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Svarované ocelové trubky pro tlakové uéely — technické dodaci podminky

Cast 3: Elektricky a obloukové pod tavidlem svafované trubky z nelegovanych jemnozrnnych
oceli s uréenymi vlastnostmi pfi pokojové teploté, nizkych a zvySenych teplotach

CSN EN 10217-3

Zpusob vyroby a dodavany stav

Tato ¢ast EN 10217 zahrnuje oceli ve ¢tyfech jakostech:

- zakladni jakost (P... N);

- jakost pro praci pfi zvySenych teplotach (P... NH);

- jakost pro praci pfi snizenych teplotach (P... NL1);

- jakost pro zvlast nizké teploty (P... NL2).

Podle EN 10020 jsou oceli P275NL1, P355N, P355NH a P355NL1 klasifikovany jako legované jakostni oceli a ostatni oceli jsou klasifikovany jako
nelegované uslechtilé oceli.

Trubky musi byt vyrabény vyrobnimi zpGsoby a postupy uvedenymi v nasledujici tabulce:

Postup Vyrobni zpGsob Vyrobni postup Dodavany stav @ Pouziti pro ©
[
(ViZEN I ayINeys Symbol Vychozi material Postup tvafeni
10217-1)
1c NP @ A
Zatepla valcovany pas
1d NR 9 B
Elektricky svarované b
2b postupem HFW 2 HFW N liza&na val . NW 8
2 ormalizaéné valcovany NP 9 A
pas
2d NR B
Za studena tvareny a
. . svafeny
b ﬁ:égr;lgsvalcovany plech NP 9 A
5a Normaliza¢né valcovany B
plech nebo pas
Svafeno obloukem pod Ve stavu po svareni ?
tavidlem SAW: Normaliza¢né Zihany plech A
6a Podélny svar - SAWL nebo pés
nebo - SAWH Zatepla vélcovany plech
7a svar ve Sroubovici p'a v P Ve stavu po svareni ? | A
nebo péas
Normaliza¢né valcovany Normaliza¢né tvareny a L
8a plech nebo pés y svafeny © y Ve stavu po svareni? | A
9a Egé?ggiacne Alreny Gledn Ve stavu po svareni ? | A
 stav po svafeni=tvafeny a svafeny bez nasledného tepelného zpracovani; NW = normalizovana oblast svaru;
NP = cela trubka normalizovana; NR = normalizaéné valcovany nebo za tepla (tazenim) redukovany v teplotnim
rozmezi normalizace;
" pouze trubky HFW, je dovolena frekvence min. 100 kHz;
9 A = véechny jakosti oceli; B = pouze pro jakosti P355N a P355NH;
9 pro jakosti oceli P355N a P355NH miiZze byt normalizace celych trubek nahrazena normaliza&nim valcovanim nebo
redukci tazenim za tepla v rozmezi teplot normalizace; Pro ocel P460 muze byt nezbytné zrychlené vychlazovani a/nebo
popousténi po normalizaci;
® plati pouze pro trubky SAWL;
"je dovoleno provadét zpracovani na odstranéni pnuti svaru.
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TECHNICKA DOKUMENTACE

Druh oceli
Znadka Cislo
P275NL1 1.0488 0.50- 0,020 0.30
0,16 |0,40 1'50 0,025 0,309 0,089 0,50 | g 0,020 0,05 [0,03 |0,05 |0,05
P275NL2 1.1104 ! 0,015
P355N 1.0562
0,20
P355NH 1.0565 0.90- 0,020 0.30
0,50 1'70 0,025 0,309 0,089 0,50 | g4 0,020 0,05 (0,03 |00 |0,12
P355NL1 | 1.0566 ’
0,18
P355NL2 1.1106 0,015
P460N 1.8905
P460NH 1.8935 1.00- 0,020 0.70
0,20 1'70 0,025 0,30 0,10 0,80 |¢ 0,020 0,05 [0,03 |0,20 |0,22
P460NL1 1.8915 !
P460NL2 1.8918 0,015
¥ prvky neuvedené v tabulce, kromé téch, které jsou nezbytné k vyrobnimu procesu, nesmi byt zamérné pfidavany bez souhlasu
odbératele. Soucasné je tfeba uplatnit opatfeni k zabranéni vneseni takovych prvku do oceli.
5 Alcew.max. 0,020; AI/N = 2, pokud je dusik vazan na Nb, Ti nebo V, pak se poZadavky na Alcek. neuplatiiuji vyjma je-li pouzit Ti. Pak
musi vyrobce proveéfit (AL +Ti/2) = 0,020%.
® suma Cr+Cu+Mo nesmi prekrogit hodnotu 0,45%;
9 aby se usnadnily dal$i tvafeci operace, mdZe byt dohodnut niz$i obsah Cu a maximalini obsah cinu;
® pokud je obsah Cu > 0,30%, smi byt Ni jen polovina obsahu Cu.

