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Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN 10216-5:2013 wurde vom Technischen Komitees ECISS/TC 110 ,Stahlrohre und
Eisen- und Stahlfittings flr Stahlrohre® (Sekretariat: UNI, Italien) des Europaischen Komitees fur die Eisen-
und Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-09-05 UA ,Nichtrostende
Stahlrohre* des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Die vorliegende Norm enthalt die technischen Anforderungen an nahtlose kreisférmige Rohre fiir Druck-
beanspruchungen aus austenitischen und austenitisch-ferritischen Stahlen.
Anderungen

Gegenuber DIN EN 10216-5:2004-11 und DIN EN 10216-5 Berichtigung 1:2008-06 wurden folgende
Anderungen vorgenommen:

a) Festlegungen zur Anwendung der Priifbescheinigung an die Neuausgabe der EN 10204:2004 angepasst,
sodass jetzt nur noch die Ausstellung der Bescheinigungen 2.2, 3.1 und 3.2 erfolgt;

b) Verweisungen beziiglich der zerstérungsfreien Priifung an die neue EN ISO 10893 angepasst;

c) Verweisungen bezlglich des Zugversuchs an die neue EN ISO 6892 und Verweisungen bezulglich des
Kerbschlagbiegeversuches an die EN ISO 148-1angepasst;

d) Verweisungen beziglich des Ringfaltversuchs, des Aufweitversuchs, des Ringaufdornversuchs und des
Ringzugversuchs an die neuen Normen EN ISO 8492, EN ISO 8493, EN ISO 8495 und EN ISO 8496
angepasst;

e) redaktionelle Anderungen.
Friihere Ausgaben
DIN 17440: 1967-01, 1972-12
DIN 17458: 1985-07
DIN 17459: 1992-09

DIN EN 10216-5: 2004-11
DIN EN 10216-5 Berichtigung 1: 2008-06
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EUROPAISCHE NORM EN 10216-5
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2013

ICS 23.040.10; 77.140.75 Ersatz fir EN 10216-5:2004

Deutsche Fassung

Nahtlose Stahlrohre fur Druckbeanspruchungen —
Technische Lieferbedingungen —
Teil 5: Rohre aus nichtrostenden Stahlen

Seamless steel tubes for pressure purposes — Tubes sans soudure pour service sous pression —
Technical delivery conditions — Conditions techniques de livraison —
Part 5: Stainless steel tubes Partie 5: Tubes en aciers inoxydables

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 17. August 2013 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10216-5:2013) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohre und
Eisen- und Stahlfittings“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2014, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Juni 2014 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
kénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 10216-5:2004.

Eine Liste der wichtigsten technischen Anderungen zu dieser Neuausgabe findet sich im Anhang B.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.

Die Norm besteht unter dem gemeinsamen Titel Nahtlose Rohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische
Lieferbedingungen aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Rohre aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei Raumtemperatur

— Teil 2: Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei erhéhten
Temperaturen

— Teil 3: Rohre aus legierten Feinkornbaustéhlen

— Teil 4: Rohre aus unlegierten und legierten Stédhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen
Temperaturen

— Teil 5: Rohre aus nichtrostenden Stéhlen

Eine weitere Reihe Europaischer Normen, die Rohre fiir Druckbeanspruchungen betrifft, ist:
EN 10217: Geschweil3te Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Turkei, Ungarn,
Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die technischen Lieferbedingungen mit zwei Testkategorien fiir nahtlose Rohre
mit kreisformigem Querschnitt aus austenitischen (einschlie3lich warmfesten) Stahlen und aus austenitisch-
ferritischen Stahlen fest, die flir Druckbeanspruchungen und fir korrosive Medien bei Raumtemperatur, bei
tiefen Temperaturen und bei erhéhten Temperaturen bestimmt sind.

