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EUROPAISCHE NORM EN 10253-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 1999

ICS 23.040.40

Deutsche Fassung

Formstuicke zum EinschweiBen

Teil 1: Unlegierter Stahl fur allgemeine Anwendungen und ohne besondere Priifanforderungen

Butt-welding pipe fittings — Part 1: Wrought carbon steel Raccords a souder bout a bout — Partie 1: Acier au
for general use and without specific inspection carbone pour usages généraux et sans contrble
requirements spécifique

Diese Européische Norm wurde von CEN am 2. Juli 1999 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographi-
schen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Repu-
blik und dem Vereinigten Kénigreich.
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre sowie Fittings fiir Stahlrohre” erarbei-

tet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Diese Européische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines identi-

schen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 2000, und etwaige entgegenstehende nationale Normen missen bis

Marz 2000 zuriickgezogen werden.

Diese Européaische Norm wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europaischen Kommission und der

Europaischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet. Diese Europaische Norm wird als eine unterstiitzende Norm zu

anderen Anwendungs- und Produktnormen betrachtet, die selbst eine grundlegende Sicherheitsanforderung einer Richtli-

nie der Neuen Konzeption unterstiitzen und auf die vorliegende Europaische Norm normativ verweisen.

Bei der Erarbeitung der Europdischen Norm EN 10253 hat das zustandige Komitee erkannt, daB zwei unterschiedliche Pro-

duktgruppen verwendet werden, und hat beschlossen, dem durch Aufspaltung der Norm in zwei Teile Rechnung zu tragen.

Das Komitee hat die Notwendigkeit erkannt, zunéchst den Grundtyp zu beschreiben, bei dem die Mindestwanddicke des

Formstiickes sichergestellt ist ohne formalen Bezug zur Druckbelastbarkeit. Dieser Typ wird in Teil 1 berticksichtigt; er ent-

halt Formstiicke, die nicht flir Anwendungen vorgesehen sind, die unter die Europaische Druckgeréterichtlinie fallen.

Zweitens legen die Normen uber Bauteile unter der Druckgeraterichtlinie fest, daB das Formstiick eine definierte Festigkeit

gegen Innendruck hat. Dieser Ansatz bedingt erhéhte Anforderungen, die im Teil 2 beriicksichtigt sind.

Teil 1: Formstiicke sind nicht dafiir ausgelegt, spezifische Anforderungen an die Berechnung im Hinblick auf Druckfestigkeit

zu erfiillen, und sind nur durch ihre chemische Zusammensetzung, mechanische Eigenschaften und MaBe (AuBendurch-

messer, Wanddicke, Radius ...) definiert.

Teil 2: Formsticke sind fiir spezifische Anforderungen ausgelegt.

Es liegt letztlich in der Verantwortung des Anwenders, den entsprechenden Teil fiir die vorgesehene Anwendung auszu-

wahlen.

ANMERKUNG: Diese Europaische Norm gibt die Erfordernisse unterschiedlicher nationaler Markte wieder; daher bietet
sie in einem normativen Anhang eine alternative Lésung fiir eine zugeordnete Kombination aus Stahlwerkstoff und
MaBen (siehe Abschnitt 1).

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander gehal-

ten, diese Europaische Norm zu Gibernehmen:

Belgien,__Dé'\nemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande, Nor-

wegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kdnigreich.
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1 Anwendungsbereich
11 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Anforderungen fiir Form-
stiicke zum EinschweiBen aus unlegiertem Stahl ohne
besondere Priifanforderungen (Rohrbogen, konzentrische
und exzentrische Reduzierstiicke, T-Stiicke mit gleichem
Abzweig und mit reduziertem Abzweig, gewdlbte Bdden,
Kldpperform und Korbbogenform) fest.

Formstiicke nach dieser Europaischen Norm erfiillen kei-
ne spezifischen Anforderungen an die Auslegung; man
darf daher nicht davon ausgehen, daB sie die wesent-
lichen Sicherheitsanforderungen der Druckgeraterichtlinie
(Richtlinie 97/23/EG vom 1997-05-29) erfiillt.