Mezni uchylky chemického slozeni hotového vyrobku od slozeni tavby

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

Mezni hodnota rozboru Mezni uchylky pro Mezni hodnota rozboru Mezni uchylk}/ pro
rozbor hotového rozbor hotového
Prvek tavby , Prvek tavby ,
% hmot vyrobku % hmot vyrobku
' % hmot. ’ % hmot.
C <0,20 +0,02 Cu <0,70 + 0,05
Si <0,40 + 0,05 Mo <0,10 +0,03
>0,40-<0,60 + 0,06
<1,70 +0,10
Mn -0,05 N < 0,020 + 0,002
P <0,025 + 0,005 Nb <0,05 + 0,005
S <0,015 + 0,003 Ni <0,80 + 0,05
> 0,015 - < 0,020 + 0,005
Al 20,020 - 0,005 Ti <0,03 +0,01
Cr <0,30 + 0,05 v <0,20 +0,02
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Mechanické vlastnosti trub v dodaném stavu pfi okolni teploté @

Oznaceni oceli Pevnostni vlastnosti
N b)
Horni mez kluzu Ren nebo smluvni mez kluzu Pevnost v tahu Rm pro tloustku laznost
; Giselné Rpo.2 pro tloustku T min. stény T mm min

Znacka oznadgeni MPa MPa %

<12 ‘>12520 ’>20540 <20 >20<40 | t
P275NL1 1.0488

275 390-530 390-510 24 22
P275NL2 1.1104
P355N 1.0562
P355NH 1.0565

355 345 490-650 490-630 22 20
P355NL1 1.0566
P355NL2 1.1106
P460N 1.8905
P460NH 1.8935

460 450 440 560-730 19 17
P460NL1 1.8915
P460NL2 1.8918

Minimalni smluvni mez kluzu Ry o2 pFi zvySenych teplotach )

Oznaceni oceli Tloustka Minimalni smluvni mez kluzu Rpo,2 v MPa pfi teploté °C
: 4 stény
Znagka Ciselné mm 100 150 200 250 300 350 400
oznaceni
<20 304 284 255 235 216 196 167
P355NH 1.0565
>20<40 |294 275 255 235 216 196 167
<12 402 373 343 314 294 265 235
P460NH 1.8935 >12<20 |392 363 343 314 294 265 235
>20<40 |382 353 333 304 284 255 226

Minimalni pevnost v tahu Rm pFi zvy$enych teplotach 2

Minimalni Rm v MPa pfi teploté °C

. Ciselné
Znacka ..

oOznaceni 100 150 200 250 300 350 400
<30 440 430 410 410 410 400 390

P355NH 1.0565
>30<40 420 410 390 390 390 380 370
<30 510 490 480 480 480 470 460

P460NH 1.8935
>30<40 490 470 460 460 460 450 440

¥ pro tloustky stény T < 16 mm u HFW trubek a < 40 mm u SAW trubek;
® mechanické vlastnosti plati pro dodavany stav trubek.
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Minimalni narazova prace

Tt Ciselné -50 -40 -30 -20 -10 0 +20 -50 -40 -30 -20 -10 0 +20
nacka P
oznacent | podélny smér PFi&ny smér

P355N 1.0562
P355NH 1.0565

- - - 40 43 47 55 - - - 27 31 35 39
P460N 1.8905
P460NH 1.8935
P275NL1 1.0488
P355NL1 1.0566 - 40 47 53 60 65 70 - 27 31 35 39 43 47
P460NL1 1.8915
P275NL2 1.1104
P355NL2 1.1106 40 50 60 70 80 90 100 27 33 40 47 53 60 70
P460NL2 1.8918
3 pro tloustky stény T < 16 mm u HFW trubek a < 40 mm u SAW trubek;
DKV, = hodnoty ziskané pouzitim U vrubu 2 mm podle EN ISO 148-1
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Pfednostni rozméry elektricky svafovanych trubek HFW
Vnéjsi pramér D Tloustka stény T
Rada
1 2 3 14 1,6 1,8 2 2,3 2,6 2,9 3,2 3,6 4 45 5 56 | 6,3 7,1 8 8,8
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