ANMERKUNG Nach Verdffentlichung dieser Norm im EU-Amtsblatt (OJEU) unter der Richtlinie 97/23/EG ist die
Annahme ihrer Konformitat mit den grundlegenden Anforderungen (ESR) der Richtlinie 97/23/EG auf die technischen
Daten von Werkstoffen in dieser Europaischen Norm beschrankt, und es darf nicht angenommen werden, dass damit die
Eignung des Werkstoffs fiir ein bestimmtes Ausristungsteil festgestellt ist. Folglich missen die in dieser Werkstoffnorm
angegebenen technischen Parameter im Hinblick auf die konstruktiven Anforderungen dieses bestimmten Ausristungs-
teils ermittelt werden, um damit zu verifizieren, dass den ESR der Richtlinie 97/23/EG entsprochen wird. Dies muss durch
den Ausleger oder den Hersteller der Druckgerate geschehen, der auch den nachfolgenden Herstellungsprozess
berlicksichtigen muss, der die Eigenschaften des Grundmaterials veréandern kann.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 10020, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stéhle

EN 10021, Allgemeine Technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse

EN 10027-1, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 1: Kurznamen, Hauptsymbole

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 2: Nummernsystem

EN 10028-7:2007, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 7: Nichtrostende Stéhle

EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10088-1:2005, Nichtrostende Stéhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle

EN 10168:2004 Stahl und Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben
EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10266, Stahirohre, Fittings und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definition von Begriffen fiir
die Verwendung in Erzeugnisnormen

CEN/TR 10261, Eisen und Stahl — Europdische Normen fiir die Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung

EN ISO 148-1:2010, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 148-1:2009)

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (ISO 377)

EN ISO 643, Stdhle — Mikrographische Ermittlung der scheinbaren Korngré3e (ISO 643)

EN ISO 2566-2, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 2: Austenitische Stdhle (ISO 2566-2)
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EN ISO 3651-2:1998, Ermittlung der Besténdigkeit nichtrostender Stédhle gegen interkristalline Korrosion —
Teil 2:  Nichtrostende ferritische, austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stéhle —
Korrosionsversuch in schwefelsédurehaltigen Medien (ISO 3651-2:1998)

EN ISO 6892-1:2009, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6892-1:2009)

EN I1SO 6892-2:2011, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 2: Priifverfahren bei erhbhter Temperatur
(1ISO 6892-2:2011)

EN ISO 8492, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringfaltversuch (ISO 8492)

EN ISO 8493, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch (ISO 8493)

EN ISO 8495, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringaufdornversuch (ISO 8495)
EN ISO 8496, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringzugversuch (ISO 8496)

EN ISO 10893-1:2011, Zerstérungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 1: Automatisierte elektromagnetische
Priifung nahtloser und geschweillter (ausgenommen unterpulvergeschweilter) Stahlrohre zum Nachweis der
Dichtheit (ISO 10893-1:2011)

EN ISO 10893-8:2011, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweilSter Stahlrohre zum Nachweis von Dopplungen (ISO 10893-8:2011)

ENISO 10893-10:2011,  Zerstérungsfreie  Prifung von Stahlrohren — Teil 10: Automatisierte
Ultraschallpriifung nahtloser und geschweil3ter (ausgenommen unterpulvergeschweil3ter) Stahlrohre liber den
gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Léngs- und/oder Querrichtung
(ISO 10893-10:2011)

EN ISO 14284:2002, Eisen und Stahl — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der
chemischen Zusammensetzung (ISO 14284:1996)

ISO 11484:2009, Steel products — Employer’s qualification system for non-destructive testing (NDT)
personnel

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe in EN 10020, EN 10021, EN 10052 und EN 10266
und die folgenden Begriffe.

31
Priifkategorie
Einteilung nach Prifumfang und Anforderungen

3.2
Arbeitgeber
Unternehmen, in dem eine Person tatig ist

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Arbeitgeber kann entweder der Rohrhersteller sein oder eine dritte Partei, die
zerstorungsfreie Prifungen (ZfP) durchfihrt.

4 Symbole
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Symbole in EN 10266 und folgendes Symbol:
— TC Prifkategorie.

ANMERKUNG  Siehe auch Symbole des Lieferzustands in Tabelle 1.
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5 Einteilung und Bezeichnung

5.1 Einteilung

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die Stahle eingeteilt in:

— austenitische Stahle (korrosionsbestandige oder warmfeste Stahle) und
— austenitisch-ferritische Stahle.

Far weitere Einzelheiten siehe EN 10088-1.

5.2 Bezeichnung
Fir die Rohre nach diesem Teil der EN 10216 umfasst die Stahlbezeichnung:
— die Nummer dieses Teils der EN 10216 (EN 10216-5)
— sowie entweder
— den Kurznamen nach EN 10027-1 oder

— die Werkstoffnummer, die nach EN 10027-2 vergeben wurde.

