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Beginn der Giiltigkeit

Diese Norm gilt ab 1. April 2005 und ersetzt die Ausgabe 2002-08, die wiederum DIN 17178:1986-05,
ersetzte.

Nationales Vorwort

Diese Norm beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Unterausschuss TC 29/SC 1 ,Stahlrohre fir
Druckbeanspruchungen® des Technischen Komitees ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und Fittings fir
Stahlrohre* (Sekretariat: ltalien) des Europaischen Komitees fiir die Eisen- und Stahlnormung
(ECISS) ausgearbeiteten Norm, die durch die Anderung A1:2004 modifiziert wurde.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 09/1 ,Rohre aus allgemeinen
Baustahlen oder Feinkornbaustahlen® des Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Die vorliegende Norm enthalt die technischen Anforderungen an geschweifite kreisférmige Rohre fir
Druckbeanspruchungen aus Feinkornbaustahlen.

Wegen der kurzen Zeitspanne zwischen der Verdffentlichung der DIN EN 10217-3:2002-08 und ihrer
Neuausgabe 2005 wird unter ,Anderungen“ auch auf die Vorgangernorm DIN 17178:1986-05 Bezug
genommen.

Fur die im Abschnitt 2 genannten Europdischen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen, soweit die Norm-Nummern voneinander abweichen:

CR 10260 siehe DIN V 17006-100

Anderungen

Gegenlber DIN EN 10217-3:2002-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Festlegungen zur Anwendung der Prifbescheinigung 3.1.B in 9.1 und 9.2 prazisiert.

b) Berlcksichtigung von Korrekturen in Tabelle 2, Spalteniberschriften ,Mn*, ,P*, ,S“ und ,Algesamt"-
c) Ersatz des Wertes ,0“ in Tabelle 7, Spalte — 10°C durch ,60¢

d) FulBnotenzuordnung und (fiir FuBnote c) -text in Tabelle 15 korrigiert.

e) Fulinote cin Tabelle A.2 hinzugefigt.

f)  Bertcksichtigung von Korrekturen in Tabelle A.5 (richtig: ,3 bis 2 T).

g) Anhang ZA Uberarbeitet.

h) Redaktionelle Anderungen.

Gegeniiber DIN 17178:1986-05 wurden bereits in DIN EN 10217-3:2002-08 folgende Anderungen vorgenommen:
a) Kurznamen geandert, wobei die bisherigen Werkstoffnummern beibehalten wurden.

b) Folgende Stahlsorten sind entfallen:

Sorten mit einer Mindeststreckgrenze von 255 MPa, Sorten mit einer Mindeststreckgrenze von
285 MPa (die entsprechenden kaltzahen Sorten wurden durch die Sorten P275NL1 und P275NL2
ersetzt) und Sorten mit einer Mindeststreckgrenze von 420 MPa.
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c) Festlegungen fir chemische Zusammensetzung, Warmebehandlung, mechanische Eigenschaften,
Probenahme, Prifumfang und Kennzeichnung Uberarbeitet.

d) Redaktionelle Anderungen.
Frilhere Ausgaben

DIN EN 10217-3: 2002-08
DIN 17178: 1986-05
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN V 17006-100 (Vornorm), Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Zusatzsymbole flir Kurznamen
(Deutsche Fassung CR 10260:1998
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EUROPAISCHE NORM EN 10217-3
Mai 2002

EUROPEAN STANDARD +A1
NORME EUROPEENNE Januar 2005

ICS 23.040.10; 77.140.75

Deutsche Fassung

Geschweildte Stahlrohre fur Druckbeanspruchungen —
Technische Lieferbedingungen — Teil 3: Rohre aus legierten
Feinkornbaustahlen

Welded steel tubes for pressure purposes — Technical Tubes soudés en acier pour service sous pression —
delivery conditions — Part 3: Alloy fine grain steel tubes Conditions techniques de livraison — Partie 3: Tubes en
acier allié a grain fins

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 25. April 2000 angenommen.

