsi co je véetsi
>219,1 EW a HFW ioojf\’/é/t"é?ebo 6
Vaechn SAW +1 % nebo x 0,5 +10 % nebo +0,3 +8% nebo+2
y co je véetsi co je véetsi co je vétsi
¥ Plusova Uchylka mimo oblast svaru (viz prevyseni svaru)

Prevyseni svarového spoje:
Maximalni prevySeni svaru pro EW a HFW trubky

Jakost TR1

Jakost TR2

Vyrobni proces

vné uvnitf vné Uvnitf

Zahlazeno nebo

2 Bl 0,5 + 0,05T mm

Pfevyseni zahlazeno 1,5 mm Pfevyseni zahlazeno

Zahlazeni svaru nesmi zpusobit, aby tloustka stény podkroc¢ila minimum uvedené v tabulce dovolenych tchylek.

U EW a HFW trubek nesmi radialni pfesazeni hran plechu nebo pasu po zahlazeni pfevySeni zplsobit, aby tloustka stény podkrocila predepsané
minimum.

P

1 zbyvajici tloustka stény u svaru

Maximalni pfevySeni svaru a radialni presazeni okraju plechll nebo pasu u SAW trubek.

Maximalni prevyseni svaru pro SAW trubky Maximalni radialni presazeni okraji plechti nebo past
Maximalni vySka Svu svaru
Tloustka stény T Maximalni radialni pfesazeni
uvnitf vné
T<12,5mm 3,5mm 3,5 mm T<12,5mm ‘ 1,6 mm
T>12,5mm 4,8 mm 4,8 mm T>12,5mm ‘ 0,125T max. 3,2 mm

WWW.BOLZANO.CZ 6/11


http://www.bolzano.cz/

Bohdan

alcolzaan o

1,4 vné&jSi/vnitfni pramér radialniho pfesazeni
1,3 vné&jsi /vnitfni vySka svaru

Pfiklad moZného osového vychyleni svarového spoje

Vyoseni svaru trub SAW je pfipustna, pokud do$lo k Uplnému spojeni a provareni svaru.

Mezni Gchylky

Mezni Gichylky presnych délek:

Mezni uchylka pro vnéjsi primér D

> 406,4

Délka L
<406,4

L <6000 +10/0 +25/0
6000 <L <12000 +15/0 +50/0
L> 12000 +/ 0 dohodou

Nekruhovitost:

Nekruhovitost se vypocita podle vzorce:

O =(Dmax — Dmin ):D %

D = jmenovity vnéjsi primér

Dmax ; Dmin jsou nejvétsi a nejmensi namérené hodnoty vnéj$iho priimeéru v jedné roviné.

Pro trubky D = 406,4 ma byt nekruhovitost v mezich uchylek praméru;
Pro trubky D > 406,4 nesmi nekruhovitost prekrogit 2%;
Pro trubky s pomérem D/T > 100 je nutno nekruhovitost dohodnout.

Kontrola

Druh kontroly

Shoda s pozadavky objednavky musi byt provéfena

- nespecifikovanou kontrolou pro jakost TR1se zkuSebni zpravou 2.2 podle EN 10204

- nespecifikovanou nebo specifikovanou kontrolou pro jakost TR2 bud se zkuSebni zpravou, nebo inspek&nim certifikatem 3.1 popfipadé 3.2.

Pokud je pro material TR2 pfedepsan dokument kontroly 3.1, dodavatel musi v potvrzeni objednavky uvést, zda pracuje podle ,Systému zajisténi jakosti“
provéfeného opravnénym organem a zda pro$el pfedepsanym hodnocenim pro materidly a procesy dllezité pro vyrobu svafovanych trubek, véetné
postupl svafovani, schvaleni svarecl/ obsluh svafovacich zafizeni a obsluh zafizeni nedestruktivniho zkouseni (viz Smérnice 97/23/ES, Pftiloha |, ¢ast
4.3, odstavec 3. Je-li poZzadovan inspekeni certifikat 3.2, pozada objednavatel vyrobce o sdéleni jména a adresy organizace, ktera provede kontrolu a kdo
vyda inspekeni certifikat.

Obsah dokumentt kontroly

Obsah dokumentu kontroly musi byt v souladu s EN 10168.

V8echny musi obsahovat prohla$eni o shodé dodavanych vyrobkd s pozadavky této normy a objednavky.

Pro trubky dodavané s nespecifickou kontrolou musi atest nespecificky obsahovat nasledujici jmenovita oznaceni a Udaje:

- obchodni postup a zu€astnéné strany;

- popis vyrobkd, pro které dokument plati;

- umisténi zkuSebniho vzorku a smér odbéru zkuSebnich téles;

- vysledky zkousky tahem;

- vysledky zkouSky razem v ohybu pro jakost TR2;

- zkouSku ohybem ve svaru, je-li pozadovana;

- dalSi zkouSky;

- chemické slozeni tavby;

- prohlaseni, ze znaceni a identifikace, povrch, tvar a rozméry jsou vyhovujici;

- prohlaseni, ze zkouska nepropustnosti a nedestruktivni zkouska svaru jsou vyhovujici;

- prohlaseni o shodé.

