EN 10305-1 DIN 2391 UNI 7945:79
Designazione | E355* Designazione | St 52 Designazione | Fe 490
c | si | mn_ | P | s c | s | mn | P | s c si Mn P s
=022 | =055 | <160 | <0025 | =0.025 =022 | <055 | =160 | <0025 | <0025
Chimica *Possono essers aggiunti elementi come Nb.V.Ti a discrezione del produttore | Chimica Chimica
| contenuti di tali elementi dovranne essere riportati) | seguenti elementi possono essere aggiunti: Nb < 0.03%, Ti < 0.03%, V < =023 =035 =15 < 0.050 = 0.050
n contenuto di zolo compreso tra 0.015% & 0.040% pud essere specificato 0.05%, Nb+Ti+V < 0.05%
@ supporto dalla lavorabilita.

CONDIZIONI DI CONSEGNA

CONDIZIONI DI CONSEGNA

CONDIZIONI DI CONSEGNA

trafilate a freddo duro - nessun irattamento tarmice dopo l'ultima deformazione a

+C nessun trattamento termico dopo la lavorazione a freddo BK fraddo (prasentano un'slevata resistenza alla dafo one) GBK | Ricotto - ricotti in atmosfera controllata
tratt; termico di distensi in [ i tubi p it N = | tubi g lizzati al di sopra del punto di trasformazions
e dopo un trattamento termica si esague un ulteriore lavoraziane BKS discreta deformabilita e lavorabilita NBK superiore, in atmosfera controllata
+SR tormileo di dtisenalons I P il BKw | trafilato a freddo dolce - dopo Iuitimo trattamento termico segue una leggera pK | Trafilato a freddofcrudo (grezzo di - nessun ito termico dopo la
trazione di finitura, i tubi possono essere deformati a freddo entro certi limiti deformazione a freddo,_quindi i tubi hanno una lieve attitudine alla formatura
+A ricottura in f GBK ricotto = ricolti in atmosf Trafilate a freddo/semicrude (leggerments Incrudito per trafilatura) — Dopo l'ultimo
+N = = E NEK R = = BKW | trattamento termico, si effettua una leggera passata di finitura a freddo, quindi i tubl
r n — rixttl In ol di sopra dal punto critico sup. possono essere deformati a freddo entro certi limii {piegatura, allargamento, ecc.
PROPRIETA" TENSILI PROPRIETA" TENSILI PROPRIETA" TENSILI
Carico di rottura R.(Mpa) | +C +LC | +SR | +A +N Carico di rottura R, (Mpa) BK BKS | BKW | GBK NBK Carico di rottura R, (Mpa) BK | BKW | GBK | NBK
min | 640 580 | 580 | 450 490 a 630 min 640 580 580 490 490 - 630 min 600 | 550 | 480 | 4%
+C +LC +SR +A +N BK BKW BKS GBK NEK Carico di BK BKW GBK NBK
Carico di 208R, | 207 as0* 450 as6* Carico di 28 =70 420 | 25 B || Eheraes 600 550 480 285
snervamento Fa Ra snervamento UhRe | 270%Ra 0% R Ro (Mpa) min
Rou (Mpa) min *Par diamatri < 30 mm & spassori <3 mm il valors minimo & 10Mpa Ron (Mpa) min Per D < 30mm & szs 3mm il valors minimo di Ry & Li::llzﬁ::'m;zlftf;aixﬁr:ﬂc:&;ﬁ;;;szl::almmdpqssono ssssrln faldaﬂ su«x::isslz;aan?aﬂls sy
pil basso di quello riportata in tabella. inferiore di 10M/mm nella zona di saldatura, dalla lamparalura di saldatura il
Allungamento | +C | +LC #SR_[ +A [ N Allungamento | BK [ BKW [ BKS | GBK | NBK Allungamento | BK BKW [ GBK | NBK
% | 4 | T 10 | 22 | 22 % 4 | 7 | 10 | 22 | 22 Yo 4 | 7 | 23 | 21
TOLLERANZE TOLLERANZE TOLLERANZE
+C +LC | vedere Tabella & BK -BKW | Vedere tab.2 BK -BKW | vedere prospetto VIl
Per +SR +A +N_é funzione del rapporto Sp/D™* Per GBK — NBK - BKS & funzione dello Sp Per GBK - NBK ¢ funzione del rapporto Sp/D
Diametro z0.05 < 0.05 =z 0.025 = 0.025 Diametro z 0.05'D < 0.05'D z 0.025°D < 0.025°D Diametro = 1/20 <1/20 = 1/40 | <1/40=z 1/60 < 1/60
estamo 1 * valori tab.6 1.5 * valori tab.6 2 * valori tab.6 esterno 1* valori tab.2 1.5 * valori tab.2 | 2 * valori tab.2 eslemo
D(mm) 5o famet ders da quell fiporiali In (@b 6 1o T STabil 71 Dimm) —— — D{mm) 1" valori 15" valori | 2" valoririportati | 2.5 *valori
base al valori validi per | +C e +LC divisi per 2 con un minimo di £0.05mm Qualora le di fossero sp In un solo senso la riportati in prvil | riportatiin pr.yil in pr.vil riportati in pr.vil
tolleranza nulla deve essere indicata nell'ordine

