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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 10253-2:2007) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und Fittings
fur Stahlrohre® erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI/UNSIDER (ltalien) gehalten wird.

Fiur die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 082-00-11 AA ,Einschweil¥fittings“ im Normenaus-
schuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) verantwortlich.

Anderungen

Gegeniiber DIN 2605-1:1991-02, DIN 2605-2:1995-06, DIN 2609:1991-02, DIN 2615-1:1992-05,
DIN 2615-2:1992-035, DIN 2616-1:1991-02, DIN 2616-2:1991-02 und DIN 2617:1991-02 wurden folgende
Anderungen vorgenommen:

a) Zusammenfassung der Festlegungen unter einer Norm-Hauptnummer;

b) in der vorliegenden Norm wurden die Formstiicke aus legierten und unlegierten Stahlen ibernommen.
Gegenuber DIN EN 10253-2:2008-04 wurden folgende Korrekturen vorgenommen:

c) in Tabelle 18 Spalte 3 und 4 wurden die Zeilen 3,6 und 7 um eine Zeile nach oben verschoben;

d) Abschnitt 11.3, 1. Absatz: Der Wert 20 mm wurde durch 22 mm ersetzt;

e) in Tabelle 20 Spalte 2 und 3 wurden ab Zeile 6 die Zeilen nach oben verschoben.

Frithere Ausgaben

DIN 2605: 1953-11, 1962-09
DIN 2605-1: 1991-02

DIN 2605-2: 1991-02, 1995-06
DIN 2606: 1965-07

DIN 2609: 1991-02

DIN 2615: 1964-06

DIN 2615-1: 1992-05

DIN 2615-2: 1992-05

DIN 2616: 1964-06

DIN 2616-1: 1991-02

DIN 2616-2: 1991-02

DIN 2617: 1964-06, 1991-02
DIN EN 10253-2: 2008-04
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EUROPAISCHE NORM EN 10253-2
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2007

ICS 77.140.45; 23.040.40

Deutsche Fassung

Formstlcke zum Einschweil3en —
Teil 2: Unlegierte und legierte ferritische Stahle
mit besonderen Prufanforderungen

Butt-welding pipe fittings — Raccords a souder bout a bout —
Part 2: Non alloy and ferritic alloy steels with specific Partie 2: Aciers non alliés et aciers ferritiques alliés avec
inspection requirements contréle spécifique

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 18. August 2007 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung 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 des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

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

. — |

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

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

© 2007 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Verfahren, Ref. Nr. EN 10253-2:2007 D
sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10253-2:2007) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und Fittings
fur Stahlrohre“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI/UNSIDER gehalten wird. Diese Europaische Norm
muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroéffentlichung eines identischen Textes
oder durch Anerkennung bis Mai 2008, und etwaige entgegenstehende nationale Normen muissen bis
Mai 2008 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europaischen Kommission und
der Europaischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der
EG-Richtlinie 97/23/EG.

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

Reihe EN 10253 umfasst eine Reihe Europaischer Normen iber Formstiicke zum Einschweil3en, dies sind:
— Teil 1: Unlegierter Stahl fiir allgemeine Anwendungen und ohne besondere Priifanforderungen
— Teil 2: Unlegierte und legierte ferritische Stdhle mit besonderen Priifanforderungen

— Teil 3: Austenitische und austenitisch-ferritische nichtrostende (Duplex-)Stédhle ohne besondere Priif-
anforderungen

— Teil 4: Austenitische und austenitisch-ferritische nichtrostende (Duplex-)Stdhle mit besonderen Priif-
anforderungen

Bei der Erarbeitung dieser Europadischen Norm hat das zustéandige Komitee erkannt, dass zwei unterschied-
liche Produktgruppen verwendet werden, und hat beschlossen, dem durch Aufspaltung der Norm in zwei Teile
Rechnung zu tragen.

EN 10253-1 beschreibt Formstiicke ohne formalen Bezug zur Druckfestigkeit, die nicht fir Anwendungsfalle
vorgesehen sind, die unter die Druckgeraterichtlinie (97/23/EG) fallen.

EN 10253-2 legt zwei Arten von Formstiicken fest: Formstiicke Typ A haben die gleiche Wanddicke an den
Schweil’enden wie ein Rohr, das die gleiche festgelegte Wanddicke hat. Ihre Festigkeit gegen Innendruck ist
im Allgemeinen geringer als die eines geraden Rohres mit den gleichen MalRen. Formstiicke Typ B mit einer
erhohten Wanddicke des Formstlickkdrpers sind fur den gleichen Innendruck ausgelegt wie ein gerades Rohr
mit den gleichen MalRen. Diese beiden Formsticktypen sind fur Anwendungsfalle vorgesehen, die unter die
Druckgeraterichtlinie (97/23/EG) fallen. Nach dieser Richtlinie und weiteren Leitlinien (z. B. Leitlinie 7/19) gel-
ten nahtlose Formstlicke als Werkstoffe, wahrend geschweil’te Formstlicke als Bauteile gelten. Daher sind
die Festlegungen fir nahtlose und geschweil3te Formstlcke in einigen Abschnitten dieser Europaischen Norm
unterschiedlich.