Rada 1 — praméry, pro néZ je normalizovano vegkeré prislugenstvi potfebné pro konstrukci potrubnich systéma.
Rada 2 — priméry, pro néZ neni normalizovano veskeré prislusenstvi.
Rada 3 — priméry pro specialni pouziti, pro néz existuje jen velmi malo normalizovaného pfisluSenstvi.
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Prednostni rozméry elektricky svarovanych trubek HFW
Vné|§'%zaﬂamér D Tloustka stény T
1 2 3 10 11 12,5 14,2 16
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
1143
127
133
139,7
141,3
152,4
159
168,3
177,8
193,7
2191
2445
273
323,9
355,6
406,4
457
508
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Prednostni rozméry elektricky svarovanych trubek SAW
Vnéjsi pramér D < .
Rada Tloustka stény T
1 2 3 4 4,5 5 5,6 6,3 7,1 8 8,8 10 11 12,5 | 14,2 16 17,5 20 22,2
406,4
457
508
559
610
660
711
762
813
864
914
1016
1067
1118
1168
1219
1321
1422
1524
1626
1727
1829
1930
2032
2134
2235
2337
2438
2540
25 28 30 32 36 40
406,4
457
508
559
610
660
711
762
813
864
914
1016
1067
1118
1168
1219
1321
1422
1524
1626
1727
1829
1930
2032
2134
2235
2337
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2438

2540

Vzhled a vnitini jakost

Vzhled

Oblast svaru musi byt bez prasklin a neprovafeného materialu.

Povrch trubek

Trubky musi byt na vnéjSim a vnitfnim povrchu bez vad, které mohou byt zjiStény vizualni kontrolou. Vné&jsi a vnitfni povrch trubek musi byt typicky pro
zpUsob vyroby a tepelné zpracovani, pokud je pouzito. Povrch musi vSak byt takovy, aby mohly byt identifikovany vSechny povrchové necelistvosti,
které vyzaduji opravu.

Povrchové necelistvosti je dovoleno opravovat jen brousenim nebo opracovanim za predpokladu, Ze po provedeni opravy nebude tloustka stény v
opravované oblasti mensi, nez je pfedepsana minimalni tlouStka stény. VSechny opravované oblasti musi plynule pfechazet do obvodu trubky.
VSechny necelistvosti na povrchu, u nichz se prokaze, Ze jsou hlubsi nez 5% tloustky stény T, nebo hlubsi nez 3 mm (plati niz§i hodnota), musi byt
opraveny. Tento pozadavek se nepouzije na necelistvosti na povrchu, které maji hloubku rovnou nebo mensi nez 0,3 mm. Necelistvosti, které zasahuji
pod pfedepsanou minimalni tloustku stény, musi byt povazovany za vady a trubky s takovymi vadami je nutno ve smyslu této normy povazovat za
nevyhovujici.

Vnitini jakost

Nepropustnost trubek musi byt vyzkousena vnitfnim pretlakem nebo elektromagnetickou zkouskou.

Zkouska vnitfnim pretlakem se provadi pfi tlaku 70 bar (100kPa) nebo pfi zkusebnim tlaku vypoéteném podle nasledujiciho vzorce:

P=20(SxT):D

kde

P = zku$ebni 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 pfislu$nou jakost oceli.

Zku$ebni tlak musi pusobit po dobu nejméné 5 vtefin pro trubky s vnéjsim primérem D men$im nebo rovnym 457 mm a po dobu nejméné 10 vtefin pro
trubky s vnéj§im primérem D vétSim nez 457 mm. Trubky musi vydrzet zkousku bez projevu netésnosti nebo viditelné deformace. E lektromagneticka
zkouska se provadi podle EN ISO 10893-1.

SAW trubky nelze zkou$et elektromagnetickou metodou.,

Nedestruktivni zkouseni HFW trubek

Cela délka svarového $vu HFW trubek zku$ebni kategorie 1 musi byt vyzkou$ena podle jednoho z nasledujicich zplsobu: - EN ISO 10893-2 stuperi
pFipustnosti E3 nebo E3H;

- EN ISO 10893-3 stupen pfipustnosti F3;

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

- EN ISO 10893-11 stupen pfipustnosti U3

Pokud zkuSebni postup neni schopen hodnotit svar na konci trubek, musi byt podroben ruénimu nebo poloautomatickému zkousSeni ultrazvukem podle
EN ISO 10893-11 dodatek A nebo musi byt konce odFfiznuty.

Neni-li stanoveno jinak, voli zku§ebni metodu vyrobce.

Trubky HFW kategorie 2 musi byt podrobeny zkous$eni ultrazvukem na zjiStovani podélnych necelistvosti podle

EN ISO 10893-10 na stupen pfipustnosti U2, podtfida C.

Oblasti konct trubek, které nejsou podrobeny automatickému zkou$eni se musi zkou$et ruéné nebo poloautomaticky ultrazvukem podle EN ISO 10893-
10 na stupen pfipustnosti U2 podkategorie C nebo musi byt odfiznuty.

