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Avant-propos national

Cette Norme Européenne EN 10217-1:2019 a été adoptée comme Norme 
Luxembourgeoise ILNAS-EN 10217-1:2019.

Toute personne intéressée, membre d'une organisation basée au Luxembourg, peut 
participer gratuitement à l'élaboration de normes luxembourgeoises (ILNAS), 
européennes (CEN, CENELEC) et internationales (ISO, IEC) : 
 
- Influencer et participer à la conception de normes 
- Anticiper les développements futurs 
- Participer aux réunions des comités techniques

https://portail-qualite.public.lu/fr/normes-normalisation/participer-normalisation.html

CETTE PUBLICATION EST PROTÉGÉE PAR LE DROIT D'AUTEUR 
Aucun contenu de la présente publication ne peut être reproduit 
ou utilisé sous quelque forme ou par quelque procédé que ce 
soit - électronique, mécanique, photocopie ou par d'autres 
moyens sans autorisation préalable !
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Avant-propos européen 

Le présent document (EN 10217-1:2019) a été élaboré par le Comité Technique CEN/TC 459, ECISS - Comité 

Européen pour la normalisation du fer et de l'acier 1), dont le secrétariat est tenu par Afnor. 

Cette Norme européenne devra recevoir le statut de norme nationale, soit par publication d'un texte 
identique, soit par entérinement, au plus tard en octobre 2019, et toutes les normes nationales en 
contradiction devront être retirées au plus tard en octobre 2019. 

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire l'objet de 
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. Le CEN ne saurait [sauraient] être tenu[s] pour 
responsable[s] de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. 

Le présent document remplace l’EN 10217-1:2002. 

Ce document a été préparé dans le cadre d'un mandat donné au CEN par la Commission européenne 
et l'Association européenne de libre-échange, et soutient les exigences essentielles de la Directive 
européenne 2014/68/EU. 
 
Pour la relation avec la Directive UE 2014/68/UE (anciennement 97/23/CE), voir l’Annexe 
informative ZA qui fait partie intégrante du présent document.  
 

La présente Norme européenne est constituée des parties suivantes, sous le titre général Tubes 
soudés en acier pour service sous pression — Conditions techniques de livraison : 

 Partie 1 : Tubes en acier non allié, soudés électrique et par soudage à l'arc sous flux, avec 
caractéristiques spécifiées à température ambiante ; 

 Partie 2 : Tubes soudés électriquement en aciers non allié et allié avec caractéristiques spécifiées 
à température élevée ; 

 Partie 3 : Tubes en acier en acier allié à grains fins, soudés électriquement et par soudage à l'arc 
sous flux é avec caractéristiques spécifiées à basse température et température élevée ; 

 Partie 4 : Tubes soudés électriquement en acier non allié avec caractéristiques spécifiées à basse 
température ; 

 Partie 5 : Tubes soudés et par soudage à l'arc sous flux, en aciers non allié et allié avec 
caractéristiques spécifiées à température élevée ; 

 Partie 6 : Tubes soudés par soudage à l'arc sous flux, en acier non allié avec caractéristiques 
spécifiées à basse température ; 

 Partie 7 : Tubes en acier inoxydable 

Il existe une autre Norme européenne couvrant le domaine des tubes pour service sous pression. Il 
s'agit de : 

l’EN 10216 : Tubes sans soudure en acier pour service sous pression. 

Selon le Règlement Intérieur du CEN-CENELEC les instituts de normalisation nationaux des pays suivants 
sont tenus de mettre cette Norme européenne en application : Allemagne, Ancienne République Yougoslave 
de Macédoine, Autriche, Belgique, Bulgarie, Chypre, Croatie, Danemark, Espagne, Estonie, Finlande, France, 
Grèce, Hongrie, Irlande, Islande, Italie, Lettonie, Lituanie, Luxembourg, Malte, Norvège, Pays-Bas, Pologne, 
Portugal, République Tchèque, Roumanie, Royaume-Uni, Serbie, Slovaquie, Slovénie, Suède, Suisse et Turquie. 

                                                             

1) au travers de son sous-comité SC10 « Tubes en acier et raccords en fonte et en acier » 
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1 Domaine d'application 

Le présent document spécifie les conditions techniques de livraison pour les qualités, TR1 et TR2, 
des tubes soudés électriquement et et par soudage à l'arc sous flux, à section circulaire, fabriqués 
en acier non allié de qualité, avec caractéristiques spécifiées à température ambiante. 

NOTE 1 La qualité TR2 est conçue pour venir en appui des exigences essentielles de la Directive 
2014/68/UE concernant les équipements sous pression avec des propriétés spécifiées à la température 
ambiante (voir tableau 5).   

NOTE 2 Dès lors que la présente Norme européenne est publiée dans le Journal Officiel de l’Union 
européenne (JOUE) en lien avec la Directive 2014/68/UE, la présomption de conformité avec les exigences 
essentielles de sécurité de la Directive 2014/68/UE se limite aux données techniques des matériaux 
spécifiées dans la présente Norme européenne et ne suppose pas l’adéquation des matériaux avec un appareil 
en particulier. Par conséquent, l’évaluation des données techniques spécifiées dans la présente norme de 
matériaux par rapport aux exigences de conception d’un équipement spécifique, pour vérifier que les 
exigences essentielles de sécurité de la Directive 2014/68/UE soient satisfaites, doit être effectuée par le 
concepteur ou le fabricant de l’équipement sous pression, en tenant aussi compte de toutes les procédures 
ultérieures de fabrication qui peuvent affecter les propriétés du matériau de base.  

2 Références normatives 

Les documents ci-après, dans leur intégralité ou non, sont des références normatives 
indispensables à l’application du présent document. Pour les références datées, seule l'édition citée 
s'applique. Pour les références non datées, la dernière édition du document de référence s'applique 
(y compris les éventuels amendements). 

EN 10020, Définition et classification des nuances d'acier 

EN 10021 :2006, Conditions générales techniques de livraison des produits en acier 

EN 10027-1, Systèmes de désignation des aciers — Partie 1 : Désignation symbolique 

EN 10027-2, Systèmes de désignation des aciers — Partie 2 : Système numérique 

EN 10168 :2004, Produits en acier — Documents de contrôle — Liste et description des informations 

EN 10204 :2004, Produits métalliques — Types de documents de contrôle 

EN 10220, Tubes en acier, soudés et sans soudure — Tableaux généraux des dimensions et des masses 
linéiques 

CEN/TR 10261, Acier et fonte — Normes européennes pour la détermination de la composition 
chimique 

EN 10266, Tubes en acier, accessoires et profils creux en acier pour la construction — Symboles et 
définitions des termes à utiliser dans les normes de produits  

EN ISO 148-1:2016, Matériaux métalliques — Essai de flexion par choc sur éprouvette Charpy — 
Partie 1 : Méthode d'essai (ISO 148-1:2016) 

EN ISO 377 :2017, Acier et produits en acier — Position et préparation des échantillons et éprouvettes 
pour les essais mécaniques (ISO 377:2017) 
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