6 Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

Der Besteller muss bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben machen:
a) Bestellmenge (Masse oder Gesamtlange oder Stiickzahl);

b) Begriff ,Rohr";

c) Male (AuRendurchmesser D und Wanddicke 7) (siehe 8.8.1);

d) Stahlbezeichnung nach diesem Teil der EN 10216 (siehe 5.2);

e) Prifkategorie (siehe 9.3).

6.2 Optionen

Eine Reihe von Optionen ist in diesem Teil der EN 10216 festgelegt und nachstehend aufgefliihrt. Sollte der
Besteller bei der Anfrage und Bestellung von den entsprechenden Optionen keinen Gebrauch machen, so
sind die Rohre in Ubereinstimmung mit den Grundfestlegungen zu liefern (siehe 6.1).

1) Angaben zum Stahlherstellungsverfahren (siehe 7.1);

2) Lieferzustand (siehe 7.2.4);

3) festgelegte Spanne fir den Schwefelanteil (siehe Tabelle 2, Fu3note b);

4) Stickanalyse (siehe 8.2.2);
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5) zusatzliche Uberpriifungen der mechanische Eigenschaften an Probeabschnitten nach einer
abweichenden oder zusatzlichen Warmebehandlung (siehe 8.3.1);

6) Uberpriifung der Kerbschlagbiegearbeit bei Raumtemperatur (siehe 8.3.1);

7) Vereinbarung Uber mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fir Rohre aus austenitischen
korrosionsbestandigen Stahlen mit Wanddicken > 60 mm (siehe Tabelle 6, Fullnote a);

8) Vereinbarung Uber mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fir Rohre aus austenitischen
warmfesten Stahlen mit Wanddicken > 50 mm (siehe Tabelle 7, Fu3note a);

9) Nachweis der Dehngrenze Ry oder R, o bei erhéhter Temperatur (siehe 8.3.2.1);

10) Vereinbarung Uber Dehngrenzwerte bei erhohter Temperatur fiir Rohre aus austenitischen korrosions-
bestandigen Stahlen mit Wanddicken > 60 mm (siehe Tabelle 9, Funote a);

11) Uberpriifung der Kerbschlagbiegearbeit bei tiefer Temperatur (siehe 8.3.3);
12) Prifung auf interkristalline Korrosion (siehe 8.4);
13) Wahl des Verfahrens zur Uberpriifung der Dichtheit (siehe 8.5.2.1);

14) zerstérungsfreie Prifung von Rohren der Prifkategorie 2 mit einem Aufiendurchmesser < 101,6 mm und
einer Nennwanddicke < 5,6 mm zum Nachweis von Langsfehlern (siehe 8.5.2.2);

15) zerstérungsfreie Prufung flr Rohre der Prifkategorie 2 zum Nachweis von Querfehlern (siehe 8.5.2.2);

16) zerstérungsfreie Prifung fr Rohre der Prifkategorie 2 mit einer Nennwanddicke > 40 mm zum Nachweis
von Dopplungen an den Rohrenden (siehe 8.5.2.2);

17) besondere Endenvorbereitung (siehe 8.7);

18) Genaulangen (siehe 8.8.3);

19) malgefertigte Rohrenden fir Rohrdurchmesser D > 219,1 mm (siehe Tabelle 12);
20) Toleranzklassen D4 und T4 fur kaltgefertigt bestellte Rohre (siehe Tabelle 13);
21) Abnahmepriifzeugnis 3.2 anstelle der Standardprifbescheinigung (siehe 9.2.1);
22) Prufdruck beim Innendruckversuch mit Wasser (siehe 11.6.1);

23) Wanddickenmessung auf3erhalb des Endenbereichs (siehe 11.7);

24) zusatzliche Kennzeichnung (siehe 12.2);

25) besonderer Oberflachenschutz (siehe Abschnitt 13).
6.3 Bestellbeispiele

6.3.1 Beispiel 1

2 000 m warmgefertigte entzunderte nahtlose Rohre mit einem Au3endurchmesser von 168,3 mm und einer
Wanddicke von 4,5 mm, Toleranzklasse D2 und T2, nach diesem Teil der EN 10216, hergestellt aus der
Stahlsorte X2CrNi19-11, geprift nach Priufkategorie 1, mit Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204:

Beispiel 2 000 m — HFD-Rohre - 168,3x4,5 — EN 10216-5 — X2CrNi19-11 — TC1
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6.3.2 Beispiel 2

300 m kaltgefertigte entzunderte nahtlose Rohre mit einem Auliendurchmesser von 42,4 mm und einer
Wanddicke von 2,6 mm, Toleranzklassen D3 und T3, nach diesem Teil der EN 10216, hergestellt aus der
Stahlsorte  1.4301, geprift nach Prifkategorie 2 mit Prifung auf interkristalline Korrosion
(EN ISO 3651-2:1998, Verfahren A), Nachweis der Dehngrenze bei 300 °C, zerstérungsfreie Prifung zum
Nachweis von Langs- und Querfehlern, mit Abnahmepriifzeugnis 3.2. nach EN 10204:

Beispiel 300 m — CFD-Rohre — 42,4x2,6 — EN 10216-5 — 1.4301 — TC2 — Option 9: 300 °C —
Option 12: A — Option 14 — Option 15 — Option 21: 3.2

7 Herstellverfahren

7.1 Stahlherstellungsverfahren
Das Stahlherstellungsverfahren bleibt der Wahl des Herstellers tberlassen, siehe jedoch Option 1.

Option 1: Der Besteller ist tiber das angewendete Stahlherstellungsverfahren zu informieren. Das Verfahren
ist in der Priifbescheinigung anzugeben.

7.2 Rohrherstellung und Lieferzustand

7.21 Alle ZfP-Téatigkeiten sind durch qualifiziertes und kompetentes Personal der Stufen 1, 2 und/oder 3,
das vom Arbeitgeber dafirr bestatigt wurde, auszufihren.

Die Qualifizierung muss nach ISO 11484 oder nach zumindest gleichwertiger Spezifikation erfolgt sein.

Fir das Personal der Stufe 3 wird Zertifizierung nach EN ISO 9712 oder nach zumindest gleichwertiger
Spezifikation empfohlen.

Die Autorisierung fur die Durchfihrung der Prifungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer
schriftlichen Anweisung erteilt werden.

Die ZfP-Operationen miissen von einer vom Arbeitgeber bestatigten Person der ZfP-Stufe 3 autorisiert sein.

ANMERKUNG Die Definition der Stufen1, 2 und 3 kann geeigneten Spezifikationen, z. B. ENISO 9712 und
ISO 11484, entnommen werden.

7.2.2 Die Rohre missen nach einem Verfahren der nahtlosen Fertigung hergestellt werden und kdnnen
warm gefertigt oder kalt gefertigt sein. Die Begriffe ,warm gefertigt® bzw. ,kalt gefertigt* gelten fir den Zustand
der Rohre vor ihrer Warmebehandlung nach 7.2.3.

Das Herstellverfahren ist der Wahl des Herstellers tberlassen, wenn nicht Option 2 festgelegt ist.

7.2.3 Die Rohre sind I6sungsgegliiht Giber die gesamte Lange zu liefern, und zwar entweder:

— im Ublichen Warmebehandlungszustand oder

— im lésungsgegliihten Zustand, der direkt durch Extrudieren und nachfolgendes Abkihlen erzielt wird,
wenn die daraus resultierenden mechanischen Eigenschaften, die Korrosionsbestandigkeit und andere
Eigenschaften den Anforderungen nach diesem Teil der EN 10216 entsprechen. Die festgelegten
mechanischen Eigenschaften missen auch nach einer nachfolgenden Warmebehandlung
(Lésungsgliihen) erreicht werden.
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Die Lésungsglihbehandlung umfasst ein gleichmaRiges Erwarmen der Rohre auf eine Temperatur innerhalb
des in den Tabellen6, 7 und 8 fir die entsprechende Stahlsorte angegebenen Bereiches und schnelle
Abkuhlung.

7.2.4 Die mdglichen Lieferzustande der Rohre sind in Tabelle 1 aufgefihrt.

Die Wahl des Lieferzustandes ist dem Hersteller tGberlassen, wenn nicht Option 2 festgelegt ist.