Die Auswahl des Stahlwerkstoffes und das Anforderungsniveau hangen von vielen Faktoren ab; die Eigen-
schaften des Mediums, die Betriebsbedingungen, der Berechnungscode und gesetzliche Anforderungen soll-
ten berlcksichtigt werden. Daher gibt diese Norm keine detaillierten Richtlinien fir die Anwendung der unter-
schiedlichen Bauteile. Es liegt letztlich in der Verantwortung des Anwenders, den entsprechenden Teil fur die
vorgesehene Anwendung auszuwahlen.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kdnnen,
ohne dass diese vorstehend identifiziert wurden. CEN [und/oder] CENELEC sind nicht dafir verantwortlich,
einige oder alle diesbezuglichen Patentrechte zu identifizieren.

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

Dieser Teil der EN 10253 legt die technischen Lieferbedingungen fiir nahtlose und geschweite Formstiicke
zum Einschweifl’en (Rohrbogen, konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke, T-Sticke mit gleichem
Abzweig und mit reduziertem Abzweig, Kappen) aus unlegiertem und legiertem Stahl fest, die fur
Druckbeanspruchungen bei Raumtemperatur, Niedrigtemperatur oder bei erhdhter Temperatur sowie fir die
Weiterleitung und Verteilung von Fluiden und Gasen vorgesehen sind.

Diese Norm legt fest:

— die Art der Formsticke;

— Typ A: Formstlicke zum Einschweil3en, verminderter Ausnutzungsgrad;
— Typ B: Formstlicke zum Einschweil3en, voller Ausnutzungsgrad;

— die Stahlsorten;

— die mechanischen Eigenschaften;
— die Mafde und Grenzabmale;

— die Anforderungen an die Prifungen;
— die Prifbescheinigungen;

— die Kennzeichnung;

— die Schutzmaflinahmen und Verpackung.

ANMERKUNG Im Falle einer unterstitzenden harmonisierten Norm fiir Werkstoffe beschrankt sich die Vermutung der
Konformitat mit den grundlegenden Sicherheitsanforderungen auf die in der Norm genannten technischen Daten flr
Werkstoffe und bedeutet nicht, dass davon ausgegangen wird, dass der Werkstoff fir ein bestimmtes Gerat angemessen
ist. Somit sind die in der Werkstoffnorm angegebenen technischen Daten im Hinblick auf die Anforderungen an die
Auslegung des betreffenden Gerats zu bewerten, um sicherzustellen, dass die grundlegenden Sicherheitsanforderungen
der Druckgeraterichtlinie (DGRL) erfullt sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente 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 (einschlie3lich aller Anderungen).

EN 287-1, Priifung von Schweil3ern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stéhle

EN 910, Zerstérende Priifungen von SchweilBndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen

EN 1418, Schweil3personal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweillen fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen

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

EN 10002-5, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 5: Priifverfahren bei erhéhter Temperatur

EN 10020:2000, Begriffsbestimmung fiir die Einteilung von Stéhlen

EN 10021:2006, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse
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EN 10027-1, Bezeichnungssystem fiir Stéhle — Teil 1: Kurznamen, Hauptsymbol
EN 10027-2, Bezeichnungssystem fiir Stéhle — Teil 2: Nummernsystem

EN 10028-2, , Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stdhle mit fest-
gelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehdélterstidhlen — Teil 3: Schweilgeeignete Feinkornbaustéhle,
normalgegliiht

EN 10028-4, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 4: Nickellegierte kaltzdhe Stéhle

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
EN 10052:1993, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10168, Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10217-1, GeschweilSte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1:
Rohre aus unlegierten Stahlen mit festgelegten Eigenschaften bei Raumtemperatur

EN 10217-2, Geschweildte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2:
Elektrisch geschweil3ste Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei er-
héhten Temperaturen

EN 10217-3, Geschweildte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 3:
Rohre aus legierten Feinkornbaustéhlen

EN 10217-4, Geschweildte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4:
Elektrisch geschweilSte Rohre aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Tempe-
raturen

EN 10217-5, Geschweilste Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
UnterpulvergeschweilBte Rohre aus unlegierten und legierten Stédhlen mit festgelegten Eigenschaften bei er-
héhten Temperaturen

EN 10217-6, Geschweillte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 6:
Unterpulvergeschweillte Rohre aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Tempe-
raturen

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

EN 10246-11, Zerstérungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 1: Eindringpriifung nahtloser und ge-
schweillter Stahlrohre zum Nachweis von Oberfldchenfehlern

EN 10246-12, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 12: Magnetpulverpriifung nahtloser und ge-
schweil3ter ferromagnetischer Stahlrohre zum Nachweis von Oberflachenfehlern

EN 10266:2003, Stahlrohre, Fittings und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definition von Begriffen
fir die Verwendung in Erzeugnisnormen

EN 10273, Warmgewalzte schwei3geeignete Stdbe aus Stahl fiir Druckbehélter mit festgelegten Eigen-
schaften bei erhbhten Temperaturen

EN 13480-3:2002, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 3: Konstruktion und Berechnung
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EN ISO 377:1997, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben
fir mechanische Priifungen (ISO 377:1997)

EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte
Stahle (ISO 2655-1:1984)

EN ISO 3166, Codes fiir die Namen von Lédndern und deren Untereinheiten — Teil 1: Codes fiir Ldndernamen
(ISO 3166-1:2006)

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

EN ISO 14284, Iron and steel products — Sampling and preparation of samples for the determination of the
chemical composition (ISO 14284:1996)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stdhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

ISO 1027, Radiographic image quality indicators for non-destructive testing — Principles and identification

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:20086,
EN 10052:1993 und EN ISO 377:1997, auler den nachstehend festgelegten Begriffen.