Die Anderung A1 wurde von CEN am 9. Dezember 2004 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, 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 oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). 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, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, der
Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Koénigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2005 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 10217-3:2002 + A1:2005 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10217-3:2005-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10217-3-2005-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10217-3-2005-04

EN 10217-3:2002 + A1:2005 (D)

Inhalt

Seite
7o T oY O 4
VOIrwOort der ANGEIUNG AT ......cciucieuceeiceeiieasesssessesessesssessssessssssssssssesssssssssssssssnssssssessssenssssssstesenssssssssssssssssssssssnsssnns 4
1 ANWeNndUNGSDEIEICKH. ... 5
2 NOIrmMative VerWEISUNQGEN ... i rsmr e ms e e e s e mm s e e e e e e s amsee e e e e e sa s e mn e e e s eesnn s nnnnnnnns 5
3 7= o - 6
4 853 .1« T = PP 7
5 Einteilung und BezZeIiChNUNG ...t s s mnmn e 7
5.1 10 =1 11 4T 7
5.2 =T = T 4 LV ' 7
6 BeStellangaben ..o 8
6.1 A2 4 o1 T Lo o T30 X g e - 1 =Y o 1 PR 8
6.2 L. o1 e 1= o SN 8
6.3 =T = | 0= =3 = PP 9
7 [ 1= = = L V=T g 2= T =T o 9
71 StahlherstelluNgSVerfahren ... e e e s e s s s smn s e e esssssmnnn e e e e ennnnnnnnn 9
7.2 DesoxidationSVerfahren....... .. 9
7.3 Rohrherstellung und Lieferzustand .............ccoo e 9
8 Y 1 o e LT Ty T T 1
8.1 N e T=T 44 LY 15 =P 1
8.2 (04 011 16 od g TEQPA VLT Ty T4 =] g EoT=1 U] o S 12
8.3 Mechanische EigensChaften............cceiiiiiiic et secr s ss e e e e e e s s mmnn e e e e nn s nnn 14
8.4 Oberflachenbeschaffenheit und innere Beschaffenheit...........cooomnccccceerre e 16
8.5 (€71 = T | 0 1= 1 P 17
8.6 ENdenvorbereitung ...... ..o 18
8.7 MaRe, langenbezogene Masse und GrenzabmaBe...........cccoceirerininninssinssensns s ssss s 18
9 1 T T 24
9.1 N e 1=l o T ' 24
9.2 Zusammenfassung der PrifuUngen ........ .. semr s smn e smmme e nmmn e 24
10 Probenalme ... e nn e e e e e naaan 26
g O o 1 1T 11 - o U N 26
10.2  Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben ... s 26
11 e T Y=Y o 14T =Y o SRR 28
0 TR 0 £ 1= 1T od 4 Lo B 1T PP 28
A T Y=Y =] T o o N 28
11.3  RINGFAtVErSUCKH ... e e 29
11.4  RINGZUQGVEISUCK ...t e e Ee e E e s e e e e an e e Ea s ann e eaan 29
115 AUFWEIEVEISUCK ... s e s s e e e e e e e e e s mamn e e e e e e e snnnn 29
11.6 RiNGaUFAOIrNVErSUCKH........ciiiiiii it n s 30
11.7  SchweiBnaht-BiegeVversucCh..........ccciiiiiiininii i 30
11.8  KerbschlagbiegeVversuch .......... s 30
e Y 0 1T 41 1= £ oL 1 {0 ' 31
e 0 1P T3 1o o | 31
100 B T e o 1 ' S 31
11,12  Zerstorungsfreie PrUfUng ... cscccseces s ns s ssssss e s e s s s s s sms e s es s e mnn e e ea s s mnnn e e e e e nnsnnnnnn 32
11.13  MaterialidentifiZierung..... ..o e s s s s s e e e ee s s e e e e s e n e e annnen e e e neennnnnn 32
11.14 Wiederholungspriifungen, Sortieren und Nachbehandlung..........ccccccciiiiiiiniiic e, 33
12 LT 0T = T 3T T T ' 33
12.1  Verbindliche KeNNZEICANUNG ........co i rr s s s smse e s e s s s ssmmn e e e e e s s nmmnnn e e e e e nnnnnnnnn 33
L2 AVE-E: 1 4 [Ted g TN (=Y 0 T 0= [ed 41 10 g T [ O 33
13 L0071 3 = Tod 4 =1 4 E=1 o3 410 2 33
Anhang A (normativ) Qualifizierung des SchweiBverfahrens fiir die Herstellung von SAW-Rohren............... 34
AA T ] L= 0T T 34
A.2 Schweillverfahrensspezifikation ... s e mmn e e s 34
A3 Vorbereitung des Proberohres und des Probenabschnitts ... 35
A4 Priifung der SChWeiBNaht ...t sn e e e s s mmnn e e s e mnnn e e e e e eennnnnnn 36
A.5 SchweiBNahtproben...... ... e e nn e e e Doeu.me.laﬂ:s
5 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10217-3:2005-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10217-3-2005-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10217-3-2005-04