Option 2: Der Besteller legt den Lieferzustand fest.

Tabelle 1 — Lieferzustand®

Symbolb Lieferzustand, Ausfiihrungsart Oberflachenbeschaffenheit
HFD warm gefertigt warmebehandelt, entzundert metallisch sauber
CFD kalt gefertigt warmebehandelt, entzundert metallisch sauber
CFA kalt gefertigt, blankgegliht metallisch blank

metallisch blank geschliffen; Art des Schleifens und
CFG kalt gefertigt warmebehandelt, geschliffen zu erreichende Rauheit sind bei der Anfrage und
Bestellung zu vereinbaren.’

metallisch blank poliert; Art des Polierens und zu
CFP kalt gefertigt warmebehandelt, poliert erreichende Rauheit sind bei der Anfrage und
Bestellung zu vereinbaren.®

Kombinationen der verschiedenen Ausfiihrungsarten kdnnen bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
Die Symbole sind Abkurzungen der Ausfiihrungsart; Beispiel: CFD = Cold Finished Descaled (kalt gefertigt, entzundert).

In der Anfrage und Bestellung ist in jedem Fall anzugeben, ob die Rauheitsanforderungen fir die Innen- oder AufRenoberflache
oder flr innen und aullen gelten.

8 Anforderungen

8.1 Allgemeines

Die Rohre missen die Anforderungen dieses Teils der EN 10216 erfillen, soweit sie in einem in 7.2.4
angegebenen Lieferzustand geliefert und in Ubereinstimmung mit den Abschnitten 9, 10 und 11 geprift
werden.

Zusatzlich gelten die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen.
8.2 Chemische Zusammensetzung

8.2.1 Schmelzenanalyse

Fiar die Schmelzenanalyse gelten die vom Stahlhersteller gelieferten Werte, die den Anforderungen nach
Tabelle 2 oder Tabelle 3 fur die austenitischen Stahle und nach Tabelle 4 fur die austenitisch-ferritischen
Stahle entsprechen missen.

Option 3: (siehe Tabelle 2).

Beim Schweillen von Rohren, die nach diesem Teil der EN 10216 hergestellt wurden, sollte die Tatsache
berlicksichtigt werden, dass das Verhalten des Stahls wahrend und nach dem Schweif’en nicht nur von der
Stahlsorte, sondern auch von der angewendeten Warmebehandlung und davon abhangt, wie das Schweillen
vorbereitet und durchgefiihrt wird.
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Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)® der austenitischen korrosionsbestindigen Stihle, Massenanteile in %

Stahlsorte c si Mn P s
Werkstoff N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Sonstige
Kurzname max. max. max. max. max.
nummer

X2CrNi18-9 1.4307 0,030 1,00 2,00 0,040 0,015° <0,10 17,5 bis 19,5 - - - 8,0 bis 10,0° - -

X2CrNi19-11 1.4306 0,030 1,00 2,00 0,040 0,015° <0,10 18,0 bis 20,0 - - - 10,0 bis 12,0° - -

X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 1,00 2,00 0,040 0,015 0,12 bis 17,0 bis 19,5 - - - 8,5 bis 11,5 - -
0,22

X5CrNi18-10 1.4301 0,07 1,00 2,00 0,040 0,015° <0,10 17,0 bis 19,5 - - - 8,0 bis 10,5 - -

X6CrNiTi18-10 1.4541 0,08 1,00 2,00 0,040 0,015 - 17,0 bis 19,0 - - - 9,0 bis 12,0° 5xC bis -

0,70
X6CrNiNb18-10 1.4550 0,08 1,00 2,00 0,040 0,015 - 17,0 bis 19,0 - - 10xC bis 9,0 bis 12,0 - -
1,00

X1CrNi25-21 1.4335 0,020 0,25 2,00 0,025 0,010 <0,10 24,0 bis 26,0 - <0,20 - 20,0 bis 22,0 - -

X2CrNiMo17-12-2 1.4404 0,030 1,00 2,00 0,040 0,015° <0,10 16,5 bis 18,5 - 2,00 bis 2,50 - 10,0 bis 13,0° - -

X5CrNiMo17-12-2 1.4401 0,07 1,00 2,00 0,040 0,015° <0,10 16,5 bis 18,5 - 2,00 bis 2,50 - 10,0 bis 13,0 - -