Diese Norm legt fest:

— die Stahlsorte und deren chemische Zusammen-
setzung;

— die mechanischen Eigenschaften;
— die MaBe und Grenzabmafe;
— die technischen Priifbedingungen;

— die Kennzeichnung, Verpackung und Bescheinigungen
Gber Prifungen.

Wenn die Werkstoffsorte S 265 nach 41.2 angegeben
wird, gilt der normative Anhang A und ersetzt entgegen-
stehende Anforderungen in entsprechenden Stellen des
Haupttextes.

Ein anderer Teil dieser Europaischen Norm (der Form-
stiicke festlegt, die die wesentlichen Anforderungen der
PED erfiillen) ist:

Formstlicke zum EinschweiBen — Teil 2: Unlegierte und
legierte ferritische Stahle mit besonderen Priifanforderun-
gen.

12 Anwendungsgrenzen

Die zulassigen Driicke und Temperaturen unterliegen der
Verantwortlichkeit des Bestellers gemaB dem Stand der
Technik und unter Anwendung der in den geltenden Vor-
schriften, technischen Regeln oder Normen festgelegten
Sicherheitsbeiwerte.

1.3 Technische Lieferbedingungen

Falls in der vorliegenden Norm nichts anderes festgelegt
ist, gelten die allgemeinen Technischen Lieferbedingun-
gen nach EN 10021.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische 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 die-
ser 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.
EN 287-1
Priffung von SchweiBern — SchmelzschweiBen —
Teil 1: Stéhle
EN 288-1
Anforderung und Anerkennung von SchweiBverfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine Regeln
fiir das SchmelzschweiBen
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EN 10002-1
Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prif-
verfahren (bei Raumtemperatur)

EN 10003-1
Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Brinell —
Teil 1: Prufverfahren

EN 10020
Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stéhle

EN 10021
Allgemeine Technische Lieferbedingungen fiir GuB-
eisen und Stahl

EN 10052
Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10079
Definition von Stahlerzeugnissen

EN 10204
Metallische Erzeugnisse — Arten von Prifbescheini-
gungen

EN ISO 6708
Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von DN
(Nennweite) (ISO 6708 : 1995)

EN 10246-7
Zerstérungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 7:
Automatische &uBere Ultraschallpriifung von nahtlo-
sen und geschweiBten (ausgenommen unterpulverge-
schweiBen) Stahlrohren zum Nachweis von Léngsfeh-
lern

prEN 10246-8"
Zerstérungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 8:
Automatische Ultraschallpriifung der SchweiBnaht von
elektrisch widerstands- und induktionsgeschweiBten
Stahlrohren zum Nachweis von Léngsfehlern

ISO 3166
Codes for the representation of names of countries

3 Definitionen und Symbole

3.1 Definitionen

Fir die Anwendung dieser Europdischen Norm gelten die
Definitionen nach EN 10020, EN 10021, EN 10052 und
EN 10079. Zusétzlich gelten folgende Definitionen:

Bauart

Bei Rohrbogen legt die Bauart den Biegeradius des
Bogens fest. Mégliche Bauarten sind:

Bauart2D: R~ 1D

Bauart3D: R ~ 1,5D

Bauart5D: R ~ 2,5D

geschweiBtes Formstiick

Formstlick, hergestellt aus einem geschweiBten Rohr oder
Formstiick, bei dem SchweiBen Teil der Herstellung des
Formstlickes ist.

3.2 Symbole

DN (ibliche KenngréBe fiir Rohrleitungen; nichtmefBbarer
Wert (siehe EN ISO 6708)

D angegebener AuBendurchmesser bei Rohrbogen, T-
Stiicken mit gleichem Abzweig sowie groBer Durch-
messer bei Reduzierstlicken und T-Stlicken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter

Y In Vorbereitung. Bis zur Verdffentlichung dieses Doku-
mentes als Europadische Norm sollten entsprechende
nationale Normen zur Zeit der Anfrage und Bestellung
vereinbart werden.
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D, angegebener kleiner AuBendurchmesser bei Redu-
zierstlicken und T-Stlicken mit reduziertem Abzweig,
in Millimeter