3.1
unlegierte Stahle
in diesem Teil der EN 10253 sind dies die folgenden Stahlsorten:

P235TR2 — P265TR2 — P235GH — P265GH — P355N — P355NH — P355NL1 — P215NL — P265NL

3.2
Arbeitgeber
Unternehmen, in dem eine Person tatig ist.

ANMERKUNG  Arbeitgeber kann entweder der Formstiick-Hersteller bzw. Lieferer sein oder eine dritte Partei, die eine
Dienstleistung, z. B. zerstorungsfreie Prifungen, ZfP, durchfiihrt.

33
Bauart
bei Rohrbogen und Rohrbogen 180° bestimmt die jeweilige Bauart den Biegeradius des Teiles

3.4
Besteller
Person oder Organisation, die Produkte nach dieser Europaischen Norm bestellt.

ANMERKUNG 1 Der Besteller kann jedoch ein Hersteller von Druckgeraten nach der in Anhang ZA angegebenen
EG-Richtlinie sein.

ANMERKUNG 2 Hat ein Besteller nach dieser EG-Richtlinie Verantwortung zu tbernehmen, unterstiitzt diese Norm die
Vermutung der Konformitat mit den grundlegenden Anforderungen der in Anhang ZA angegebenen Richtlinie.

3.5
SchweiBen wahrend der Fertigung
SchweilRung, bei der zwei Teile verbunden werden, so dass ein Formstlick entsteht.

ANMERKUNG Dieser Begriff beinhaltet nicht die Schweiflung von Rohren, wenn diese als Vormaterial (Ausgangswerk-
stoff) verwendet werden.
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3.6
nahtloses Formstiick
ohne Schweiflen aus nicht geschweil3tem Vormaterial hergestelltes Formstlick

3.7

geschweiltes Formstiick

3.71
Formstiick aus geschweildten Rohren

3.7.2
Formstlick aus Blech oder Band, bei dem das Schweif3en Teil des Fertigungsvorganges ist

4 Symbole

FUr die Anwendung dieser Europdischen Norm gelten die Symbole nach EN 10266 sowie die folgenden
Symbole:

DN, DN; Ubliche KenngroRe fur Rohrleitungen; nicht messbarer Wert (siehe EN ISO 6708);
D festgelegter Aulendurchmesser bei Rohrbogen, Rohrbogen 180°, T-Sticken mit gleichem
Abzweig, Kappen sowie grofer Aufdendurchmesser bei Reduzierstiicken und T-Sticken mit

reduziertem Abzweig, in Millimeter;

D; festgelegter kleiner Aulendurchmesser bei Reduzierstiicken und T-Stlicken mit reduziertem
Abzweig, in Millimeter;

T festgelegte Wanddicke an den SchweiRenden bei Rohrbogen, Rohrbogen 180°, T-Stliicken mit
gleichem Abzweig und Rohrbiegungen oder am Schweilende bei D bei Reduzierstiicken und
T-Stlicken mit reduziertem Abzweig, in Millimeter;

Ty festgelegte Wanddicke am Schweillende bei D; bei Reduziersticken und T-Stlcken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter;

D Innendurchmesser am Schweildende von Rohrbogen und Rohrbogen 180°, T-Stlicken mit
gleichem Abzweig und am groflen Schweillende bei Reduzierstiicken und T-Sticken mit
reduziertem Abzweig (ID = D — 27);

1D, Innendurchmesser am kleinen Schweillende von Reduziersticken und T-Stlicken mit
reduziertem Abzweig (ID1= Dy — 2Ty);

C Baumal bei Rohrbogen 180°, gemessen von Mitte zu Mitte (C = 2R), in Millimeter;

B Baumal bei Rohrbogen 180°, gemessen von den Bogendffnungen bis zum Scheitelpunkt des
Bogens, in Millimeter;

F Baulange bei T-Stlicken, gemessen von der Mittelachse des Abzweigs bis zum Anschweiliende
des T-Stuck-Durchgangs und bei T-Stlicken mit gleichem Abzweig, gemessen von der Mittel-
achse des Durchgangs bis zum Anschweil3ende des Abzweigs, in Millimeter;

G Abzweig-Baulange bei T-Stlcken mit reduziertem Abzweig, gemessen von der Mittelachse des
T-Stlck-Durchgangs bis zum Anschweillende des Abzweigs, in Millimeter;

k Gesamthohe bei Kappen, in Millimeter;
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L Baulange bei Reduzierstiicken, in Millimeter;

X Formtoleranz fur Formstiicke;

r innerer Krempenradius der Kappe;

R Biegeradius Rohrbogen und Rohrbogen 180°, in Millimeter;

R, innerer Wolbungsradius der Kappe;

P Formtoleranz flr Rohrbogen;

w Abstand von der Bogenaullenseite zur Mitte bei Rohrbogen 90°, gemessen an den

Schweil3enden;

VA Abstand von der Bogenaullenseite zur Mitte bei Rohrbogen 45°, gemessen an den
Schweiflenden;

R, Zugfestigkeit bei Raumtemperatur, in Megapascal;
Ryo2 0,2-%-Dehngrenze bei Raumtemperatur, in Megapascal;
A

Bruchdehnung, bezogen auf eine Anfangsmesslange von 5,65 \/50.

