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PROLOGO

Esta Norma EN 10277-1:2008 ha sido elaborada por el Comité Técnico ECISS/TC 23 Aceros para
tratamiento térmico, aceros aleados y de facil mecanizacion. Tipos y grados y medidas, cuya Secretaria
desempeiia DIN.

Esta norma europea debe recibir el rango de norma nacional mediante la publicacion de un texto idéntico
a ella o mediante ratificacion antes de finales de septiembre de 2008, y todas las normas nacionales
técnicamente divergentes deben anularse antes de finales de septiembre de 2008.

Se llama la atencion sobre la posibilidad de que algunos de los elementos de este documento estén sujetos
a derechos de patente. CEN y/o CENELEC no es(son) responsable(s) de la identificacion de dichos
derechos de patente.

Esta norma anula y sustituye a la Norma EN 10277-1:1999.

De acuerdo con el Reglamento Interior de CEN/CENELEC, estan obligados a adoptar esta norma europea
los organismos de normalizacion de los siguientes paises: Alemania, Austria, Bélgica, Bulgaria, Chipre,
Dinamarca, Eslovaquia, Eslovenia, Espafia, Estonia, Finlandia, Francia, Grecia, Hungria, Irlanda,
Islandia, Italia, Letonia, Lituania, Luxemburgo, Malta, Noruega, Paises Bajos, Polonia, Portugal, Reino
Unido, Reptiblica Checa, Rumania, Suecia y Suiza.

La Norma EN 10277 Productos calibrados de acero. Condiciones técnicas de suministro se compone de
las siguientes partes:

Parte 1: Generalidades.

Parte 2: Aceros de uso general.

Parte 3: Aceros de ficil mecanizacion.

Parte 4: Aceros para cementacion.

Parte 5: Aceros para temple y revenido.

Durante la elaboracion de la primera edicion de esta norma europea no se disponia de suficientes datos
estadisticos relativos a las propiedades mecéanicas de los productos calibrados de acero. Desde entonces se ha
reconocido que los valores del limite elastico en la condicion de estirado en frio eran muy altos. Ademas, los
esfuerzos ciclicos producidos durante el enderezado pueden reducir el limite elastico (efecto de Bauschinger),
que no fue tenido en cuenta en la elaboracion de la primera edicion de esta norma. En esta segunda edicion,

los valores del limite elastico para aceros de tipo aleado y no aleado en condiciones +QT + C de las partes 3 y
4 se han ajustado a la baja en comparacion con los de la primera edicion.
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1 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

Esta parte de la Norma EN 10277 especifica las condiciones técnicas generales de suministro de las barras de acero
calibradas, en la condicion de estirado, descortezado o rectificado, en longitudes rectas y de los siguientes tipos de acero:

a) aceros de uso general, especificados en la Norma EN 10277-2;

b) aceros de facil mecanizacion, especificados en la Norma EN 10277-3;

¢) aceros para cementacion, especificados en la Norma EN 10277-4;

d) aceros para temple y revenido, especificados en la Norma EN 10277-5.

Esta norma no ampara a los productos laminados en frio ni a flejes obtenidos por corte de chapas y bandas.

En casos especiales, mediante acuerdo en la peticion de ofertas y en el pedido se pueden aceptar variaciones o adiciones
suplementarias de estas condiciones técnicas de suministro (véase el anexo B).

Salvo que se especifique otra cosa, ademas de las especificaciones de esta norma europea, también son de aplicacion los

requisitos técnicos generales de suministro establecidos en la Norma EN 10021.

2 NORMAS PARA CONSULTA

Las normas que a continuacion se indican son indispensables para la aplicacion de esta norma. Para las referencias con
fecha, solo se aplica la edicion citada. Para las referencias sin fecha se aplica la tltima edicion de la norma (incluyendo
cualquier modificacion de ésta).

EN 606 Codigo de barras. Etiquetas para transporte y manipulacion de productos de acero.

EN 10002-1 Materiales metdlicos. Ensayos de traccion. Parte 1: Método de ensayo a temperatura ambiente.

EN 10020:2000 Definicion y clasificacion de los tipos de aceros.

EN 10021 Condiciones técnicas de suministro generales para los productos de acero.