Po dohodé pfi objednavani musi byt trubky kategorie 2 podrobeny zkou$eni ultrazvukem na zjiSténi pficnych necelistvosti podle EN ISO 10893-10 -
stupen pfipustnosti U2, podskupina C.

Po dohodé pfi objednavani musi byt trubky kategorie 2 podrobeny také zkouSeni ultrazvukem na zjisténi podéinych necelistvosti podle EN ISO 10893-
8 na stupen pripustnosti U2.

Nedestruktivni zkouseni SAW trubek radiografickou metodou:

Cela délka svarového Svu SAW musi byt vyzkouSena v pfipadé kategorie 1 jednim z nasledujicich zplisobu:
- EN ISO 10893-6 jakost obrazu tfida A;

- EN ISO 10893-7 jakost obrazu tfida A;

- EN ISO 10893-11 stupen pfipustnosti U3 nebo U3H.

v pfipadé kategorie 2:

- EN ISO 10893-6 jakost obrazu tfida B;

- EN ISO 10893-7 jakost obrazu tfida B;

- EN ISO 10893-11 stupen pfipustnosti U2 nebo U2H

Oblasti konct trubek, které nejsou podrobeny automatickému zkou$eni, se musi zkou$et ruéné nebo poloautomaticky ultrazvukem podle EN ISO
10893-11 dodatek A nebo musi byt odfiznuty.

Neni-li stanoveno jinak, voli zkusebni metodu vyrobce.

Nedestruktivni zkousSeni k zjiSténi zdvojeni pro trubky zkuSebni kategorie 2

Plechy a pasy pro trubky SAW kategorie 2 se zkousi podle EN ISO 10893-9 na stupen pfipustnosti U2.

Navic se takto zkousi i konce plecht a past podle EN ISI 10893-9 stuperi pfipustnosti U2 nebo se SAW trubky zkous$i uvnitf

15 mm zony pfiléhajici ke svaru nasledovné:

- EN ISO 10893-8 stupen prfipustnosti U2;

- EN I1SO 10893-9 stupen pfipustnosti U2.

Zakladni material plechy a pasy zkousi vyrobce.

V navaznosti musi byt konce trubek zkouseny podle EN ISO 10893-8. Kritérium pfipustnosti jsou zdvojeni ne vétSi nez 6 mm po obvodé do vzdalenosti
25 mm od koncU trubek.

PFitomnost svar( na trubkach SAWH, kterymi se napojuji konce pasu:

Dodavani trubek SAWH zkuSebni kategorie 2, které obsahuji spojovaci svar pasu nebo plechu, neni dovoleno. U zkuSebni kategorie 1 trubek SAWH se
pfitomnost spojovaciho svaru dovoluje, pokud byly tyto spojovaci svary past a plecht zkouseny nedestruktivnim zkousenim jako svar trubek SAW
radioskopicky a také na zdvojeni podle EN I1ISO 10893-9
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Svary konct plechl nebo pasu pro trubky se svarem ve Sroubovici se zkous$i stejné jako nedestruktivni zkouSeni svarového Svu trubek SAW a
zkouSenim na zjiStovani dvojitosti.

Pfrimost

Uchylka pFimosti kterékoli délky L trubky nesmi pfesahnout 0,0015L. Uchylka pfimosti na kterémkoliv jednom metru trubky nesmi pfesahnout 3 mm.
Uprava koncti

Trubky se dodavaji s kolmo ufiznutymi konci, bez nepfimérenych otfep(i. Volitelnym pozadavkem jsou konce s Gkosem. Ukos musi mit thel a 300
+50/00 s ¢elni ploskou C 1,6 mm + 0,8 mm. Vyjimku tvofi trubky o tloustce stény T vétS§i nez 20 mm, kde Ize Ukos dohodnout (viz EN 10217 ¢ast

Rozméry, hmotnosti a mezni tuchylky

Primeér a tloust’ka stény

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

Hmotnost

Pro hmotnost na jednotku délky plati ustanoveni EN 10220

Délky

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

Po dohodé pfi objednavani (volitelny poZzadavek) se trubky dodavaji v pfesnych délkach, které se predepisuji v objednavce.
Mezni Gchylk

Mezni uchylky vnéjSiho primeéru a tloustky stény

Mezni Gchylky
Vnéjsi primér o - X a)
D (mm) Mezni tuchylky D Tloustka stény T# (mm)
T<5 5<T<40
D <219,1 + 1% minimalné + 0,5 mm
+ 10 % minimalné £ 0,3 mm + 8 % minimalné + 2 mm
D>219,1 +0,75% maximalné + 0,6 mm

2 Plusova odchylka mimo oblast svaru.

Maximalni prevyseni svaru pro HFW trubky Maximalni prevyseni svaru pro SAW trubky
Vnéjsi strana svaru Vnitfni strana svaru Tloustka stény Maximalni pfevySeni na vné&jsi i
T vnitfni strané (mm)
Opracovana 0,5 mm + 0,05T T<125 3
T>125 4

Priéné presazeni okrajl plech nebo pasu po opracovani svaru HFW trubek

%0207 /// //{///g
<

'(% 7 7

1 — zbyvajici tloustka stény u svaru

PFiéné presazeni okraju plechu nebo pasu po Upravé svaru nesmi ovlivnit tloustku stény, kterd nesmi byt mensi, nez jak je uvedeno v tabulce meznich
Uchylek.