EN 10217-3:2002 + A1:2005 (D)

Seite
A.6 Prufverfairen ... 37
A7 Zulassigkeitsanforderungen fir die Priafungen ...........o i ccccceecsr e sssms e e 37
A.8 Anwendungsbereich qualifizierter Verfahren ... s 40
Anhang B (normativ) Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen fiir die Stahlsorten P275NL1 und
3 ] | 42
Anhang ZA (informativ) Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den grundlegenden
Anforderungen der EU-Richtlinie 97/23/EG ..........oooiiiieererrrcerersssse e ess e e s sss e sssne s e ne e s e e snnnas 43
Documents
Document Sharin93Hub

Full document details: DIN EN 10217-3:2005-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10217-3-2005-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10217-3-2005-04

EN 10217-3:2002 + A1:2005 (D)

Vorwort

Dieses Dokument EN 10217-3:2002 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und Fittings flr
Stahlrohre” erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis November 2002 und etwaige entgegenstehende nationale Normen
mussen bis November 2002 zurlickgezogen werden.

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

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieser Norm ist.
Die anderen Teile der EN 10217 sind:

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

— Teil 2:  Elektrisch geschweilSste Rohre aus unlegierten und legierten Stéhlen mit festgelegten Eigenschaften
bei erhbhten Temperaturen

— Teil 4: Elektrisch geschweillte Rohre aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen
Temperaturen

— Teil 5:  Unterpulvergeschweil3te Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften
bei erhéhten Temperaturen

— Teil 6:  Unterpulvergeschweil3te Rohre aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen
Temperaturen

— Teil 7:  Rohre aus nichtrostenden Stéhlen
Eine weitere Reihe Europaischer Normen, die Rohre fur Druckbeanspruchungen betrifft, ist:
EN 10216, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden,
Schweiz, Spanien, Tschechische Republik und Vereinigtes Konigreich.

Vorwort der Anderung A1

Dieses Dokument (EN 10217-3:2002/A1:2005) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und
Fittings flr Stahlrohre” erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI gehalten wird.

Diese Anderung zur Europadischen Norm EN 10217-3:2002 muss den Status einer nationalen Norm erhalten,
entweder durch Verdéffentlichung eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juli 2005, und etwaige
entgegenstehende nationale Normen missen bis Juli 2005 zurlickgezogen werden.

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-Richtlinie 97/23/EG.

Zum Zusammenhang mit der EU-Richtlinie 97/23/EG siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieser Norm
ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn,

Vereinigtes Kdénigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der EN 10217 enthalt die technischen Lieferbedingungen fir geschweif3te Rohre mit kreisférmigem
Querschnitt aus schweilRbaren legierten Feinkornbaustahlen und legt dafiir zwei Prufkategorien fest.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthdlt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlieRlich
Anderungen).

Die Anforderungen dieser Europaischen Norm haben Vorrang, wenn sie von den nachfolgend angegebenen
Normen und Dokumenten abweichen.