EN 10027-1 Sistemas de designacion de aceros. Parte 1: Designacion simbdlica.

EN 10027-2 Sistemas de designacion de aceros. Parte 2: designacion numérica.

EN 10052 Vocabulario de los tratamientos térmicos para los productos férreos.

EN 10079:2007 Definicion de los productos de acero.

EN 10083-2 Aceros para temple y revenido. Parte 2: Condiciones técnicas de suministro de aceros de calidad no aleados.
EN 10083-3 Aceros para temple y revenido. Parte 3: Condiciones técnicas de suministro de aceros de calidad aleados.
EN 10084 Aceros para cementar. Condiciones técnicas de suministro.

EN 10204 Productos metalicos. Tipos de documentos de inspeccion.

prCEN/TR 10261 Hierro y acero. Revision de los métodos disponibles de andlisis quimico.

EN 10277-2 Productos calibrados de acero. Condiciones técnicas de suministro. Parte 2: Aceros de uso general.
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EN 10277-3 Productos calibrados de acero. Condiciones técnicas de suministro. Parte 3: Aceros de facil mecanizacion.
EN 10277-4 Productos calibrados de acero. Condiciones técnicas de suministro. Parte 4: Aceros para cementacion.
EN 10277-5 Productos calibrados de acero. Condiciones técnicas de suministro. Parte 5: Aceros para temple y revenido.
EN 10278 Dimensiones y tolerancias de los productos calibrados de acero.

EN ISO 377 Acero y productos de acero. Localizacion y preparacion de muestras y probetas para ensayos mecdanicos.
(I1SO 377:1997).

EN ISO 643 Acero. Determinacion microgrdfica del tamaiio de grano aparente (ISO 643:2003).
EN ISO 3887 Acero. Determinacion de la profundidad de decarburacion (ISO 3887:2003).
EN ISO 6506-1 Materiales metdlicos. Ensayo de dureza Brinell. Parte 1: Método de ensayo (ISO 6506-1:2005).

EN ISO 14284 Aceros y fundiciones. Toma de muestras y preparacion de las mismas para la determinacion de la
composicion quimica (ISO 14284:1996).

3 TERMINOS Y DEFINICIONES

Para los fines de este documento, se aplican los términos y definiciones incluidos en las Normas EN 10021:2006,
EN ISO 377:1997 y EN ISO 14284:2002 ademas de los siguientes:

3.1 aceros aleados y no aleados; aceros de calidad y especiales:
Véanse los términos y definiciones en la Norma EN 10020:2000.

3.2 productos de acero:
Los productos de acero se definen en la Norma EN 10079 en funcién de sus formas y de sus dimensiones. En particular,
se reproducen las siguientes definiciones.

3.2.1 productos estirados (3.4.5.1 de la Norma EN 10079:2007):

Productos de acero de diferentes formas de seccion transversal, que después del decapado inicial se obtienen por
estirado de barras o de alambron laminados en caliente sobre un banco de estirado (deformacion en frio sin arranque de
material).

NOTA Esta operacion confiere al producto unas caracteristicas especiales de forma, de precision dimensional y de acabado superficial. Ademas, esta
operacion provoca una transformacion en frio del producto que se puede eliminar mediante un tratamiento térmico posterior. Las barras se
suministran enderezadas, cualesquiera que sean sus medidas.

3.2.2 productos torneados (3.4.5.2 de la Norma EN 10079:2007):
Barras redondas obtenidas mediante torneado en maquina, que después son enderezadas y pulidas.

NOTA 1 Esta operacion confiere a la barra unas caracteristicas especiales de forma, de precision dimensional y de acabado superficial. La eliminacion
de material se realiza de manera que el producto calibrado resultante presenta una superficie que normalmente se encuentra exenta de
defectos de laminacion y de decarburacion.

NOTA 2 Por razones técnicas de fabricacion, algunas barras solicitadas como productos laminados en caliente se pueden suministrar como casi
torneadas (descortezadas); sin embargo estos productos se tratan como productos laminados en caliente y no como productos calibrados.

3.2.3 productos rectificados (3.4.5.3 de la Norma EN 10079:2007):
Barras redondas estiradas o torneadas que mediante un proceso de rectificado o de rectificado y pulido presentan una
mejor calidad superficial y exactitud dimensional.
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3.3 términos relativos al tratamiento térmico:
Los términos que se utilizan en el tratamiento térmico del acero se definen en la Norma EN 10052.