Pro trubky dodavané se specifikovanou kontrolou musi inspekéni certifikat obsahovat nasledujici jmenovita ozna€eni a udaje:

- obchodni postup a zu€astnéné strany;

- popis vyrobkd, pro které dokument plati;

- smér odbéru zkuSebnich téles a teplotu zkouseni;

- vysledky zkou$ky tahem;

- vysledky zkouSky razem v ohybu, pokud se provadi;

- vysledky zkouSky ohybem ve svaru, je-li pozadovana;

- ostatni mechanické zkousky;

- chemicky rozbor tavby (rozbor hotového vyrobku, pokud se provadi);

- prohlaseni, ze znaceni a identifikace, povrch, tvar a rozméry jsou vyhovujici;

- vysledky kontroly nepropustnosti, nedestruktivni kontroly svaru;

- odkaz na schvaleni postupu svarovani;
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- odkaz na schvaleni obsluh zafizeni nedestruktivniho zkouseni;

- prohlaseni o shodé.

Kromé toho musi vyrobce v pfipadé potfeby dolozit opravnéni k provadét svarovani, opravnéni svarecu, pracovnikl k provadéni nedestruktivni kontroly
a certifikat k systému prokazovani jakosti.

Prehled kontrol a zkouseni

Kontroly a zkouseni pro jakost TR1

Rozsah zkou$eni

Druh kontrol a zkouSeni Popis zkouseni

Nespecifikované ’ Specifikované
Stanovuji se prvky uvedené v tabulce
Rozbor tavby chemického slozeni. Metodu stanoveni voli
vyrobce.
« Provadi se pfi okolni teploté podle EN ISO
Zkouska tahem : .
zékladniho materialu Jeden representativni vysledek na dodavanou ?8921t Sta;novule S(fkR’“’ Rer nebo Rpo.z Z'Ik
polozku aznost po lomu s odkazem na mérenou délku.
PFi¢na tahova zkouska svaru
u trubek s vnéjsim P¥i okolni teploté podle
prdmérem (D) > 508 a trub EN ISO 6892-1. Stanovuje se pevnost v tahu
s vnéj§im primérem Rm

219,1< D = 508 mm

Zkouska smacknutim se provadi pro EW a
HFW trubek podle EN ISO 8492 a zkusebni
téleso po zkousce musi byt bez trhlin nebo
loma.

Zkous$ka rozsifovanim se provadi pro EW a
HFW trubek podle EN ISO 8493 u trubek

s vnéjSim prumérem <150 mm a tl. stény<10

Zkouska smacknutim @ pro
D <600 mm a pomér
T/D<0,15 ale T <40 mm
nebo

zkouska rozsifovanim pro D Postup voli vrobce
<150mma T <10 mm (EW a

o HFW)
Povinné mm.
zkouSky
Zkouska ohybem svaru pro Provadi se podle EN ISO 5173 s trnem o
SAW trubky praméru 3T, kde T je tl. stény v mm.

Zkouska vnitinim pretlakem 70 bar nebo
Zkouska nepropustnosti zkusSebnim tlakem vypocétenym podle vzorce
(viz odstavec vnitfni jakost)

MéFi se pfedepsané rozméry a pfimost. Vnéjsi

Kontrola rozméru pramér a tloustka stény se méfi na koncich
Kazda trubka trubky.
Zjistuje se vizualné shoda s predepsanym
Vizualni kontrola vzhledem (nepfitomnost vad a jakost povrchu

odpovidajici zplsobu vyroby).

Nedestruktivni kontrola

Viz odstavec vnitfni jakost
svaru

Pfi okolni teploté podle

EN ISO 6892-1. Stanovuje se pouze pevnost Vv
tahu Rm. Svar je vyhovujici, doséhne-li se
normou predepsana minimaini hodnota
pevnosti.

PFi¢na zkouska tahem svaru
u trubek s vnéjsim Jeden reprezentativni vysledek na dodavanou
pramérem (D) 219,1<D < polozku

Volitelné zkousky | 508 mm

MéFeni tloustky stény mimo

konce trubek Kazda trubka ZpUsob méfeni je nutno dohodnout.