EN 760, Einteilung der Schweil3pulver fiir das Unterpulverschweil3en
EN 895, Zerstérende Priifung von Schweil3verbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch
EN 910, Zerstérende Priifung von SchweilSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen

EN 1321, Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische und
mikroskopische Untersuchungen von Schweil3ndhten

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

EN 10002-5, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 5: Priifverfahren bei erh6hter Temperatur
EN 10020, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stdhle

EN 10021, Allgemeine Technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

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

ENV 10220, Nahtlose und geschweil3te Stahlrohre — Mal3e und ldéngenbezogene Masse

EN 10233, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringfaltversuch

EN 10234, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch

EN 10236, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringaufdornversuch

EN 10237, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringzugversuch

EN 10246-1, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 1: Automatische elektromagnetische Priifung
nahtloser und geschweilSter (ausgenommen unterpulvergeschweillter) ferromagnetischer Stahlrohre zum
Nachweis der Dichtheit

EN 10246-3, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 3: Automatische Wirbelstrompriifung nahtloser und
geschweillter (ausgenommen unterpulvergeschweilSter) Stahlrohre zum Nachweis von Fehlern

EN 10246-5, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 5: Automatische Magnetfeldsonden-/Streuflusspriifung

nahtloser und geschweillter (ausgenommen unterpulvergeschweil3ter) ferromagnetischer Stahlrohre (ber den
gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Léngsfehlern Documents
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EN 10246-6, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 6: Automatische Ultraschallpriifung nahtloser
Stahlrohre (iber den gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Querfehlern

EN 10246-7, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 7: Automatische Ultraschallpriifung nahtloser und
geschweillter (ausgenommen unterpulvergeschweil3ter) Stahlrohre (iber den gesamten Rohrumfang zum Nachweis

von L&ngsfehlern

EN 10246-8, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatische Ultraschallpriifung der
Schweil3naht elektrisch geschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Léngsfehlern

EN 10246-9, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 9: Automatische Ultraschallpriifung der Schweil3naht
unterpulvergeschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Ldngs- und/oder Querfehlern

EN 10246-10, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 10: Durchstrahlungspriifung der Schweil3naht
automatisch lichtbogenschmelzgeschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Fehlern

EN 10246-14, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 14: Automatische Ultraschallpriifung nahtloser und
geschweildter (ausgenommen unterpulvergeschweildter) Stahlrohre (iber den gesamten Rohrumfang zum Nachweis
von Dopplungen

EN 10246-15, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 15: Automatische Ultraschallpriifung von
Band/Blech, das fiir die Herstellung geschweil3ter Stahlrohre eingesetzt wird, zum Nachweis von Dopplungen

EN 10246-16, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 16: Automatische Ultraschallpriifung des an die
SchweilRnaht angrenzenden Bereiches geschweilSter Stahlrohre zum Nachweis von Dopplungen

EN 10246-17, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 17: Ultraschallpriifung der Rohrenden nahtloser
und geschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Dopplungen

EN 10256, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Qualifizierung und Kompetenz von ZfP-Personal der
Stufen 1 und 2

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

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (ISO 377:1997)

EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte Stéhle
(ISO 2566-1:1984)

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

EURONORM 103"), Mikroskopische Ermittlung der Ferrit- oder Austenitkorngré3e von Stéhlen
EN 10027-1, Bezeichnungssysteme ftir Stédhle — Teil 1: Kurznamen, Hauptsymbole

CR 10261, ECISS-Mitteilung IC 11: Eisen und Stahl — Ubersicht (iber verfiigbare Verfahren der chemischen
Analyse

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Teils der EN 10217 gelten die Begriffe in EN 10020, EN 10021, EN 10052 und EN 10266 und
die folgenden Begriffe.

1) Bis zur Uberfihrung dieser EURONORM in eine Europdische Norm kann entweder diese EUR %lﬂdﬁ i
entsprechende nationale Norm bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden. CD éms
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31

Priifkategorie

Einteilung nach Prifumfang und -anforderungen
3.2

Arbeitgeber

Unternehmen, in dem eine Person tétig ist

ANMERKUNG  Arbeitgeber kann entweder der Rohrhersteller sein oder eine dritte Partei, die zerstérungsfreie Prifungen
(ZfP) durchfihrt.