3.4 seccion determinante para el tratamiento térmico:

La seccion determinante para el tratamiento térmico de un producto es la seccion con respecto a la cual se definen las
caracteristicas mecanicas (véase el anexo A).

Cualesquiera que sean la forma real y las dimensiones de la seccion transversal del producto, la dimension de su seccion
determinante se expresa como un diametro. Este didmetro corresponde al de una "barra redonda equivalente" que, en la
posicion de su seccion transversal especificada para obtener las probetas que se van a someter a los ensayos mecanicos,

cuando se enfrian a partir de la temperatura de austenitizacion, presentara la misma velocidad de enfriamiento que la
seccion determinante real del producto considerado en la posicion de donde se obtienen las probetas.

NOTA El término "seccion determinante” no se deberia confundir con el término "diametro equivalente" definido en la Norma EN 10052.

4 CLASIFICACION Y DESIGNACION

4.1 Clasificacion

La clasificacion de los tipos de acero aplicables conformes con la Norma EN 10020 se indica en las Normas EN 10277-2 a
EN 10277-5.

4.2 Designacion

4.2.1 Designacion simbdlica

Para los tipos de acero cubiertos por esta norma europea, las designaciones simboélicas dadas en las tablas aplicables de
las Normas EN 10277-2 a EN 10277-5 se asignan de acuerdo con la Norma EN 10027-1.

4.2.2 Designacion numérica

Para los tipos de acero cubiertos por esta norma europea, las designaciones numéricas dadas en las tablas aplicables de
las Normas EN 10277-2 a EN 10277-5 se asignan de acuerdo con la Norma EN 10027-2.
5 INFORMACION QUE DEBE SUMINISTRAR EL COMPRADOR

5.1 Informacién obligatoria

El comprador, en la peticion de oferta y en el pedido, debe suministrar la siguiente informacion:

a) la cantidad (masa, nimero de barras) a suministrar;

b) la forma del producto (por ejemplo, redondo, hexagonal, cuadrado, plano);

¢) el nimero de la norma de dimensiones (EN 10278);

d) las dimensiones y las tolerancias dimensionales;

e) lareferencia de esta norma europea, incluido el nimero de la parte (por ejemplo, EN 10277-3);
f) la designacion simbdlica o la designacion numérica del acero (véase 4.2);

g) las condiciones de suministro (véase 6.3);

h) la clase de la calidad superficial (véase 7.7 y la tabla 1).
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5.2 Informacién complementaria

El comprador, previo acuerdo con el fabricante, puede suministrar la siguiente informacién complementaria:

a) los ensayos de referencia de los productos utilizados en la condicion de temple y revenido (véase el capitulo B.1);

b) cualquier requisito sobre grano fino y la verificacion del tamafio de grano fino (véase 7.4 y el capitulo B.2);

¢) cualquier requisito acerca de la verificacion de inclusiones no metalicas (véase 7.5 y el capitulo B.3);

d) la profundidad de decarburacion (véase 7.6 y el capitulo B.4);

e) requisitos adicionales sobre las tolerancias de forma de acuerdo con la Norma EN 10278;

f) proteccion temporal contra la corrosion (véase el capitulo B.5);

g) ensayos no destructivos (véase 7.8 y el capitulo B.6);

h) analisis de producto (véase 7.1.2 y el capitulo B.7);

i) marcado especial (véanse 9 y B.8);

j) requisitos de templabilidad para los aceros amparados por las Normas EN 10277-4 y EN 10277-5 (véanse 7.1.1.2 y
7.3 de la Norma EN 10277-4 y la Norma EN 10277-5);

k) el tipo del documento de inspeccion de acuerdo con la Norma EN 10204 (véase 8.1).

EJEMPLO

2 t de barra redonda de 20 mm de didmetro nominal, tolerancia h9, longitud de existencias 6000 mm, de acuerdo con la Norma EN 10278, acero de
tipo 38SMn28 (1.0760) de acuerdo con la Norma EN 10277-3 en la condicién de suministro +C, calidad superficial de clase 3 y un informe de ensayo
2.2 segun se especifica en la Norma EN 10204.