5 Bezeichnungen

5.1 Bezeichnung der Stahisorten
Die in dieser Europaischen Norm enthaltenen Formstlicke werden mit folgenden Angaben bezeichnet:

—  Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10253-2)
und:

— Kurzname des Stahls nach EN 10027-1

oder

— Werkstoffnummer des Stahls nach EN 10027-2.

5.2 Bezeichnung der Formstiicke

Rohrbogen und Rohrbogen 180° werden durch die Bauart (2D, 3D oder 5D), den Winkel und den Auf3en-
durchmesser D bezeichnet.

Reduzierstiicke werden durch die Bauart (konzentrisch oder exzentrisch), den gréfteren Durchmesser D und
den kleineren Durchmesser D4 bezeichnet.

T-Stlicke mit gleichem Abzweig werden mit dem AulRendurchmesser D bezeichnet.

T-Stlicke mit reduziertem Abzweig werden mit dem grofleren Durchmesser D und dem kleineren Durch-
messer D4 bezeichnet.

Kappen werden mit dem AuRendurchmesser D bezeichnet.
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6 Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

Bei Anfrage und Bestellung muss der Besteller folgende Angaben machen:
a) verlangte Menge (Stlickzahl);

b) Hinweis auf diese Europaische Norm;

c) Typ des Formstlicks, A oder B;

d) Bezeichnung der Formstlcke (siehe 5.2) und Wanddicke T (73);

e) Bezeichnung der Stahlsorte (siehe 5.1)

6.2 Zusatzliche Angaben (Optionen)

Diese Europaische Norm legt eine Reihe weiterer zusatzlicher Angaben fest, die nachstehend aufgefiihrt sind.
Falls der Besteller davon keinen Gebrauch macht und die Anfrage und Bestellung keine entsprechenden
Anforderungen enthalt, sind die Formstlicke nach den grundsatzlichen Festlegungen (siehe 6.1) zu liefern.
1) Erschmelzungsverfahren (siehe 8.1);

2) Herstellverfahren des Formsticks (siehe 8.2);

3) Erzeugnisform der Vormaterialien und/oder Lieferbedingung (siehe 8.2.1);

4) Angaben Uber das Herstellverfahren (siehe 8.2.1);

5) Art der Warmebehandlung (siehe 8.2.3);

6) andere Stahlsorten, nach Festlegung in der Bestellung (siehe 9.2.1);

7) Stuckanalyse (siehe 9.2.2);

8) Nachweis der Dehngrenze bei erhdhter Temperatur (siehe 9.3);

9) Grenzabmal fiir den Aufiendurchmesser (siehe 11.2.1.1);

10) besondere Grenzabmalie flr den Innendurchmesser bei Molcharbeiten (siehe 11.2.1.2);

11) obere Grenzabmale des Formstlckkorpers (siehe 11.2.2);

12) Ausflihrung der Enden (siehe 11.3);

13) Abnahmeprifzeugnis 3.2 (siehe 12.2.1);

14) mechanische Eigenschaften des fertigen Produkts (siehe 9.2);

15) Harteprifung an jedem Formsttick (siehe Tabelle 20);

16) Kerbschlagbiegeversuch an den in Fufinote e in Tabelle 20 aufgefuhrten Stahlsorten (siehe Tabelle 20);
17) Protokoll Uber den Temperaturverlauf bei der Warmebehandlung (siehe 13.1.1);

18) Grole des Prifloses nach Tabelle 21 (siehe 13.1.1);
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19) GroRe des Priifloses nach Tabelle 22 (siehe 13.1.1);

20) besondere GroRe des Priifloses (siehe 13.1.1);

21) Kerbschlagbiegeversuch in der Warmeeinflusszone (siehe 13.2.6);

22) ZfP der SchweiRnahte nach dem Umformen (siehe 14.9.2.1);

23) ZfP der Schweillnahte, nach dem Schweifden verbindlich vorgeschrieben (siehe 14.9.2.1);
24) ZfP des Vormaterials zum Nachweis von Dopplungen (siehe 14.9.4);

25) Art der Kennzeichnung (siehe 15.2);

26) besondere Angaben zur Kennzeichnung (siehe 15.2);

27) Oberflachenschutz (siehe Abschnitt 16).
6.3 Bestellbeispiele

6.3.1 Beispiel 1

1 000 Rohrbogen nach dieser Europaischen Norm, Typ A (ohne erhéhte Wanddicke fur den Formstlckkdrper),
Bauart 3D, Winkel 90°, AuRendurchmesser 114,3, Wanddicke 6,3, Stahlsorte P265GH.

1000 Rohrbogen — EN 10253-2 — Typ A — Bauart 3D — 90° — 114,3%6,3 — P265GH

6.3.2 Beispiel 2

500 T-Stlicke mit reduziertem Abzweig nach dieser Europaischen Norm, Typ B (mit erhéhter Wanddicke fur
den Formstuckkorper), Malde 114,3 x 6,3 — 88,9 x 4,0, Stahlsorte P265GH.

500 T-Stiicke mit reduziertem Abzweig — EN 10253-2 — Typ B — 114,3 x 6,3 — 88,9384,0 — P265GH

7 Festigkeit unter Innendruck

7.1 Allgemeines

Die Druckgeraterichtlinie (EG-Richtlinie 97/23/EG — Anhang I — 2.2.2) fordert, dass die Auslegung fiur die
entsprechende Festigkeit auf einer Berechnungsmethode oder, mit Einschrankungen, auf einem experimen-
tellen Verfahren basiert.