PFicné presazeni okraju plechu nebo pasu u varu SAW trubek

1,4 vnéjsi/vnitini pramér radialniho presazeni
1,3 vnéjSi /vnitfni vySka svaru

T<125 1,6
T>12,5 0,125 T maximalné 3,2

/,

/////f g
Z

Z

PFiklad znazorfiujici osové vychyleni svarového spoje

Nesouosost svaru trub SAW je pfipustna, pokud doslo k Uplnému spojeni a provareni svaru.
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Mezni uchylky presnych délek

TECHNICKA DOKUMENTACE

Délka e a pre gl er D
< 406,4 2 406,4
L <6 000 +10 + 25
0 0
6000 <L < 12000 +15 +50
0 0
L> 12000 + dohodou
0
Ovalita

Ovalita (O) se vypocitava pomoci nasledujiciho vzorce:

o= {(Dmax— Dmin) . D}XlOO

Kde

O je ovalita v %

D pfedepsany vnéjSi prdmér v mm

Dmax @ Dminmaximalni a minimalni vnéjsi primér namérfeny ve stejné roviné v mm.

U trubek s vnéjSim primérem D < 406,4 mm je ovalita zahrnuta do meznich uchylek,

U trubek s vnéjSim primérem D > 406,4 mm a pomérem D/T < 100 nesmi byt ovalita vétSi nez 2%.

U trubek s D/T > 100 se hodnoty ovality dohodnou.

Kontrola
Druh kontroly
Shoda s pozadavky objednavky musi byt provéfena specifikovanou kontrolou.

Pokud je predepsan inspekéni certifikat 3.1 musi dodavatel v potvrzeni objednavky uvést, zda pracuje podle ,Systému zajiSténi jakosti“ provéfeného
opravnénym organem zfizenym ve Spolecenstvi a zda proSel pfedepsanym hodnocenim pro materialy.

Dokumenty kontroly podle EN 10204
Je-li predepsan dokument kontroly 3.1 musi byt vydan inspekéni certifikat 3.1.

Je-li predepsan inspekéni certifikat 3.2, musi odbératel sdélit vyrobci jméno a adresu organizace nebo osoby, ktera provede kontrolu a vystavi

dokument kontroly.
Obsah dokumentt kontroly
Obsah dokumentu kontroly musi byt v souladu s EN 10168.

V8echny musi obsahovat prohlaseni o shodé dodavanych vyrobkl s poZzadavky této normy a objednavky.
Pro trubky dodavané se specifickou kontrolou musi inspekéni certifikat obsahovat nasledujici jmenovita oznacéeni a udaje:

- obchodni postup a zu¢astnéné strany;

- popis vyrobk, pro které dokument plati;

- smér odbéru zkuSebnich téles a teplotu zkouSeni;

- vysledky zkousky tahem;

- vysledky zkou$ky razem v ohybu;

- ostatni zkousky (napf. zkousky smacknutim);

- chemicky rozbor tavby (rozbor hotového vyrobku, pokud se provadi);
- znaceni a identifikace, povrch, tvar a rozméry;

- vysledky kontroly nepropustnosti, nedestruktivni kontroly svarového Svu;
- potvrzeni (ovéFeni platnosti).

Kromé toho musi vyrobce v inspekénim certifikat 3.1

uvést odkazy na osvédceni prislusného ,Systému zajisténi jakosti“, jestlize se pouziva.
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Prehled kontrol a zkouseni