2t barras redondas EN 10278 - 20 h9 x longitud existencia 6000
EN 10277-3-38SMn28+C - clase 3
EN 10204 —2.2

[}

2t barras redondas EN 10278 - 20 h9 x longitud existencia 6000
EN 10277-3-1.0760+C - clase 3
EN 10204 - 2.2

6

PROCESO DE FABRICACION

6.1 Proceso de elaboracion del acero

El proceso de elaboracion del acero debe quedar a criterio del fabricante.

6.2 Fabricacion del producto

La ruta de proceso de fabricacion del producto de acero debe quedar a criterio del fabricante.

6.3 Condiciones de suministro

6.3.1 Condicion del acabado superficial

El producto de acero se debe suministrar en una o en una combinacion de las siguientes condiciones de acabado con o
sin tratamiento térmico:
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a) estirado, simbolo +C;
b) descortezado, simbolo +SH;
¢) rectificado, simbolo +SL.

6.3.2 Separacion por colada

Los productos se deben suministrar separados por colada.

7 REQUISITOS
7.1 Composicién quimica
7.1.1 Analisis de colada

7.1.1.1 La composicion quimica determinada mediante analisis de colada debe ser como se especifica en la tabla 1 de
las Normas EN 10277-2 a EN 10277-5.

7.1.1.2 En el caso de aceros para cementacion (véase la Norma EN 10277-4) o para temple y revenido (véase la
Norma EN 10277-5) solicitados con requisitos de templabilidad, estos requisitos se deben considerar como prioritarios
en los criterios de aceptacion.

En tales casos, es admisible una desviacion del analisis de colada con respecto a los valores indicados en la tabla 1 de
las Normas EN 10277-4 y EN 10277-5, siempre que se tenga en cuenta la nota al pie b de estas tablas.

7.1.2 Analisis de producto

Las desviaciones admisibles en el analisis de producto con respecto a los limites establecidos para el analisis de colada
(véase 7.1.1) se especifican en la tabla 2 de las Normas EN 10277-2 a EN 10277-5.

El comprador, en la peticion de ofertas y en el pedido, puede especificar que, en el andlisis de producto, se debe
verificar su composicion quimica. En este caso se deberia hacer referencia al capitulo B.7.

7.2 Caracteristicas mecanicas

Las caracteristicas mecanicas de los productos amparados por esta norma europea deben satisfacer las especificaciones
establecidas en el apartado 7.2 de las Normas EN 10277-2 a EN 10277-5.

7.3 Templabilidad
Véase el apartado 7.3 de las Normas EN 10277-4 y EN 10277-5.

7.4 Tamaiio de grano

Salvo que el comprador especifique otra cosa en la peticion de ofertas y en el pedido, el tamafio de grano del acero debe
quedar a criterio del fabricante, con la excepcion de los aceros para cementacion conformes con la Norma EN 10277-4
y de los aceros aleados para temple y revenido conformes con la Norma EN 10277-5. Los aceros para cementacion
conformes con la Norma EN 10277-4 y los aceros aleados para temple y revenido conformes con la Norma EN 10277-5
se deben suministrar con grano fino, salvo que en la peticion de ofertas y en el pedido se haya acordado otra cosa.

Cuando el comprador lo especifique en la peticion de ofertas y en el pedido, la verificacion del tamafio de grano debe
ser conforme con lo especificado en el capitulo B.2.
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7.5 Inclusiones no metalicas

7.5.1 Inclusiones microscopicas

Cuando el comprador lo especifique en la peticion de ofertas y en el pedido, las inclusiones microscopicas no metalicas
de los aceros para cementacion y de los aceros para temple y revenido (véanse las Normas EN 10277-4 y EN 10277-5),
se deben verificar de acuerdo con lo especificado en el apartado B.3.1.

7.5.2 Inclusiones macroscopicas

En ninguin acero se puede asegurar la ausencia de inclusiones macroscdpicas. Si se acuerda en la peticion de ofertas y en
el pedido, las inclusiones macroscopicas en los aceros para cementacion y en los aceros para temple y revenido (véanse
las Normas EN 10277-4 y EN 10277-5) se deben verificar de acuerdo con lo especificado en el apartado B.3.2.