T angegebene Wanddicke an den AnschweiBenden, in
Millimeter

T, angegebene Wanddicke am AnschweiBende bei D
bei Reduzierstlicken und T-Stiicken mit reduziertem
Abzweig, in Millimeter

R Radius von Rohrbogen, in Millimeter

C  Abstand Mitte zu Mitte bei Rohrbogen 180° (C = 2 F),
in Millimeter

B Baulinge Rohrbogen 180° (gemessen von den
Bogendffnungen bis zum Scheitelpunkt des Bogens),
in Millimeter

F  Bauldnge bei T-Stiicken, gemessen von der Mittel-
achse des Abzweiges bis zum AnschweiBende des
T-Stiickdurchgangs und bei T-Stlicken mit gleichem
Abzweig, gemessen von der Mittelachse des Durch-
ganges bis zum AnschweiBende des Abzweiges, in
Millimeter

G Abzweig-Bauldnge bei T-Stlicken mit reduziertem
Abzweig, gemessen von der Mittelachse des T-
Stickdurchgangs bis zum AnschweiBende des
Abzweiges, in Millimeter

h  Hohe des geraden Teils bei gewdlbten Béden, in Milli-
meter

H BaumaB bei Rohrbogen 45° in Millimeter

K; Hobhe, innen fiir gewdlbte Béden, Kiépperform, in Mil-
limeter

K, Hoéhe, auBen fir gewdlbte Bdden, Korbbogenform, in
Millimeter

L Baulénge bei Reduzierstiicken, in Millimeter
Q@ Formtoleranz fiir Formstiicke

R, Zugdfestigkeit bei Raumtemperatur, in Newton pro
Quadratmillimeter

R.; obere Streckgrenze bei Raumtemperatur, in Newton
pro Quadratmillimeter

A Bruchdehnung, bezogen auf eine AnfangsmeBlange
von 5,65 x 4/S,,, in Prozent

HB Brinellhérte

4 Bestellangaben

4.1 Notwendige Angaben

4.1.1 Bezeichnung der Formstiicke

Die Formstucke werden mit ihrer Benennung, dem Hin-
weis auf diese Européische Norm und folgenden Informa-
tionen bezeichnet.

Rohrbogen:

Fir Rohrbogen die Bauart (2D, 3 D oder 5D), der Winkel
(45° oder 90°), der AuBendurchmesser D und die Wand-
dicke T;

Fir Rohrbogen 180° die Bauart (2D, 3D oder 5D), der
AuBendurchmesser D und die Wanddicke T';

Reduzierstiicke:

Die Bauart (1 oder 2), der groBe Durchmesser D und
Wanddicke T, der kleine Durchmesser D; und Wand-
dicke Ty;

Bei exzentrischen Reduzierstiicken ist die Bauart nicht
anzugeben;

T-Stiicke:

Fir T-Stiicke mit gleichem Abzweig der AuBendurchmes-
ser D und die Wanddicke T’

Fir Reduzier-T-Stlicke der groBe Durchmesser D und
Wanddicke T sowie der kleine Durchmesser D; und
Wanddicke T;

Gewdlbte Béden, Ki6pperform:
Der AuBendurchmesser D und die Wanddicke T’;

Gewolbte Béden, Korbbogenform:
Der AuBendurchmesser D und die Wanddicke 7.

4.1.2 Bei Anfragen und Bestellung miissen folgende
Angaben gemacht werden:

— Menge;

— Bezeichnung der Formstiicke;

— Stahlsorte (siehe Abschnitt 6 und Anhang A);

— Hinweis auf diese Européische Norm.

4.2 Zusatzliche Angaben (Optionen)

Diese Europaische Norm enthélt eine Reihe von Optionen,
diese sind weiter unten angegeben. Falls der Besteller
davon keinen Gebrauch macht und die Anfrage und
Bestellung keine entsprechenden Anforderungen enthélt,
werden die Erzeugnisse nach den Grundfestlegungen
dieser Norm geliefert:

— Art des Rohres als Vormaterial (nahtlos oder

geschweiBt). Siehe 5.2.1;

— Angabe des Uberzugs. Siehe Abschnitt 11.