X1CrNiMoN25-22-2 1.4466 0,020 0,70 2,00 0,025 0,010 0,10 bis 24,0 bis 26,0 - 2,00 bis 2,50 - 21,0 bis 23,0 - -
0,16

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 0,08 1,00 2,00 0,040 0,015° - 16,5 bis 18,5 - 2,00 bis 2,50 - 10,5 bis 13,5° 5xC bis -

0,70
X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 0,08 1,00 2,00 0,040 0,015 - 16,5 bis 18,5 - 2,00 bis 2,50 10xC bis 10,5 bis 13,5 - -
1,00

X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 0,030 1,00 2,00 0,040 0,015 0,12 bis 16,5 bis 18,5 - 2,50 bis 3,0 - 11,0 bis 14,0° - -
0,22

X3CrNiMo17-13-3 1.4436 0,05 1,00 2,00 0,040 0,015° <0,10 16,5 bis 18,5 - 2,50 bis 3,0 - 10,5 bis 13,0 - -

X2CrNiMo18-14-3 1.4435 0,030 1,00 2,00 0,040 0,015 <0,10 17,0 bis 19,0 - 2,50 bis 3,0 - 12,5 bis 15,0 - -

X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 0,030 1,00 2,00 0,040 0,015 0,12 bis 16,5 bis 18,5 - 4,0 bis 5,0 - 12,5 bis 14,5 - -
0,22

X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010 <0,10 26,0 bis 28,0 0,70 bis 3,0 bis 4,0 - 30,0 bis 32,0 - -

1,50
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010 <0,15 19,0 bis 21,0 1,20 bis 4,0 bis 5,0 - 24,0 bis 26,0 - -
2,00
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Tabelle 2 (fortgesetzt)

Stahlsorte c si Mn p s
N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Sonstige
Kurzname Werkstoff- max. max. max. max. max.
nummer
X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 0,020 0,70 1,00 0,030 0,010 0,18 bis 19,5 bis 20,5 0,50 bis 6,0 bis 7,0 - 17,5 bis 18,5 - -
0,25 1,00
X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 0,020 0,50 1,00 0,030 0,010 0,15 bis 19,0 bis 21,0 0,50 bis 6,0 bis 7,0 - 24,0 bis 26,0 - -
0,25 1,50
X2NiCrAITi32-20 1.4558 0,030 0,70 1,00 0,020 0,015 - 20,0 bis 23,0 - - - 32,0 bis 35,0 8x(C+N) Al: 0,15 bis
bis 0,60 0,45

a Elemente, die in dieser Tabelle nicht angegeben sind, dirfen dem Stahl, auBer zum Fertigbehandeln der Schmelze, ohne Zustimmung des Bestellers nicht absichtlich zugegeben werden. Es sind alle angemessenen Vorkehrungen zu
treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus dem Schrott oder anderen Einsatzstoffen der Stahlherstellung, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahles beeintrachtigen, zu verhindern.

b Fir spanend zu bearbeitende Erzeugnisse ist nach Vereinbarung eine Spanne fiir den Schwefelanteil von 0,015 % bis 0,030 % zugelassen — vorausgesetzt, die Korrosionsbestandigkeit ist fiir den beabsichtigten Einsatz hinreichend.
Option 3: Ein Schwefelanteil von 0,015 % bis 0,030 % ist festgelegt.

c Ist es fur besondere Zwecke — z. B. zur Sicherung der Warmumformbarkeit durch Minimierung des Deltaferritanteils oder zur Sicherung einer niedrigen Permeabilitdt — notwendig, darf der maximale Nlickelanteil um 0,50 % erhoht
werden.

d Ist es fur besondere Zwecke — z. B. zur Sicherung der Warmumformbarkeit durch Minimierung des Deltaferritanteils oder zur Sicherung einer niedrigen Permeabilitdt — notwendig, darf der maximale Nlickelanteil um 1,00 % erhoht
werden.

e Ist es fur besondere Zwecke — z. B. zur Sicherung der Warmumformbarkeit durch Minimierung des Deltaferritanteils oder zur Sicherung einer niedrigen Permeabilitdt — notwendig, darf der maximale Nlickelanteil um 1,50 % erhoht
werden.
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