7.6 Decarburacion

Cuando el comprador lo especifique en la peticion de oferta y en el pedido, la profundidad admisible de decarburacion
en los aceros para temple y revenido conformes con la Norma EN 10277-5, y el método para determinarla, deben ser
conformes con lo especificado en el capitulo B.4.

7.7 Condicion superficial

Los productos estirados deben presentar una superficie lisa y exenta de costras. Las superficies de los productos que
hayan recibido un tratamiento térmico final deben estar exentas de costras, pudiendo presentar decoloracioén o ennegre-
cimiento. En los productos hexagonales, cuadrados, planos y en perfiles de seccion transversal especial, no se puede
conseguir, por razones de fabricacion, la misma calidad de acabado superficial que en los productos de seccion transversal
redonda.

Dado que los defectos superficiales (grietas, solapamientos, costras, poros aislados, picaduras, ranuras, etc.) no se pueden
evitar totalmente durante la fabricacion (produccion en frio y en caliente, tratamientos térmicos, manipulacion y
almacenaje), y dado que dichos defectos se mantienen después del estirado, se deben establecer acuerdos respecto a la
calidad superficial. La calidad superficial de los productos debe corresponder a una de las clases indicadas en la tabla 1.
Los productos estirados en frio normalmente se suministran bajo la clase 1, mientras que las barras torneadas y
descortezadas asi como las barras rectificadas se suministran bajo la clase 3. En la peticion de ofertas y en el pedido se
pueden acordar clases diferentes.

Para los productos planos y cuadrados de tamafo superior a 20 mm y para los hexagonales de tamafio superior a 50 mm, la
profundidad maxima posible de los defectos superficiales se debe acordar en la peticion de ofertas y en el pedido.

NOTA Cuando se aplique la inspeccion automatica de la superficie, normalmente se excluyen los 50 mm de cada extremo de la barra.

Los defectos superficiales no se pueden suprimir sin la eliminacién de material. Los productos en la condicion de
"técnicamente exento de grietas de fabricacion" solamente son posibles en condiciones de torneados, descortezados y/o
rectificados.



EN 10277-1:2008 -12- AENOR

Tabla 1 — Clases de calidad superficial

Clase
Condicion
1 2 3 4
max. 0,3 mm max. 0,2 mm

max. 0,3 mm para d <15 mm; para d <20 mm; técnicamente
Profundidad para d < 15 mm; max. 0,02 - d max. 0,01 - d exento de
admisible del defecto |max. 0,02 - d para 15 mm <d <75 mm;| para 20 mm <d <75 mm; | grietas de

para 15 mm <d < 100 mm | méx. 1,5 mm max. 0,75 mm fabricacion®

para d > 75 mm para d > 75 mm
Porcentaje maximo de
peso suministrado con 4% 1% 1% 0.2%
defectos que exceden ’ ’ ’ e
el nivel especificado
Forma del producto®
Redondos + + + +
Cuadrados + + (para d <20 mm)° - -
Hexagonos + + (para d < 50 mm)° - -
Planos +° - - -
Secciones especiales |+ - - -
NOTA d = didmetro nominal de la barra y distancia entre caras de cuadrados y hexagonos.
* El simbolo + indica que estan disponibles en esas clases, el simbolo — indica que no estan disponibles en esas clases.
b Profundidad méxima del defecto referida a la seccion respectiva (anchura o espesor).
¢ La deteccion de grietas con un dispositivo de corrientes de Foucault no es posible para d > 20 mm o d > 50 mm, como se indica.
4" Las dimensiones de referencia se deben acordar en la peticion de ofertas y en el pedido.
¢ La clase de la calidad superficial debe ser mejor que clase 3. Los requisitos y el tipo de verificacion han de acordar en la peticion de ofertas y en
el pedido.

7.8 Calidad interna

Los requisitos acerca de la calidad interna se pueden acordar en la peticion de ofertas y en el pedido, por ejemplo, sobre
la base de ensayos no destructivos (véase el capitulo B.6).

7.9 Dimensiones, forma y tolerancias

Las dimensiones y las tolerancias dimensionales y de forma deben ser las especificadas por el comprador en la peticion
de ofertas y en el pedido y, cuando sea aplicable, deben ser conformes con los requisitos de la Norma EN 10278.