3.3

Feinkornbaustahl

Stahl mit einer Ferritkorngrofie von 6 oder feiner nach EURONORM 103

3.4

Qualifizierung des Schweilverfahrens )

Durchfuhrung der Prifungen fir das Schweilverfahren fir SAW-Rohre durch den Hersteller in Ubereinstimmung
mit Anhang A

3.5

Zulassung des SchweiBverfahrens

Durchfilhrung der Priifungen fiir das SchweilRverfahren fir SAW-Rohre in Ubereinstimmung mit Anhang A,
Uberwacht und bestatigt durch eine autorisierte Stelle

4 Symbole
Far die Anwendung dieses Teils der EN 10217 gelten die Symbole in EN 10266 und folgende Symbole:
— C1, C2 Kategorie-Konformitatshinweise (siehe 7.3.1 und 7.3.3);

— TC Prufkategorie.

5 Einteilung und Bezeichnung

5.1 Einteilung

5.1.1 Dieser Teil der EN 10217 enthalt Stahlsorten in 4 Giten (siehe Tabellen 2 und 4):
— die Grundgite (P...N);

— die warmfeste Giite (P...NH);

— die kaltzahe Giute (P...NL1);

— die kaltzdhe Sondergite (P...NL2).

5.1.2 Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die Stahlsorten P275NL1, P355N, P355NH und P355NL1
legierte Qualitatsstahle. Die anderen Stahlsorten sind legierte Edelstahle.

5.2 Bezeichnung
5.2.1 Fur Rohre nach diesem Teil der EN 10217 umfasst die Stahlbezeichnung:

— die Nummer dieses Teils der EN 10217
Documents
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den Kurznamen nach EN 10027-1 und CR 10260 oder

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

5.2.2 Der Kurzname umfasst:

6

6.1

den GrolRbuchstaben P fiir Druckbeanspruchungen;

die Angabe der festgelegten Mindeststreckgrenze in MPa fir die kleinste angegebene Gruppe der
Wanddicke T (siehe Tabelle 4);

eines der Zusatzsymbole N, NH, NL1 oder NL2 (siehe 5.1.1, Tabellen 2 und 4).

Bestellangaben

Verbindliche Angaben

Der Besteller muss bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben machen:

a) Bestellmenge (Masse oder Gesamtlange oder Stiickzahl);

b) Begriff ,Rohr;

c) MaRe [AuRendurchmesser D und Wanddicke 7] (siehe Tabellen 7 und 8);
d) Stahlbezeichnung nach diesem Teil der EN 10217 (siehe 5.2);

e) Prufkategorie (siehe 9.3).

6.2 Optionen

Eine Reihe von Optionen ist in diesem Teil dieser Europaischen Norm festgelegt und nachstehend aufgefiihrt.
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)

Fertigungsablauf der Rohrherstellung (siehe 7.3.2);

Begrenzung der Anteile an Kupfer und Zinn (siehe Tabelle 2);

Stickanalyse (siehe 8.2.2);

Nachweis von Eigenschaften bei erhdhter Temperatur fiir NH-Guten (siehe 8.3);

Nachweis von Eigenschaften bei erhéhter Temperatur fiir NL-Giiten (siehe 8.3);

Festlegung des Verfahrens der Dichtheitsprifung (siehe 8.4.3.1);

zerstorungsfreie Prifung fir HFW-Rohre nach Prifkategorie 2 zum Nachweis von Querfehlern (siehe 8.4.3.2);
zerstorungsfreie Prifung fir Rohre nach Prifkategorie 2 zum Nachweis von Dopplungen (siehe 8.4.3.2);

besondere Endenvorbereitung (siehe 8.6);

10) Genaulangen (siehe 8.7.3);

11) von der Standardprifbescheinigung abweichende Art der Prifbescheinigung, (siehe 9.2.1);

12) Zugversuch quer zur Schweiflnaht bei SAW-Rohren (siehe Tabelle 15);