3 Zkouska smacknutim se zkousi na 2 zkusebnich télesech; jedno se svarem v poloze 0° a druhé v poloze 90°;
Y Pro vnéjsi praméry < 150 mm voli metodu zkouseni vyrobce;
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TECHNICKA DOKUMENTACE

Druh kontrol a zkouseni

Rozsah zkou$eni

Nespecifikovana
kontrola

Specifikovana kontrola

Popis zkouseni

Povinné
zkouSky

Rozbor tavby

Jeden reprezentativni
vysledek na dodavku

Jeden na tavbu

Stanovuji se prvky uvedené v tabulce
chemického slozeni. Metodu stanoveni voli
vyrobce.

Zkouska tahem
zakladniho materialu

Jeden reprezentativni
vysledek na dodavku

Jeden na zku$ebni
jednotku

Provadi se pri okolni teploté podle EN ISO
6892-1. Stanovuje se Rm, Ren Nnebo Rpo2 a
taznost po lomu s odkazem na mérenou délku.

PFi¢na tahova zkouska svaru
u trubek s vnéjsim
prdmeérem (D) > 508 mm

Jeden reprezentativni
vysledek na dodavku

Jeden na zku$ebni
jednotku

PFi okolni teploté podle
EN ISO 6892-1. Stanovuje se pouze pevnost
vtahu Rm

Zkouska smacknutim @ pro
D <600 mm a pomér
T/D<0,15 ale T < 40 mm
nebo

zkouska rozsifovanim pro
D<150mma T <10 mm (EW
a HFW)

Zkouska ohybem svaru pro
SAW trubky

Postup vyrobce

Dveé zkousky na
zku$ebni jednotku @

Jedna zkouska na
zkuSebni jednotku

Zkouska smacknutim se provadi pro EW a
HFW trubek podle EN ISO 8492 a zkuSebni
téleso po zkousce musi byt bez trhlin nebo
lomu.

Zkous$ka rozsifovanim se provadi pro EW a
HFW trubek podle EN ISO 8493 u trubek

s vnéjsim primérem <150 mm a tl. stény <10
mm.

Provadi se podle EN ISO 5173 s trnem o
praméru 3T, kde T je tl. stény v mm.

Zkouska razem v ohybu pfi
0°C.

Na pozadavek pfi

-10°C

Jeden reprezentativni
vysledek na dodavku

Jeden soubor na
zkuSebni jednotku

Zkous$ka se provadi podle EN ISO 148-1.
Primeér ze 3 zku$ebnich téles viz tab.
mechanickych hodnot. Jedna jednotliva
hodnota mize byt nizsi, ale ne pod 70%
predepsané hodnoty. Opakované zkouseni se
provadi z 6 zkuSebnich téles.

Zkouska na tésnost

Kontrola rozméru

Vizualni kontrola

Nedestruktivni kontrola
svaru

Nedestruktivni kontrola
koncového svaru
plechu/pasu pro trubky
SAWH

Kazda trubka

Kazdy koncovy svar

Zkouska vnitinim pretlakem 70 bar nebo
zkusSebnim tlakem vypocétenym podle vzorce
(viz odstavec vnitfni jakost)

Mé&fi se pfedepsané rozméry a pfimost. Vné;si
prameér a tloustka stény se méfi na koncich
trubky.

Zjistuje se vizualné shoda s predepsanym
vzhledem (nepfitomnost vad a jakost povrchu
odpovidajici zplsobu vyroby).

Viz odstavec vnitfni jakost

Trubky SAWH, které obsahuji svar koncu pasu,
mohou byt dodany pouze, pokud byl tento svar
zkousen

Volitelné zkousky

Rozbor hotového vyrobku

Zkouska razem v ohybu
v podélném sméru pfi -10°C

Nezkousi se

Jedna natavbu

Jedna série na
zku$ebni jednotku

Metodu voli vyrobce plechu, pasu nebo trubky

Zkouska se provadi podle EN ISO 148-1.
Pramér ze 3 zkuSebnich téles viz tab.
mechanickych hodnot. Jedna jednotliva
hodnota mlze byt nizsi, ale ne pod 70%
pfedepsané hodnoty. Opakované zkousSeni se
provadi z 6 zkuSebnich téles.

PFi¢na zkouska svaru tahem
u trubek s vnéjSim
pramérem (D) 219,1<D<508
mm

Jeden reprezentativni
vysledek na dodavku

Jedna zkouska na
zku$ebni jednotku

Pfi okolni teploté podle
EN ISO 6892-1. Stanovuje se pouze pevnost v
tahu Rm

MéFeni tloustky stény mimo
konce trubek

VSechny trubky

MéFi se dohodnutym postupem

3 Zkouska smacknutim se zkousi na 2 zku$ebnich télesech; jedno se svarem v poloze 0° a druhé v poloze 90°;
Y Pro vnéjsi praméry < 150 mm voli metodu zkouseni vyrobce;
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Smeér zkusebnich téles pro zkousku razem v ohybu

Obecné: zkuSebni vzorky a zkuSebni télesa se odebiraji z koncl trubek podle pozadavkl uvedenych v EN ISO 377.