Die Festigkeit eines Formstiickes gegen Innendruck nach dieser Europaischen Norm muss nach den z. B. in
EN 13480-3 festgelegten Berechnungsregeln bestimmt werden.

Die Wahl des geeigneten Formstlickes (Werkstoff, Dicke) liegt in der Verantwortung des Herstellers des
Druckgerates (Konformitatsannahme fur Werkstoffe nach den ESRs der Druckgeraterichtlinie 97/23/EG, siehe
Anhang ZA).

Wenn der Hersteller gewahrleisten kann, dass die Mindest-Streckgrenze der gelieferten Produkte hoher ist als
die festgelegte Mindest-Streckgrenze, darf bei Formstlicken, Typ A, aus unlegierten Stahlen die Wanddicke
so verringert werden, dass das Produkt aus reduzierter Wanddicke mal Mindest-Streckgrenze des Produkts
mindestens dem Produkt aus festgelegter Wanddicke mal festgelegter Mindest-Streckgrenze der festgelegten
Stahlsorte entspricht. Fur diese Produkte missen die mechanischen Eigenschaften am fertigen Produkt
ermittelt werden und sie sind in den Prifbescheinigungen und durch spezielle Kennzeichnung deutlich
anzugeben. Entsprechende Dokumente siehe 12.2, Prifungen siehe 12.3 und Angaben zur Kennzeichnung
siehe Abschnitt 15.
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7.2 Formstiicke, Typ A

Formsticke des Typs A haben an den Schweilenden und am Formstlickkérper die gleiche Wanddicke wie
ein Rohr mit gleicher Wanddicke. lhre Festigkeit gegen Innendruck ist geringer als die eines Rohres mit
gleichem Durchmesser, gleicher Wanddicke und aus der gleichen Stahlsorte. Die Bestimmung des
Ausnutzungsgrades ist in Anhang A festgelegt, die entsprechenden Tabellen sind in Anhang B enthalten.

Bei Reduzierstiicken muss die Wanddicke am Konus der festgelegten Wanddicke am gréReren Ende ent-
sprechen.

7.3 Formstiicke, Typ B

Formstiicke des Typs B haben am Formstlckkorper eine erhdhte Wanddicke. Sie weisen im Allgemeinen die
gleiche Druckfestigkeit auf wie ein Rohr mit gleichem Durchmesser, gleicher Wanddicke und aus der gleichen
Stahlsorte.

Die Anforderungen an die Wanddicke flir diesen Typ der Formstiicke sind in den in Anhang A enthaltenen

Berechnungsverfahren festgelegt. Fir einige bevorzugte festgelegte Wanddicken sind die sich fir den Form-
stlckkorper ergebenden Wanddicken in den in Anhang C enthaltenen Tabellen angegeben.

8 Herstellverfahren

8.1 Erschmelzungsverfahren des Stahls

Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem Hersteller Gberlassen und muss angegeben werden. Die
Stahle mussen vollberuhigt sein.

Option 1: Das Erschmelzungsverfahren muss in der Bestellung angegeben werden.
8.2 Herstellverfahren fiir Formstiicke und Warmebehandlung

8.2.1 Herstellverfahren

Die unterschiedlichen zugelassenen Verfahren und die entsprechenden Erzeugnisformen des Vormaterials
sind in Tabelle 1 angegeben. Mit unterschiedlichen Vormaterialien und Fertigungsablaufen ergeben sich
Anderungen in der Art der durchgefiihrten Prifungen. Das Herstellverfahren bleibt dem Hersteller Gberlassen.
Bei der Auswahl des Verfahrens muss der Hersteller gegen mogliche Alterungsprobleme in der endgdltigen
Produktform geeignete MaRnahmen ergreifen.

Werden Rohre als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:

— Sofern nicht anders festgelegt, bleibt die Wahl des Rohres (nahtlos oder geschweil’t) dem Hersteller
Uberlassen.

— Bei der Herstellung von Formstlicken aus geschweif3ten Rohren sind nur Rohre nach EN 10217, Teile 1
bis 6, zu verwenden. Rohre mit den Kennzeichen ,,C1“ und/oder ,C2“ sind nicht zulassig.

— Unterpulvergeschweil3te Spiralnaht(SAW)-Rohre sind nicht zulassig.

— Nach dem Umformen sind Ausbesserungen an der Rohr-Schweif3naht nur fiir Schweilindhte mit Zusatz-
werkstoff zulassig. Diese Ausbesserungen missen nach 8.2.2 ausgefihrt werden.

Wird Blech/Band als Vormaterial fur geschweilte Formstiicke verwendet, gilt folgende Bedingung:

— Es darf nur Blech/Band nach EN 10028-2 bis -4 verwendet werden.
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Wird Stabstahl als Vormaterial flir geschweildte oder bearbeitete Formstlicke verwendet, gilt folgende

Bedingung:

— Es darf nur Stabstahl nach EN 10273 verwendet werden.