8 INSPECCION Y ENSAYOS

8.1 Tipos y contenidos de los documentos de inspeccion

8.1.1 Cuando el comprador lo solicite especificamente, se le debe entregar un documento de inspeccion que sea conforme
con la Norma EN 10204. El comprador debe indicar el tipo de documento de inspeccion que requiere.
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8.1.2 Si, de conformidad con los acuerdos establecidos en la peticion de ofertas y en el pedido, se ha de emitir un informe
de ensayo 2.2, éste debe contener la siguiente informacion:

a) la confirmacion de que el material cumple los requisitos del pedido;

b) los resultados del andlisis de colada de todos los elementos especificados para el tipo de acero solicitado.

8.1.3 Si, de conformidad con los acuerdos establecidos en la peticion de ofertas y en el pedido, se ha de emitir un
certificado de inspeccion 3.1 6 3.2, se deben realizar los ensayos especificos que se describen en el apartado 8.2, y los
resultados se han de confirmar en el certificado de inspeccion.

Ademas, el certificado de inspeccion debe incluir la siguiente informacion:

a) los resultados del analisis de colada efectuado por el fabricante de todos los elementos especificados para el tipo de
acero solicitado;

b) los resultados de las inspecciones y ensayos solicitados en las cldusulas suplementarias (véase el anexo B);

c) los simbolos literales o numéricos que relacionen los documentos de inspeccion, las probetas y los productos entre si.

8.2 Inspeccion especifica

8.2.1 Cuando asi se especifique en la peticion de ofertas y en el pedido, la conformidad del producto se debe evaluar
mediante una inspeccion especifica.

8.2.2 La toma de muestras, la inspeccion, los ensayos y los métodos de ensayo deben ser tal como se especifican en la
tabla 2.

8.2.3 Para obtener la conformidad dimensional, se debe inspeccionar un niumero suficiente de muestras del producto.

8.2.4 Cuando sea aplicable, los contraensayos deben ser conformes con la Norma EN 10021.

9 MARCADO

El producto de acero o su embalaje se debe marcar de manera que se asegure la trazabilidad al fabricante, al tipo de
acero y a la colada.

Si el comprador, en la peticion de ofertas y en el pedido, solicita algun marcado especial del producto de acero, dicho
marcado debe ser conforme con el capitulo B.8.

NOTA Se recomienda que los procesos posteriores mantengan la trazabilidad.
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Tabla 2 — Condiciones de ensayo para la verificacion de los requisitos dados en la columna 2
Cantidad de ensayos
Nimero de Toma y Método
N° Requisitos preparacion de de ensayo
Unidad de muest.ras ensayos las muestras a seguir
a por unidad por
ensayo
de ensayo muestra
1 | Composicién quimica C El analisis de colada lo EN ISO 14284 prCEN/TR
proporciona el fabricante; 10261°
para el analisis de producto
véase el capitulo B.7
2 | Caracteristicas mecanicas EN ISO 377 Ensayo de
traccidn®
EN 10002-1
2.1 |Laminado y torneado C+D 1 1
2.2 |Estirado en frio C+D 1 1
2.3 |Temple y revenido, antes | C+D+T 1 1
o después de la transfor-
macioén en frio
3 |Dureza EN ISO 6506-1 Ensayo de
dureza Brinell
EN ISO 6506-1°
3.1 |Laminado y torneado C+D 1 1
3.2 |Tratado térmicamente y |C+D+T 1 1
torneado
3.3 |Tratado térmicamente y |C+D+T 1 1
estirado en frio
* Los ensayos se deben realizar por separado para cada colada, lo que se indica con la letra "C", cada dimension se indica con la letra "D", y cada
tratamiento térmico se indica con la letra "T".
Los productos con espesores diferentes se pueden agrupar si las diferencias de espesor no afectan a las caracteristicas.
b Para los ensayos sistematicos también se dispone de otros métodos (por ejemplo, el método espectrografico).
¢ En caso de litigio, el ensayo de traccion se debe realizar sobre probetas proporcionales que tengan una longitud entre sefiales de Lo = 5,65 4/S,, ,
donde S, es el area de la seccion transversal original.
4" En caso de litigio, los ensayos de dureza se deben realizar sobre la seccion transversal en el mismo punto especificado para el eje de la probeta
para el ensayo de traccion.
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ANEXO A (Normativo)

SECCION DETERMINANTE PARA LAS CARACTERISTICAS MECANICAS

A.1 Definiciones

Véase el apartado 3.4.