Tato norma pak dale uvadi zpusob odbéru vzorkl pro konkrétni typy zkouSek a druh trubek.

Priklad:

ZkuSebni télesa pro zkousku rdzem v ohybu

TFi normalizovana zkuSebni télesa s V-vrubem musi byt pfipravena podle EN ISO 148-1. Nelze-li vzhledem k tloustce stény vyrobit zkuSebni télesa bez
smacknuti vzorku, pak se vyrobi s Sifkou mensi nez 10 mm, ale ne mensi nez 5 mm. Pouzije se nejvétsi vyrobitelna Sitka.

Neni-li pfedepsano jinak, odebiraji se zkuSebni télesa pficné k ose trubky. Je-li Dmin > nez pfedepsany vné&j$i pramér, odebiraji se zkuSebni télesa v
podélném sméru. Osa vrubu musi byt kolmo k povrchu trubky.

Dmin = (T -5) + [756,25/ (T —5)].

Pokud Sitka W zkuSebniho télesa je mensi nez 10 mm, naméfena narazova prace (KVp) musi byt pfepoétena na vypocétenou praci (KVc) pomoci
nésledujiciho vzorce:

KVec = (10 x KVp) : W ; kde KVc je vypocétena narazova prace v J; KVpp je naméfena narazova prace vJ a W je Sifka zkuSebniho télesa. Primérna
hodnota vypoctené prace KVc musi odpovidat primérné hodnoté KV2 v tabulce mechanickych vlastnosti.

1 — podélné zkuSebni téleso
2 — pficné zkuSebni téleso

Rozsah zkousSeni

Zkusebni davka

V pfipadé specifické kontroly pro jakost TR2 zku$Sebni davku tvofi:

- Trubky téhoz predepsaného vnéjsiho primeéru a tloustky stény, stejné jakosti oceli, stejné tavby a pokud
se pouzije, stejného normalizaéniho Zihani v pribézné peci nebo stejné skupiny tepelného zpracovani
v komorové peci. Pokud neni pfedepsano jinak, pak trubky s pfedepsanym vnéj§im prdmérem < 76,1 mm nemusi byt
oddélovany podle taveb. Na poZzadavek v objednavce (volitelny pozadavek) musi byt trubky jakosti TR2 oddéleny po
tavbach.

Z kazdé zkuSebni jednotky se vybira jedna zkuSebni trubka.

Pocet trubek ve zkusebni jednotce

Maximalni pocet trubek ve zkusebni jednotce
Vnéjsi prdmér D (mm)
Jakost TR2
D<114,3 400
114,3 <D < 323,9 200
323,9<D <660 100
D > 660 50

Znaceni

Povinné znaceni

Znaceni musi byt provedeno trvanlivé na kazdé trubce nejméné u jednoho konce. U trubek s vnéj§im prdmérem
D <51 mm muze byt znaceni na trubkach nahrazeno znacenim na $titku, pfipevnéném na svazek nebo na obalu.
ZnacCeni musi obsahovat nasledujici udaje.

- nazev nebo znacku vyrobce;

- typ trubky;

- Cislo této evropské normy a znacku oceli;

- zkuSebni kategorie;

- oznacgeni kategorie shody, pokud se pouziva;

- Cislo tavby nebo kédové Cislo;

- znacku zastupce kontrolni organizace;

- identifikacni Cislo, které dovoluje pfifazeni vyrobku nebo dodavané jednotky k pfislusnym dokumenttim.
PFiklad zna€eni:

XHFW - EN 10217-3 - P275NL1-TC1—- C1-Y-2Z1-272

kde
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- X je znacka vyrobce;

- HFW typ trubky

- TC1 oznaceni zku$ebni kategorie 1;

- C1 oznaceni kategorie shody;

- 'Y gislo tavby nebo jeji kod;

- Z1 znacka zastupce kontrolni organizace;
- Z2 identifika¢ni ¢islo.

Ochrana povrchu
Pokud neni stanoveno jinak, dodavaji se trubky bez do¢asné protikorozni ochrany povrchu. Po dohodé pfi objednavani mize byt pouzit do¢asny nebo
trvaly ochranny povlak na vnéj$im nebo vnitfnim povrchu.

Udaje pro objednavani

a) mnozstvi (hmotnost nebo celkovou délku nebo pocet kusu);

b) termin trubka;

c) rozméry (vnéjsi prumér D a tloustka stény T);

d) znacku oceli podle této ¢asti normy EN 10217;

e) zkuSebni kategorie.

Norma dale uvadi volitelné pozadavky.

Pokud odbératel neuvede zadny z volitelnych pozadavk(, budou trubky dodany podle zakladni specifikace.
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