Tabelle 1 — Herstellverfahren — Erzeugnisformen des Vormaterials?®

Warmverformung Kaltverformung
gewalzt, spanend
Herstell- im G nk geschmiedet mit im G nk bearbeitet aus
verfahren | gebogenv | 'M 2€S€ tc | anschlieRender | gebogen® Im ese t rundem
gepress spanender gepress Stabmaterial
Bearbeitung (DN < 50)¢

Rohrbogen 1,2,4,5 [ 1,2,3,4,5 — 1,2,4,5 1,2,3,4,5 —
T-Stlicke — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 —
Reduzier- — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 5
sticke
Kappen — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 5
a8 Vormaterial

1 Nahtloses Rohr

2 Geschweiltes Rohr

3 Blech und Band

4 Schmiedestiick

5 Stabstahl
b Bei der Herstellung von Rohrbogen aus geschweiitem Rohr bleibt die Lage der Schweifnaht dem Hersteller {iber-

lassen.
¢ Bei diesen Herstellverfahren kann zusatzlich mit oder ohne Schweillzusatzwerkstoff geschweilt werden (siehe

8.2.2.1). Bei Verwendung von Schweilizusatzwerkstoff muss dieser mit dem Grundwerkstoff kompatibel sein.
d  Das Herstellverfahren ist anzugeben.

Option 2: Das Herstellverfahren und/oder die entsprechenden Einzelheiten, z. B. SchweilRarbeiten oder Lage
der SchweilRnaht vor dem Umformen, muss/miissen den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

Option 3: Die zu verwendende Form des Vormaterials und/oder der entsprechende Lieferzustand
muss/miissen den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

Option 4: Das Herstellverfahren muss angegeben werden.
8.2.2 Schweilen als Teil des Herstellverfahrens des Formstiicks

8.2.21 Aligemeines

Bei der Herstellung von Formstlicken aus Blech oder Band gilt das Schweifl3en als Teil der Herstellung der
Formstlicke und:

— Schweillprozess/Schweillverfahren missen nach EN ISO 15164-1 qualifiziert sein;

— Schweilter und/oder Bediener von Schweildeinrichtungen missen nach EN 287-1 und/oder EN 1418
qualifiziert sein.

Die Zulassung von Arbeitsverfahren und Personal fir Druckgerate der Kategorien II, III und IV (EG-Richt-
linie 97/23/EG) muss von einer zustandigen unabhangigen Stelle vorgenommen werden.

Alle Nahte, die wahrend der Herstellung des Formstiickes geschweil3t werden, missen durch Schmelz-
schweilden hergestellt werden. Alle Schwei3ndhte mussen vollstandig durchgeschweilit sein.
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Ortliche Ausbesserungen von Schweilndhten, die mit Schweilzusatzwerkstoff hergestellt wurden, sind
zuldssig, sofern das Ausbesserungsverfahren/die Schweiller nach dem entsprechenden Teil der vorge-
nannten Normen qualifiziert sind und die ausgebesserte Stelle warmebehandelt und zerstérungsfrei in der-
selben Weise gepruft wird wie die urspringliche Schweif3naht.

Alle Verbindungen, die mit Schweilizusatzwerkstoffen geschweil’t werden, missen nach den Anforderungen
in 8.2.2.1 und 8.2.2.2 ausgefuhrt werden.

Unter Berucksichtigung der festgelegten Bedingungen fur die Herstellung von Formsticken und fir die
Prifung von Schwei3ndhten kann in den Berechnungen ein Schweillnahtfaktor von 1,0 verwendet werden.

8.2.2.2 Toleranzen fiir Kantenversatz

Der Kantenversatz bei stumpfgeschweildten Nahten darf nicht so gro3 sein, dass die effektive Wanddicke
kleiner als die festgelegte Mindest-Wanddicke ist und darf nicht gréf3er sein als

t/20+1mm

wobei

t  die Nenn-Wanddicke des dinneren Bleches der Verbindung ist.

8.2.2.3  Anforderungen an die fertige Verbindung

Unbearbeitete Schweillnahtoberflachen sind zulassig, wenn die OberflachenunregelmalRligkeiten bei einer
Durchstrahlungspriifung oder anderen Verfahren der zerstérungsfreien Prifung eindeutig festgestellt werden
konnen. Treten bei der Auswertung der Rontgenaufnahmen Fragen bezliglich des Oberflachenzustandes der
Schweillnaht auf, muss der Rontgenfilm mit der SchweilRnahtoberflache verglichen werden, um die Zulassig-
keit feststellen zu kénnen.

Eine Wanddickenreduzierung bedingt durch das Schweildverfahren ist zulassig, sofern die Materialdicke der
Schweil’naht an keiner Stelle unterhalb der erforderlichen Mindest-Wanddicke liegt.

Waurzelrickfall ist zulassig, sofern die Materialstarke in der Schwei3naht mindestens gleich der Dicke des
dinneren der zu verbindenden Bleche ist und sofern der Ubergang vom Blech zum Wurzelrtickfall glatt ist.

Um sicherzustellen, dass die Flgestellen vollstandig ausgefillt sind, sind Auftragsschweilungen beidseitig
zuldssig, wobei die Dicke die in Tabelle 2 festgelegten Werte nicht Gberschreiten darf.

Tabelle 2 — SchweiBnahtiiberh6hung

Malfe in Millimeter

Dicke des Grundmetalls (7) Auftragsschweiung

T<5 1,0
5<T7<10 0,2t
10<T<25 3,0

3,0 innen

25<T<50 5,0 aulRen

5,0 innen

50<T 6,0 aulRen

Die Kriterien fur die Schweilnaht von Formstlicken, die aus Rohren, die ohne Schweilzusatzwerkstoff
geschweil’t sind, hergestellt sind, sind in der Norm fiir das Ausgangsmaterial festgelegt.
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Die Formstlicke mussen in einem Warmebehandlungszustand nach Tabelle 3 geliefert werden. Empfohlene
Temperaturen fur die Warmebehandlung sind in Anhang D angegeben.