A.2 Determinacion del diametro de la seccion determinante

A.2.1 Si las probetas se toman de productos con secciones transversales sencillas y de posiciones con un flujo térmico
casi bidimensional, se debe aplicar lo especificado en los apartados A.2.1.1 al A.2.1.3.

A.2.1.1 Para los redondos, el didmetro nominal del producto (sin considerar las tolerancias de mecanizado) se debe
tomar como el diametro de la seccidon determinante.

A.2.1.2 Para los hexagonos, la distancia nominal entre dos lados opuestos de la seccion transversal se debe tomar como
el diametro de la seccion determinante.

A.2.1.3 Para las barras cuadradas y rectangulares, el didmetro de la seccion determinante se debe determinar de
acuerdo con el ejemplo que se muestra en la figura A.1.

A.2.2 Para otras formas del producto, la seccion determinante se debe acordar en la peticion de ofertas y en el pedido.
NOTA A este efecto, el procedimiento siguiente puede servir como directriz.

El producto se endurece de acuerdo con el procedimiento habitual. A continuacién se corta, de manera que se pueda
determinar la dureza y la estructura en la posicion de la seccion determinante prevista para extraer las muestras.

Sobre otro producto del mismo tipo que el que se considera y de la misma colada, se toma una probeta de extremo
templado del emplazamiento previsto y se somete a ensayo de la forma usual. A continuacion se determina la distancia
a la que la probeta de extremo templado muestra la misma dureza y estructura que la seccion determinante en la
posicion prevista para extraer las probetas.

Tomando como base esta distancia, se estima el didmetro de la seccion determinante utilizando las figuras A.2 y A.3.
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EJEMPLO Para una barra rectangular con una seccion de 40 mm x 60 mm, el didmetro de la seccion determinante es de 50 mm.

Figura A.1 — Didametro de la seccién determinante para barras cuadradas
y rectangulares previstas para temple en aceite o en agua
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Figura A.2 — Relacion entre las velocidades de enfriamiento en probetas de extremo templado
(probetas Jominy) y en barras redondas, en agua moderadamente agitada (Fuente: SAE J406c¢)
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Figura A.3 — Relacion entre las velocidades de enfriamiento en probetas de extremo templado
(probetas Jominy) y en barras redondas, en aceite moderadamente agitado (Fuente: SAE J406c¢)
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ANEXO B (Normativo)

INFORMACION COMPLEMENTARIA (OPCIONES)

NOTA En la peticion de ofertas y en el pedido (véase 5.2) se pueden acordar una o varias de las siguientes informaciones complementarias. Si fuese
necesario, los detalles de estas informaciones complementarias pueden ser acordados entre el fabricante y el comprador en la peticion de
ofertas y en el pedido.

B.1 Caracteristicas mecanicas de las probetas de referencia en la condicion de temple y revenido

Para los productos suministrados en una condicion distinta a la de temple y revenido, los requisitos relativos a sus
caracteristicas mecanicas en la condicion de temple y revenido se deben verificar sobre una probeta de referencia.

En el caso de barras, la muestra templada y revenida debe tener la misma seccion transversal que el producto considerado.
Para otras formas de producto, las dimensiones y la preparacion de la muestra se deben acordar en la peticion de ofertas
y en el pedido teniendo en cuenta, cuando sea aplicable, el método para calcular el diametro de la seccidon determinante
de acuerdo con el anexo A.

Las muestras se deben someter a temple y revenido conforme a lo acordado en la peticion de ofertas y en el pedido. Los
detalles del tratamiento térmico se deben consignar en el documento de inspeccion (véase 8.1).

Las muestras para la obtencion de las probetas se deben tomar del producto de acuerdo con la Norma EN ISO 377.