8
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13) zusatzlicher Kerbschlagbiegeversuch bei einer von der Standardpriftemperatur abweichenden Priftemperatur
(siehe Tabelle 15);
14) Zugversuch quer zur Schweillnaht bei HFW-Rohren (siehe Tabelle 15);
15) Prifdruck beim Innendruckversuch mit Wasser (siehe 11.9.1);
16) Wanddickenmessung auRerhalb des Endenbereichs (siehe 11.10);

17) Festlegung des Verfahrens der zerstdrungsfreien Prifung der Schweilnaht von HFW-Rohren (siehe
11.12.1.1);

18) Festlegung des Verfahrens der zerstoérungsfreien Prifung der SchweiRnaht von SAW-Rohren (siehe
11.12.2.1);

19) Bildguteklasse R1 nach EN 10246-10 fir die Durchstrahlungspriifung der Schweil3naht (siehe 11.12.2.1);
20) zusatzliche Kennzeichnung (siehe 12.2);

21) Oberflachenschutz (siehe Abschnitt 13).

6.3 Bestellbeispiel

500 m geschweil’te Stahlrohre mit einem AufRendurchmesser von 168,3 mm und einer Wanddicke von 4,5 mm
nach EN 10217-3, hergestellt aus der Stahlsorte P355N, geprift nach Prufkategorie 1, mit Abnahmeprufzeugnis
3.1.C nach EN 10204

500 m Rohre — 168,3 x 4,5 — EN 10217-3 — P355N — TC1 — Option 11: 3.1.C

7 Herstellverfahren

7.1 Stahlherstellungsverfahren

Das Stahlherstellungsverfahren bleibt der Wahl des Herstellers tberlassen.

7.2 Desoxidationsverfahren

Die Stahle sind vollberuhigt und unter Anwendung einer Feinkorntechnologie herzustellen (siehe 3.3).

7.3 Rohrherstellung und Lieferzustand

7.3.1 Alle ZfP-Tatigkeiten sind durch qualifiziertes und kompetentes Personal der Stufen 1, 2 und/oder 3, das
vom Arbeitgeber dafir bestatigt wurde, auszufiihren. Die Qualifizierung muss nach EN 10256 oder nach
zumindest gleichwertiger Spezifikation erfolgt sein.

Fiur das Personal der Stufe 3 wird Zertifizierung nach EN 473 oder nach zumindest gleichwertiger Spezifikation
empfohlen.
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Die Autorisierung fir die Durchfihrung der Prifungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer
schriftlichen Anweisung erteilt werden. Die ZfP-Operationen missen von einer vom Arbeitgeber bestatigten Person
der ZfP-Stufe 3 autorisiert sein.

ANMERKUNG Die Definition der Stufen 1, 2 und 3 kann geeigneten Normen, z. B. EN 473 und EN 10256, enthommen
werden.

Bei Druckgeraten der Kategorien Ill und IV (nach EU-Richtlinie 97/23/EG) muss das Personal von einer
zustandigen unabhangigen Prifstelle bestatigt sein. Ist diese Anforderung nicht erflllt, sind die entsprechenden
Rohre mit ,C2“ zu kennzeichnen, wenn nicht Kennzeichnung mit ,C1“ (siehe 7.3.3) erforderlich ist.

7.3.2 Die Rohre missen nach einem in Tabelle 1 aufgefiihrten Schweillverfahren und Fertigungsablauf
hergestellt werden.

Herstellverfahren und Fertigungsablauf sind der Wahl des Herstellers Uberlassen, wenn nicht Option 1 festgelegt
ist.

Option 1: Das Herstellverfahren und/oder der Fertigungsablauf werden/wird durch den Besteller festgelegt.

Die unterpulvergeschweildte Naht von SAW-Rohren ist mit mindestens einer Innenlage und mindestens einer
AuRenlage zu fertigen.

Band zur Herstellung von unterpulvergeschweildten Spiralnaht(SAWH)-Rohren muss eine Breite haben, die
mindestens das 0,8fache und héchstens das 3,0fache des Rohraufdendurchmessers betragt.