Bei Warmumformung missen Formstiicke aus unlegierten Stahlen (siehe Abschnitt 3) und solche aus dem
Werkstoff 16Mo3 nicht warmebehandelt werden, vorausgesetzt, durch die Warmumformung wird ein gleich-
wertiges Geflige mit entsprechenden Werkstoffkennwerten erreicht.

Diese Bedingung gilt als erfillt, wenn die letzte Umformung bei einer Temperatur von 750 °C bis 980 °C

durchgefiihrt wird.

Wenn Schweil3en Teil des Herstellverfahrens des Formstiicks ist, muss die abschliefende Warmebehandlung

nach dem Schweil3en durchgefiihrt werden.

Option 5: Die Warmebehandlung ist nach den Festlegungen in der Bestellung auszufiihren.

Tabelle 3 — Stahlsorten — Warmebehandlungszustand

Stahlsorte Warmebehandlungszustand?
P235TR2 N
P265TR2 N
P235GH N
P265GH N

16Mo3 N
10CrMo5-5 NTP
13CrMo4-5 NTP
10CrMo9-10 NTP

X11CrMo5 | oder NT

X11CrMo9-1 | oder NT
X10CrMoVNb9-1 NTP
P355N N
P355NH N
P355NL1 N
P215NL N
P265NL N
12Ni14 NT oder QT
X10Ni9 NT oder QT
L290NB N
L360NB N
L360QB QT
L415NB N

Full document details: DIN EN 10253-2:2008-09
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Tabelle 3 (fortgesetzt)

Stahlsorte Warmebehandlungszustand?
415QB QT
L450QB QT

NT = Normalgegliht und angelassen;
QT = Vergltet und angelassen;
I = Isothermisch gegluht

werden.

N = Normalgegliht oder wahrend der Umformung normalgegliht;

@ Diese Warmebehandlungen entsprechen den in den jeweiligen Rohr-
normen beschriebenen Warmebehandlungen.

b Bei Wanddicken 7 Gber 25 mm bzw. 7/D > 0,15 kann bei diesen Stahlsorten
Vergiten und Anlassen erforderlich sein, um das gewiinschte Gefiige und
die entsprechenden Werkstoffeigenschaften zu erreichen. Die Entscheidung
ist dem Hersteller zu iberlassen, muss jedoch dem Kunden bei Anfrage und
Bestellung mitgeteilt werden. Stahlrohre mit dieser Warmebehandlung
mussen mit dem Kurznamen des Stahls und dem Symbol ,+QT*" bezeichnet

9 Technische Anforderungen

9.1 Allgemeines

Nach den Abschnitten 8, 11 und 12 gelieferte und geprifte Formsticke mussen den Anforderungen dieses

Teils der EN 10253 entsprechen.

Zusatzlich zu den Anforderungen nach diesem Teil der EN 10253 gelten die in EN 10021 festgelegten allge-

meinen technischen Lieferbedingungen.

Die Anforderungen an das Vormaterial der nahtlosen Formstlicke bleiben dem Hersteller tberlassen, voraus-

gesetzt, die Anforderungen nach den Abschnitten 8 und 9 dieser Europaischen Norm sind erflillt.

9.2 Chemische Zusammensetzung

9.2.1 Schmelzenanalyse

Es gilt die vom Stahlhersteller dokumentierte Schmelzenanalyse, die den Anforderungen in Tabelle 4 ent-

sprechen muss.

Option 6: Andere Stahlsorten kénnen nach Festlequng in der Bestellung vereinbart werden.

9.2.2 Stiickanalyse

Option 7: Eine Stiickanalyse ist mitzuliefern.

Tabelle 5 enthalt die Grenzabweichung der Stlickanalyse von den in Tabelle 4 festgelegten Werten flr die

Schmelzenanalyse.
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Tabelle 4 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse), in % der Masse®