4.3 Bestellbeispiele

BEISPIEL 1:

1000 Rohrbogen nach dieser Europaischen Norm der
Bauart 3D mit Winkel 90° und den MaBen 60,3 x 2,9 —
$235:

1000 Rohrbogen — EN 10253-1 — Bauart 3D —90° —
60,3 x 2,9 — 8235

BEISPIEL 2:

50 Rohrbogen nach dieser Europaischen Norm der Bau-
art 3.D mit Winkel 90° und den MaBen 273 x 9,5 aus dem
Werkstoff S265:

50 Rohrbogen — EN 10253-1 — Bauart3D - 90° -
273 x 9,5 — S265

BEISPIEL 3:

2000 konzentrische Reduzierstlicke nach dieser Europa-
ischen Norm der Bauart 2 mit den MaBen 219,1 x 6,3 und
139,7 x4,0 aus dem Werkstoff S235:

2000 konzentrische Reduzierstiicke — EN 10253-1 —
Bauart2 - 2191 x6,3 - 139,7 x4,0 — S235

5 Herstellverfahren

5.1 Erschmelzungsverfahren des Stahls

Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem Her-
steller iberlassen. Die Stahle miissen vollberuhigt sein.

5.2 Herstellung der Formstiicke und
Warmebehandlung
5.2.1 Herstellverfahren der Formstiicke

Die vorgesehenen Herstellverfahren und entsprechenden
Erzeugnisformen des Vormaterials sind in Tabelle 1 ange-
geben.
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Tabelle 1: Herstellverfahren — Erzeugnisformen des Vormaterials?

Warmverformung Kaltverformung
I-:grs;ellver{ghlr(en Gesenkgeschmiedet oder Gesenk- Freiform-
ur Formstucke Gebogen freiformgeschmiedet und Gebogen geschmiedet® | geschmiedet®
spanend bearbeitet®

Rohrbogen 1-2 1-2-3 1-2 1-2-3 1-2-3
Reduzierstiicke — 1-2-3 — 1-2-3 1-2-3
T-Sticke — 1-2-3-4-5 — 1-2-3 1-2-3
Gewdlbte Béden — 3-5 1-2-3 — 3
a) Erzeugnisformen des Vormaterials:

1 Nahtloses Rohr 3 Blech 5 Stabstahl

2 GeschweiBtes Rohr 4 Schmiedestiick
b) Bei diesem Herstellverfahren kann zusatzlich geschweiBt werden.

Das Verfahren bleibt dem Hersteller {iberlassen.

Werden Rohre als Vormaterial verwendet, gelten folgende

Bedingungen:

— Die Auswahl der Rohrart (nahtlos oder geschweiBt)
bleibt dem Hersteller liberlassen;

— unterpulvergeschweiBte Spiralnaht (SAW)-Rohre sind
nicht erlaubt;

— bei geschweiten Rohren muB die Schweinaht auf
ihrer gesamten Lange zerstérungsfrei gepriift werden
nach EN 10246-7 oder prEN 10246-8 nach Annahme-
stufe L4.

Option 1
Die Art des Vormaterials muB wie in der Bestellung ange-
geben sein.

5.2.2 Schmelzschwei3en

Beim SchmelzschweiBverfahren muB mindestens von
auBen geschweiBt werden und von innen, sofern die
Innenflache zugénglich ist.

Das SchweiBverfahren, die SchweiBer und/oder die Be-
diener bei vollmechanisiertem SchweiBverfahren miissen
nach EN 288-1 und EN 287-1 qualifiziert sein.

Alle wéhrend der Herstellung der Formstlicke gemachten
SchweiBungen miissen nach 9.4.6 gepriift werden.

5.2.3 Wiarmebehandiung

Durch Kaltverformung hergestellte Formstiicke miissen
normalgegliiht werden.