Povinné
zkousky

TECHNICKA DOKUMENTACE

Zkusebni
Druh kontroly a zkousSeni Roz%ah . Popis zkousky kategorie
zkouseni
Metodu voli vyrobce. V pfipadé sporu je metodu
Jedna natavbu | tfeba dohodnout. Stanovuji se prvky uvedené
ReBeT N v tab. chem. slozeni. 2
Provadi se pfi okolni teploté podle
Zkouska tahem z téla trubky pfi okolni EN ISO 6892-1. Stanovuje se Rm; Rer Nnebo Rpo.2 X
teploté Jedna na a taznost po lomu s odkazem na méfenou délku.
PFi¢na zkouska tahem svaru pfi okolni Zkusebni rubku | Provadi se i GGl HERIE el
teploté pro trubky s D > 508 rﬁm EN ISO 6892-2. Stanovuje se Rm; Ren nebo Rypo2 & X
P P Y taznost po lomu s odkazem na mérenou délku.
Provadi se podle EN ISO 108492. Odfezek se
macka pod lisem dokud vzdéalenost mezi deskami
Dvé ze zkuebni nedosahne hodnoty
Zkouska smacknutim ® pro D<600 mm | trubky @ gzzv(r%;gl);rurﬁtqllrzg T tloustka stény v mm:;
ﬁ;;onlsr T/D < 0,15, ale T<40 mm geegr?a ze C= deformacni konstanta, ktera je zavisla na
zkou$ka tahem prstence pro D>150 mm | zkuSebni trubky Er;agffvggzlr;éﬁiﬁiﬂgg’nmﬁ% vt zkuSebni X
pro HFW trubky tleso bez trhlin nebo lom. Malé vznikajici trhliny
na hranach nejsou divodem k vyfazeni.
Zkous$ka rozsifovanim se provadi podle EN ISO
108493. Odrezek trubky se rozsifuje kuzelovym
nastrojem s thlem 60° do té doby, nez
procentualni zvétSeni vnéjSiho prdméru pro d/D
. e Jed doséhne hodnoty uvedené v normé (zavisi na
Zkouska rozsifovanim pro D150 mma | € T(a, bni znadce oceli). Po zkoudeni musi byt zkusebni
T<10 mm tze ;kuse ul t&leso bez trhlin nebo lomu. Malé vznikajici trhliny
nebo L rubky na hranach nejsou divodem k vyfazeni.
zkouska rozsifovanim prstence pro Zkouska rozsifovanim prstence se provadi podle X
D<114,3 mm a T<12,5 mm pro HFW EN ISO 10896. Odrezek trubky se rozsifuje
trubky kuZelovitym nastrojem do prasknuti. Povrch mimo
prasknuti musi byt bez trhlin a loma.
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Pirehled kontrol a zkouseni (pokracovani)

Povinné
zkousky

Druh kontroly a zkousky

Zkouska svaru ohybem pro SAW trubky

Rozsah
zkouseni

Jedna ze
zku$ebni trubky

TECHNICKA DOKUMENTACE

Popis zkousky

Provadi se podle EN ISO 5173 trnem o pradméru
3T. Po zkouseni nesmi zkuSebni téleso vykazovat
trhliny nebo praskliny. Lehké poruSeni predéasné
poru$eni na hranach neni ddvodem k odmitnuti.

Zkusebni
kategorie

Zkou$ka razem v ohybu z téla trubky

Zkous$ka razem v ohybu ve svaru pro
SAW trubky

Jedna série
zkousek ze
zku$ebni trubky

Provadi se podle EN ISO 148-1 pfi teploté -20°C
teploté, kterou udava norma. Hodnoti se primeér
hodnot ze 3 zkuSebnich téles (viz tab. mech.
hodnot). Jedna jednotliva hodnota muze byt nizsi,
ale ne pod 70% predepsané hodnoty. Opakované
zkousSeni se provadi ze 6 zkuSebnich téles. Pokud
Sitka (W) zku$ebniho télesa je mensi nez 10 mm,
musi byt naméfena hodnota pfepoctena na
vypocétenou narazovou préaci (KVc).

Zkouska nepropustnosti 9

Kontrola rozmért

Vizualni kontrola

Nedestruktivni kontrola svaru HFW
trubek ©

Nedestruktivni kontrola svaru SAW
trubek f)

Kazda trubka

Kazda trubka

Zkouska vnitinim pretlakem 70 bar nebo
zku$ebnim tlakem vypoétenym podle vzorce (viz
odstavec vnitini jakost)

Musi byt provéfeny predepsané rozméry a
prfimost. Vnéjsi primér se méfi na koncich trubky.
U trubek s primérem

D2406,4 mm muze byt primér méfen meéficim
pasmem. Neni-li stanoveno jinak, se tloustka
stény na méfi obou koncich trubky.

Vizuaini kontrola se provadi pro ovéfeni
predepsaného vzhledu trubek a pro odhaleni
pfipadnych vad

Cela délka svarového $vu trubek zkusebni
kategorie 1 musi byt zkouSena bud podle EN ISO
10893-2 na stupen pripustnosti E3nebo E3H, EN
1ISO 10893-3 na stuperi pripustnosti F3, EN ISO
10893-10 na stupen pripustnosti U3, pod tfida C
nebo EN ISO 10893-11 na stupen pfipustnosti
us.

Trubky HFW kategorie 2 se zkousi ultrazvukem
na podélné necelistvosti podle EN 1ISO 10893-10
uroven U2 podtfida C.