Die fertigen Rohre diurfen mit Ausnahme von Spiralnahtrohren keine Schweiflnahte enthalten, die der Verbindung
von warmgewalztem oder kaltgewalztem Band oder Blech vor der Einformung dienten.

Unterpulvergeschweifldte  Spiralnaht(SAWH)-Rohre dirfen Bandverbindungsnahte enthalten, wenn das
Schweillverfahren nach Anhang A qualifiziert ist und die entsprechenden SchweilRnahte genauso geprift wurden
wie die Spiralnaht.

7.3.3 Das Schweil’en ist von entsprechend qualifiziertem Personal nach geeigneten Arbeitsverfahren
durchzufihren.

Bei Druckgeraten der Kategorien Il, 1ll und IV (nach EU-Richtlinie 97/23/EG) missen Arbeitsverfahren und Personal
von einer zustandigen unabhangigen Stelle bestétigt sein. Ist diese Anforderung nicht erfillt, sind die
entsprechenden Rohre mit ,C1“ zu kennzeichnen.

7.3.4 Das Schweilverfahren fur SAW-Rohre muss nach Anhang A qualifiziert sein.

7.3.5 Die Lieferzustande der Rohre nach diesem Teil der EN 10217 sind in Tabelle 1 aufgefihrt.

7.3.6 Bei den Stahlsorten P355N und P355NH kann das Normalglihen durch normalisierendes Umformen
ersetzt werden.

7.3.7 Bei der Stahlsorte P460 kann nach dem Normalglihen eine verzégerte Abkihlung oder ein zusatzliches
Anlassen erforderlich sein.
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Tabelle 1 — Verfahren der Rohrherstellung, Fertigungsablauf und Lieferzustand

Ablauf Herstellverfahren Fertigungsablauf A db
e Ausgangs- . Lieferzustand | g e
Nr. Verfahren Symbol material Einformungsverfahren far
1a Schweillzone B
, normalgegluht
Normalisierend Kalteinformen Normalaealiht
gewalztes Band (+ Schweilden) 99
1b (gesamtes A
Rohr)
9 Kalteinformen
a Hoch- (+ Schweilen) Normalgegliiht®
frequenz- HEW Kalteinformen (gesamtes A
2b : (+ SchweiRen) Rohr)
schweil3en i
+ Warmstreckreduzieren
(Warm-)gewalztes KalteinT
oder normalisierend +ase't? orlgen
gewalztes Band (+ Schweilten) .
+ Warmstreckreduzieren N lisi d
2c bei kontrollierter Tempe- ormlat|S|eren B
ratur, so dass ein gewalz
normalgegluhter
Zustand erreicht wird
Normalgegliiht®
3 (Warm-)gewalztes (gesamtes A
Blech oder Band Rohr)
Normalisierend Kalteinformen
4a | Onterpulver- SAW gewalztes Blech oder |(+ Schweifen) ohne B
schweillen Band nachfolgende
— mit N | Ght Warmebehand-
LAnas- ormalgeglihtes lung ©
4b angs — SAWL | Bjech oder Band g A
naht
— mit — (Warm-)ge-
Spiral- — SAWH walztes Blech N ohne
naht oder Band Normalisierendes nachfolgende
S — Normalgegliihtes | Einformen " A
: d Warmebehand-
oder normalisie- | (* Schweilten) lung ©
rend gewalztes
Blech oder Band
& A: alle Stahlsorten, B: nur fiir die Stahlsorten P355N und P355NH.
® Siehe 7.3.7.
¢ Spannungsarmgliihen der SchweiRnaht ist zugelassen.
¢ Nur fir SAWL-Rohre anwendbar.
© Frequenz von mindestens 100 kHz.

8 Anforderungen

8.1 Allgemeines

Die Rohre missen den Anforderungen dieses Teils der EN 10217 entsprechen, wenn sie in einem in 7.3
angegebenen Lieferzustand geliefert und in Ubereinstimmung mit den Abschnitten 9, 10 und 11 gepruift werden.

Die Rohre miissen sich nach einem geeigneten Verfahren warm und kalt biegen lassen.
Zusatzlich gelten die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen.
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