B.2 Aceros de grano fino

B.2.1 El acero de grano fino debe tener un tamafio de grano austenitico de 5 o mas fino. Si se solicita un ensayo
especifico (véase 7.4), el requisito del tamafio de grano se verifica determinando el contenido de aluminio o aplicando
un método micrografico. Cuando los requisitos del tamafio de grano se verifiquen con un método micrografico, la toma
de muestras y la preparacion de éstas se debe realizar como se especifica en la Norma EN ISO 643 y se debe inspeccionar
una probeta de cada colada.

B.2.2 Para aceros de facil mecanizacion, cuando se ensayen de acuerdo con uno de los métodos descritos en la Norma
EN ISO 643, la estructura granular se debe considerar satisfactoria si el 70% del area estd dentro de los limites de tamafio
de grano especificados.

En el caso de acero para cementacion, la estructura de gramo fino se obtiene normalmente cuando el contenido total de
aluminio es al menos del 0,018%. En este caso no es necesario realizar una investigacion micrografica. El contenido de
aluminio se debe consignar en el documento de inspeccion. En caso contrario el acero se debe ensayar de acuerdo con el
método Mc-Quaid-Ehn descrito en la Norma EN ISO 643, y la estructura granular se debe considerar satisfactoria si el
70% del area esta dentro de los limites de tamafio de grano especificados; para mas detalles véase la Norma EN 10084.

Los aceros para temple y revenido se deben ensayar mediante la determinacion del contenido de aluminio o empleando
un método micrografico. En el primer caso, el contenido de aluminio se debe acordar. En el segundo caso, los aceros se
deben ensayar de acuerdo con uno de los métodos descritos en la Norma EN ISO 643; para mas detalles véase el
capitulo A.3 de la Norma EN 10083-2 para aceros no aleados para temple y revenido, o el capitulo A.2 de la Norma
EN 10083-3 para aceros aleados para temple y revenido.
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B.3 Inclusiones no metalicas

B.3.1 Inclusiones microscopicas

Este requisito es aplicable para la verificacion del contenido de inclusiones no metalicas microscopicas en los aceros
especiales conformes con las Normas EN 10277-4 y EN 10277-5. Las inclusiones no metalicas y sus niveles de aceptacion
se deben acordar en la peticion de ofertas y en el pedido. Para conocer los requisitos relativos al contenido de inclusiones
no metalicas en los aceros para cementacion véase el capitulo A.1 de la Norma EN 10084, y para los aceros para temple y
revenido véase el capitulo A.4 de la Norma EN 10083-2 y el capitulo A.3 de la Norma EN 10083-3.

B.3.2 Inclusiones macroscopicas

Este requisito es aplicable para la verificacion de inclusiones macroscopicas en los aceros especiales que sean conformes
con las Normas EN 10277-4 y EN 10277-5. Si se solicita la verificacion, el método y los niveles de aceptacion se deben
acordar en la peticion de ofertas y en el pedido.

B.4 Profundidad de decarburacion

Para los aceros conformes con la Norma EN 10277-5, la profundidad maxima de decarburacion se debe acordar en la
peticion de ofertas y en el pedido. La profundidad de decarburacion se debe determinar de acuerdo con el método
micrografico especificado en la Norma EN ISO 3887.

B.5 Proteccion contra la corrosion

El fabricante debe aplicar un medio protector al producto que le proporcione una proteccion temporal y adecuada durante
el transporte y el almacenaje. Cuando se requiera un medio de proteccion especial, este requisito se debe acordar en la
peticién de ofertas y en el pedio.

B.6 Ensayos no destructivos

Los productos se deben someter a ensayos no destructivos de acuerdo con un método y un criterio de aceptacion acordado
en la peticion de ofertas y en el pedido.

B.7 Analisis de producto

Para cada colada se debe realizar un analisis de producto con objeto de determinar la composicion quimica del producto,
como se especifica para el analisis de colada en la tabla 1 de las Normas EN 10277-2 a EN 10277-5.

La preparacion de las muestras se debe realizar de acuerdo con lo establecido en la Norma EN ISO 14284. En casos de
litigio respecto al método analitico, la composicion quimica se debe determinar de acuerdo con un método de referencia
tomado de una de las normas europeas citadas en el proyecto de Informe prCEN/TR 10261.

B.8 Marcado especial

Los productos deben tener los marcados especiales acordados en la peticion de ofertas y en el pedido, por ejemplo,
codificacion de barras de acuerdo con la Norma EN 606.
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