Bei durch Warmverformung hergestellten Formstiicken
darf auf eine Warmebehandlung verzichtet werden, wenn
durch die Warmverformung ein technisch gleichwertiger
Geflgezustand mit mechanischen Eigenschaften nach
Tabelle 3 sichergestellt ist.

Diese Bedingung gilt als erfiillt, wenn die letzte Umfor-
mung zwischen 750 °C und 980 °C durchgefiihrt wird.

Bei durch Kaltverformung hergestellten gewdlbten Béden,
Kldpperform, kann auf die Warmebehandlung verzichtet
werden.

6 Metallurgische Eigenschaften

6.1 Chemische Zusammensetzung

Die vom Stahlhersteller dokumentierte Schmelzanalyse
muB mit den Anforderungen nach Tabelle 2 tibereinstim-
men.

6.2 Mechanische Eigenschaften

Die mechanischen Eigenschaften (bei Raumtemperatur)
miissen mit den Anforderungen nach Tabelle 3 (iberein-
stimmen.

Die mechanischen Eigenschaften dlrfen am Formstlick
oder am Vormaterial gepriift werden, vorausgesetzt, das
Vormaterial hat denselben Warmebehandlungszustand
wie das entsprechende Formstiick.

Tabelle 2: Chemische Zusammensetzung

C Si Mn S P

Stahlsorte max. max. max. max. max.
% % % % %

S$235 0,16 0,35 1,2 0,025 0,030

ANMERKUNG 1: In dieser Tabelle nicht enthaltene Elemente diirfen nicht ohne Zustimmung des Bestellers zugesetzt
werden, ausgenommen sind Elemente, die zur Desoxidation eingesetzt werden. Riickstande kénnen jedoch akzep-
tiert werden, soweit die mechanischen Eigenschaften und die Gebrauchstauglichkeit des Erzeugnisses nicht nachtei-
lig beeinfluBt werden.

ANMERKUNG 2: Siehe Anhang A zu Einzelheiten der alternativen Stahlsorte S265.
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Tabelle 3: Mechanische Eigenschaften

Ry R, A HB
Stahlsorte min. max.
N/mm?2 N/mm? %
8235 235 360-500 25 170

6.3 SchweiBeignung

Formstiicke nach dieser Europaischen Norm sind
schweiBbar. Dariliber hinaus muB beachtet werden, daB
das Verhalten des Stahls wahrend und nach dem Schwei-
Ben nicht nur vom Stahl, sondern auch wesentlich von der
SchweiBvorbereitung und der Ausfiihrung des Schwei-
Bens sowie der Endverwendung des Formstiickes
abhangt.

7 MaBe und GrenzabmaBe

71 MaBe

Bei Reduzierstiicken und T-Stlicken ist es nicht erforder-
lich, daB die Bauteile den Darstellungen in den Bildern

Bild 1: Rohrbogen 45°

exakt entsprechen, nur die in den entsprechenden Tabel-
len angegebenen MaBe sind einzuhalten.

71.1 Rohrbogen und Rohrbogen 180°

Rohrbégen Bauart 3.D und Bauart 5D sind nach den Bil-
dern 1 und 2, Rohrbogen Bauart 2 D nach Bild 2 herge-
stellt. Rohrbogen 180° sind nach Bild 3 hergestellt. Fir die
MaBe gelten die Angaben in den Tabellen 4, 5 und 6.

71.2 Reduzierstiicke

Konzentrische Reduzierstiicke sind nach den Bildern 4
und 5 (entsprechend Bauarten 1 und 2) hergestellt.

Exzentrische Reduzierstiicke sind nach Bild 6 hergestellt.
Fir die MaBe gelten die Angaben in den Tabellen 7 und 8.

713 T-Stick mit gleichem Abzweig

T-Stiicke mit gleichem Abzweig sind nach Bild 7 herge-
stellt. Fir die MaBe gelten die Angaben in Tabelle 9.

7.1.4 Reduzier-T-Stiick

Reduzier-T-Stiicke sind nach Bild 8 hergestellt. Fiir die
MaBe gelten die Angaben in Tabelle 10.

—t e

Bild 3: Rohrbogen 180°
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