Diametro interno dimm) | Valori e tolleranze dei d sono riportatiintab.6 | Di ro interno d{mm) [ Valori e tolleranze dei d sono riportati intab.2 | Diametro interno d{mm) [ Valori e tolleranze dei d sono riportati in pr.vVIl
Spessore +10% o 00.1 mm (il maggiore dei due) Spessore +10 % con un minimo di 0.12 mm
Sp(mm *** per sl | valori riportati Spessore Sp(mm) £10% Sp(mm) por 4sD<5mm+20% -por 6<D<Bmm+15%
min. 4m e max.7m
~ (il 15% della quantitd ordinata pud avere lungh.
lungh.random | min. 3m e max.8m - (max. range 2m per ordine) lungh. fabbr. cormoresaiTa;2 eI o5 tave Tassany conagoniata in Lunghezza fissa
pacchi separati)
i - + 500 mm rispetto la lungh. ordinata - 2 .
ungh. Lungh: {lungh.corte 2000mm o plis possono essere inclusi in | Lungh >05m >Z2m >am
Lunghezza | approssimata £500mm u&ﬂ,;ﬁ” lungh. fissa | @ ontta al massimo del 10% della quantita ordinata u&?.,,;z}za S05im <2m <6m <7m i
L{mm) @ in pacchi separati)
mm
=500 | =2000 | =5000 1k
< 500 >B000 lungh. di =500 | =2000 | =5000 | » 7000 +2 0 +30 +50 +10 0 da stabilire
lungh. fissa <2000 | =5000 | =8000 precisi < 500 <2000 | <5000 <7000
* 43 0 +5 0 | +10 0 . da Lunghezza di fabbricazione
sono accordate tolleranza unilaterali $2i0 | *30 *E0 || #4199 stabilire da2ma’m
RETTILINEITA" * RETTILINEITA™ RETTILINEITA™
Ren< 500 Ryu > 500 0.25% riferito alla lunghezza totale 3 mm/m
D>15mm 0.0015°L 0.002'L D>15mm 0.3 % rispetto alla lunghezza totale per tubi con Ry, > 500 Nimm® D> 15 mm | misurata tra il tubo ad una retta dua punti distanti 1 m

0.3 % rispetto alla lunghezza totale per lungh fisse

sulla generalrice

D < 15 mm | Rettilineita & metodo di ispezione vengono accordati al momento dell'ordine D <15 mm da concordare In ordinazions All'srdinazione possono essere convenute condizioni particolari di rettilineith
* Per lunghezze esatte al di sotto di 1000mm la rettilineits & di 0.003'L = nonp dere 3mm/m © 1tubi devono essere ragionevolmente dritti
CERTIFICAZIONE o EN 10204) CERTIFICAZIONE ( io DIN 50049) CERTIFICAZIONE (secondo UNI 5447)
Certificato di osservanza norma | 2.2 Tubi senza 22 Attestato di ita all'ordi
certificato di Attestato | Sono previste le seguenti prove:r conirollo | ordinazione Certificato di provenienza
21.B prova (grado di | di fabbrica d!f"e”s'm""“ . tis””mdo' prove.d trazions, :: senza collaudo
Certificato qualita A o C) produttore s Certificato di controllo
di ispazione Tubi con . .
specifico 31A-3.1.C certificato di Cnﬂlﬁcato 318 Lﬁ:aﬂijmlal:i dollizl:::v:anm wm:lsr:::: Ordinazione Certificato di collaudo
il cliente deve fornire al produttore gli estremi dell'erganizzazione do di prova di 3.1A ite da n;tamn o hkomic llaud
incaricata dellispezione e del rilascio del documento di ispezione p;z::‘l‘f?n"c}' collaudo -5 Gl fabbrica a discrezione del'ordinants Lol Verbale di collaudo
FREQUENZA PROVE FREQUENZA PROVE FREQUENZA PROVE

Prova caratteristiche tensili | 1 per lotto™

Prova caratteristiche tensili |

1 per lotto

Prova caratteristiche tensili | 1 per lotto

“Un lotto & costituito da non pid di 3000m o 500 tubi ( a seconda di quale sia il maggiora) dello

slesso grado di acciaio a di ioni prodotta in i dallo stesso p @ dalle stesse

condizioni di consegne e trattamento termico. Quantita residue minor di 50 lubi possono

sssere Inglobate sul singoll lottl. Opzions **Il lotto deve conteners tubl della stessa colata,
MARCATURA

Un lotto @ costituito da 200 tubi dello stesso grado di acdaio, stesso stato di fornitura,
stesso dimensionamento. Quantita residus fino a 20 tubi p assara uni

distribuile sul singeli lottl. Quanlitativi di erdinazione < 200 tubi e guantitativi residul tra 20
& 200 bl valgono come lotto

Un lotto @ costituito da 200 tubi dello stesso tipo di acciaio, stesso stato di fornitura, @ per

MARCATURA*

quanto ibile dello slesso dimensiona. Quantila residue minori di 20 lubi possono essera
ripartite sugl altr lolti dell'ordinazione. Le frazioni di lolto comprendenti meno di 200 lubl
valgono coma latto

MARCATURA*

norma di esecuzione

P (EN 10305 1)

marchia del produth

Marchio del produttore

Prascrizioni tecniche di | Tipo di acclalo

simbalo condizione di
consegna inclusa la
condizione della superficie
In caso di ispezione spedifica un numero di identificazione che permetia la correlazione del
prodotto al collegato.

numero di colata quando &

grado accialo richiesta l'opzione **

fornitura e grado di quality
| i | Marchio dellispettore per tubi
Stato di fornitura (BK, BKW,...) | Dimensioni consagnatl con documento di ispezions

Marchio del produttore Riferimento della presente Norma

* | tubl vanno contrassegnat| con atichatte ban fissate sulla fascia o sulla cassa.

Il tipo di accialo Lo stato di fornitura

* Nubi devono essere muniti di etichetta solidamente fissata sul fascio o sulla cassa.