Na pozadavek trubky kategorie 2 se zkousi na
pricné necelistvosti a zdvojeni podle EN ISO
10893-10 na stuperi pripustnosti U2/C resp. EN
1ISO 10893-8 stupen pripustnosti U2 Konce
trubek, které nejsou automaticky zkouseny, se
zkousi ruéné nebo poloautomaticky podle EN ISO
10893-10 na stuper U2/C nebo musi byt
odfiznuty.

Podél celého svaru trubky SAW jednim
z néasledujiciho:

Kategorie 1:

EN ISO 10893-6 —obraz kvality A;

EN ISO 10893-7—obraz kvality A;

EN ISO 10893-11-uroveri U3 nebo
U3H;

Kategorie 2

EN I1SO 10893-6 —obraz kvality B;

EN ISO 10893-7—obraz kvality B;

EN ISO 10893-11-urovern U2 nebo U2H;
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Pirehled kontrol a zkouseni (pokracovani)

Nedestruktivni kontrola téla a
svaru HFW trubek pro zjisténi
podélnych necelistvosti

Nedestruktivni kontrola
zékladniho materialu SAW
trubek na zjiSténi dvojitosti

Nedestruktivni kontrola koncu

Trubky zkuSebni kategorie 2 musi byt podrobeny zkouSeni ultrazvukem na zjiStovani
podélnych necelistvosti podle EN ISO10893-10 na stupen pfipustnosti U2, podtfida C.

PFi nedestruktivni zkouSeni na zjistovani dvojitosti pro trubky zkuSebni kategorie 2, se
zakladni material zkousi podle EN ISO 10893-9 na stupen pfipustnosti U2.

Konce trubek musi byt zkouseny podle EN ISO 10893-8. Dvojitosti vétsi nez 6 mm po

TECHNICKA DOKUMENTACE

219,1 <D =< 508 mm

o SAW trubek na zjisténi Kazda L A . .
Povn]ne dvojitosti trubka obvodé nejsou dovoleny do vzdalenosti 25 mm od koncd trubek.
zkousky
Nedestruktivni kontrola
koncovych svaru plechd/pasu v Trubky SAWH zku$ebni kategorie 2, které obsahuji koncové svary plechd nebo past, se
SAWH trubkéach nesmi dodavat. SAWH trubky zkuSebni kategorie 1 obsahujici koncové svary plechl
nebo pasU, Ize dodavat, jestlize svary pasu byly zkouseny radioskopicky a ultrazvukem
na podélné a pri¢né necelistvosti a dvojitost (zdvojeni)
Identifikace materialu Kaz’da yyrob?na trub_ka se vbod’ny[n %pusobem vyzkou$i, aby se zjistilo, Ze je dodavana
spravna znacka oceli (vylou¢eni zameén)
Jedna na tavbu Metodu voli vyrobce. V pfipadé sporu je metodu tfeba dohodnout.
Rozbor hotového vyrobku Stanovuji se prvky uvedené v tab. chem. slozZeni.
Stanoveni velikosti zrna Trubky musi mit velikost feritického zrna 6 v souladu s EN ISO 643
Jedna na tavbu a stejny
stav tepelného zpracovani | Zkouska se provadi podle EN ISO 6892-2 pii teploté dohodnuté
Zkous$ka tahem pfi zvySené v objednavce. Stanovuje se smluvni mez kluzu Rpo,2 @ pevnost
teploté v tahu Rm
Nedestruktivni zjiStovani Trubky zkuSebni kategorie 2 zkouSi ultrazvukem na pfitomnost
priénych necelistvosti u HFW pricnych necelistvosti podle EN ISO 10893-10 na stupen
trubek Jedna na zkugebni trubku | pfipustnosti U2 podskupina C.
Nedestruktivni zjistovani Zkouseni se provadi u trubek zkuSebni kategorie 2 ultrazvukem
dvojitosti u HFW trubek podle EN ISO 10893-8 na stupen pfipustnosti U2.
Volitelné Pri¢na zkouska tahem svaru Zkous$eni se provadi podle EN ISO 6892-1. Hodnoti se pouze
zkousky trubek o vné&jSim rozméru Jedna na zku$ebni trubku | pevnost v tahu Rm . Vysledek je vyhovujici dosahne-li se

pfedepsané minimalni hodnoty.

Alternativni zkouSka razem

v ohybu pfi rozdilné zkuSebni
T

teploté ©

Zkouska na netésnost pri
alternativnim zkusebnim
tlaku @

trubky

Kazda

MéFeni tloustky stény mimo
konc( trubky

Jedna série na zkusebni

Zkouska se provadi podle
EN ISO 148-1 se zkuSebnim télesem typu KV2 s U-vrubem 2 mm.

Hydrostaticky tlak, rozdilny od 70 bar( a napéti odpovidajici méné
nez 90 % mezi kluzu pro danou znacku oceli se dohodne pfi
objednavani.

trubka

Vnéj$i primér se méfi na koncich trubky. D = 406,4 se méfi
pasmem.

3 u zkousky smacknutim musi byt zkousena dvé zkugebni télesa; jedno se svarem v poloze 0° a druhé se svarem
v poloze 90°;

5 zkousky voli vyrobce;

9 teplota alternativni zkousky razem v ohybu se vybere pro odpovidajici znacku oceli;

9 jestlize vyrobce provedl zkousku na tésnost elektromagnetickou zkouskou, pak volitelny poZadavek na tlakovou
zkou$ku alternativnim tlakem se uskute¢ni pouze, je-li pozadovana zkouska tlakem 70 bard;

) metodu zkou$eni voli vyrobce;

% metodu zkouseni voli vyrobce.

Smér zkusebnich téles pro zkousku razem v ohybu
Obecné: zkusebni vzorky a zku$ebni télesa se odebiraji z koncl trubek podle pozadavkd uvedenych v EN ISO 377.
Tato norma pak dale uvadi zplsob odbéru vzorkud pro konkrétni typy zkousek a druh trubek.

Pfiklad:

Zku$ebni télesa pro zkousku razem v ohybu se odebiraji z téla trubek kolmo k ose trubky, neni-li ur€eno jinak.
Pro trubky HFW a SAWL se vzorky odebiraji diametralné proti svaru. U trubek SAWH pak v V4 vzdalenosti mezi svary.

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. PFitom se pouzije nejvétsi vyrobitelna Sifka. Neni-li mozno vyrobit

zkuSebni télesa s Sifkou alespori 5 mm, zkouska razem v ohybu se neprovadi.
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Zku$ebni télesa se odebiraji pficné k ose trubky. Je-li Dmin. > nez pfedepsany vnéjsi 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 pfepoctena na vypoctenou praci (KVc) pomoci
nasledujiciho vzorce:

KVc = (10 x KVp) : W ;

kde

KVc je vypoctena narazova prace v J; KVp je naméfena narazova prace vJ aW je $itka zkuSebniho télesa v mm.

Vypocétena hodnota KVc musi odpovidat hodnoté pro KV2 uvedené v tabulce mechanickych vlastnosti.

1 — podélné zkuSebni téleso
2 — pfi¢né zkuSebni téleso

Rozsah zkousSeni

Zkusebni jednotka

U trubek dodavanych bez nasledného tepelného zpracovani nebo tepelné zpracovavanych ve svarovaci lince, se zkusebni davka sklada z trubek téhoz
prameéru a tloustky stény, téZe jakosti oceli, téZe tavby a téhoz vyrobniho zpUsobu.

U trubek tepelné zpracovanych v peci tvofi davku vedle vySe uvedeného, téZ trubky podrobené stejnému koneénému zpracovani v prubézné peci nebo
v téZe zavazce pece.

Pocet trubek ve zkusebni davce

Vnéjsi pramér Maximalni poCet trubek ve zkusebni davce
D (mm)

D<114;3 200

114,3<D <3239 100

D > 323,9 50

Pocet trubek na zkuSebni davku:
- zkuSebni kategorie 1 — jedna trubka
- zkuSebni kategorie 2 — dvé trubky; pokud je celkovy pocet trubek mensi nez 20, pak se vybira pouze jedna trubka.

Znaceni

Povinné znaceni

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

- ndzev nebo znacku vyrobce;

- Cislo této evropské normy a znacku oceli;

- u nelegovanych trubek zkuSebni kategorii;

- Cislo tavby nebo jeji kod;

- znacku zastupce kontrolni organizace;

- identifika¢ni Cislo, které dovoluje pfifazeni vyrobku nebo dodavané jednotky k pfislusnym dokumentim (Cislo zakazky nebo polozky).
PFiklad zna€eni:

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

kde

- X je znacka vyrobce;

- HFW typ trubek;

- TC1 oznaceni kategorie shody;

- 'Y Cislo tavby nebo jeji kdd;

- Z1 znaCka zastupce kontrolni organizace;

- Z2 identifika€ni €islo.
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Ochrana povrchu
Pokud neni stanoveno jinak, dodavaji se trubky bez do¢asné protikorozni ochrany povrchu. Po dohodé pfi objednavani maze 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 (vnéj$i primér D a tloustka stény T);

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

Norma dale uvadi volitelné pozadavky. Pokud odbératel neuvede zadny z volitelnych pozadavkd, budou trubky dodany podle zaklad ni specifikace.
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