Werk-
Kurzname stoff- C Si Mn P S Al tot Cr Cu Mo Nb Ni Ti \'} Andere
nummer
P235TR2 1.0255 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 >0,020¢ 0.30P 0.30P 0.08b 0,01° 0,30° 0,04° 0,02° Cr+Cu+Mo+Ni
<0,70
P265TR2 1.0259 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 >0,020 © 030b 030b 0.08b 0,01° 0,30° 0,04° 0,02° «
P235GH 1.0345 0,16 0,35 1,20 0,025 0,020 >0,020 © 0,30 0,30 0,08 0,01° 0,30 0,04° 0,02° «
P265GH 1.0425 0,20 0,40 1,40 0,025 0,020 >0,020 © 0,30 0,30 0,08 0,01° 0,30 0,04° 0,02° «
16Mo3 1.5415 0,12-0,20 d 0,35 0,40-0,90 0,025 0,020 <0,040 0,30 0,30 0,25-0,35 - 0,30 - - -
10CrMo5-5 1.7338 0,15 0,50-1,00 0,30-0,60 0,025 0,020 < 0,040 1,00-1,50 0,30 0,45-0,65 - 0,30 - - -
13CrMo4-5 1.7335 0,10-0,17 d 0,35 0,40-0,70 0,025 0,020 <0,040 0,70-1,15 0,30 0,40-0,60 - 0,30 - - -
10CrMo9-10 1.7380 0,08-0,14 0,50 0,30-0,70 0,025 0,020 < 0,040 2,00-2,50 0,30 0,90-1,10 - 0,30 - - -
X11CrMo5 1.7362 0,08-0,15 0,15-0,50 0,30-0,60 0,025 0,020 < 0,040 4,00-6,00 0,30 0,45-0,65 - - - - -
X11CrMo9-1 1.7386 0,08-0,15 0,25-1,00 0,30-0,60 0,025 0,020 < 0,040 8,00-10,00 0,30 0,90-1,10 - - - - -
X10CrMoV 1.4903 0,08-0,12 0,20-0,50 0,30-0,60 0,020 0,010 <0,040 8,00-9,50 0,30 0,85-1,05 0,06-0,10 0,40 - 0,18-0,25 N: 0,030-0,070
Nb9-1
P355N 1.0562 0,20 0,50 0,90-1,70 0,025 0,020 c b e e 0,05 0,50 0,04 0,10 N <0,02
P355 NH 1.0565 > 0,020 0,30 0,30 0,08 ND+TIV < 0,12
P355NL1 1.0566 0,18 0,50 0,90-1,70 0,025 0,020 >0,020 © 0,30 b 0,30 0,08 € 0,05 0,50 0,04 0,10 N <0,02
Nb+Ti+V <0,12
P215NL 1.0451 0,15 0,35 0,40-1,20 0,025 0,020 >0,020 ¢ 0,30 0,30 0,08 0,10 0,30 0,04 0,02 -
P265NL 1.0453 0,20 0,40 0,60-1,40 0,025 0,020 >0,020 © 0,30 0,30 0,08 0,10 0,30 0,04 0,02 -
12Ni14 1.5637 0,15 0,15-0,35 0,30-0,80 0,025 0,010 - - 0,30 - - 3,25-3,75 - 0,05 -
X10Ni9 1.5682 0,13 0,15-0,35 0,30-0,80 0,020 0,010 - - 0,30 0,10 - 8,50-9,50 - 0,05 -
L290NB 1.0484 0,17 0,40 1,20 0,025 0,020 0,015-0,060 0,30 0,25 0,10f 0,05 0,30 0,04 0,05 N < 0,012
CEV <0,42
L360NB 1.0582 0,20 0,45 1,60 0,025 0,020 0,015-0,060 0,30 0,25 0,10f 0,05 0,30 0,04 0,15 N < 0,012
V+Nb+Ti <0,15
CEV <045
L360QB 1.8948 0,16 0,45 1,40 0,025 0,020 0,015-0,060 0,30 0,25 0,10f 0,05 0,30 0,04 0,05 N < 0,012
CEV <0,42
L415NB 1.8972 0,21 0,45 1,60 0,025 0,020 0,015-0,060 0,30 0,25 0,10f 0,05 0,30 0,04 0,15 N < 0,012
V+Nb+Ti <0,15
L415QB 1.8947 0,16 0,45 1,60 0,025 0,020 0,015-0,060 0,30 0,25 0,10f 0,05 0,30 0,04 0,08 N < 0,012
V+Nb+Ti <0,15
CEV <043
L450QB 1.8952 0,16 0,45 1,60 0,025 0,020 0,015-0,060 0,30 0,25 0,10f 0,05 0,30 0,06 0,09 N < 0,012
V+Nb+Ti <0,15
CEV <0,45
Elemente, die nicht in dieser Tabelle enthalten sind, dirfen dem Stahl nicht vorsatzlich ohne Zustimmung des Kaufers hinzugefligt werden, ausgenommen solche Elemente, die die Schmelze vervollstandigen. Es missen alle geeigneten
MaBnahmen ergriffen werden, um das Beifligen solcher unerwiinschter Elemente aus Schrott oder anderen Werkstoffen bei der Stahlherstellung zu verhindern.
Bei Elementen, bei denen nur ein Wert ohne weitere Festlegung angegeben ist, ist dieser Wert als Obergrenze anzusehen.
° Der Gehalt an diesen Elementen muss nicht dokumentiert werden, aufer sie wurden der Schmelze absichtlich beigefugt.
© Diese Anforderung gilt nicht, wenn der Stahl in ausreichendem MaRe andere stickstoffbindende Elemente enthalt, die vom Hersteller anzugeben sind.
d Bei Wanddicken groRer 30 mm darf der C-Gehalt um 0,02 % fiir die Analyse der Schmelze und des Produkts erhéht werden.
fe Die Summe der prozentualen Massenanteile der drei Elemente Chrom, Kupfer und Molybdén in % darf 0,45 % nicht tbersteigen.
AlN < 2
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Tabelle 5 — Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den in Tabelle 4 festgelegten Werten

fur die Schmelzenanalyse

Grenzwert fiir die Schmelzenanalyse Grenzabweichung der
Element nach Tabelle 4 Stiickanalyse?
Massenanteil in % Massenanteil in %

Cc <0,21 +0,02
Si <0,40 +0,05
> 0,40 bis < 1,00 + 0,06
Mn <1,00 +0,05
> 1,00 bis £1,70 +0,10

P <0,025 + 0,005

<0,010 + 0,003

> 0,010 < 0,020 + 0,005

Al <0,060 + 0,005
Cr <1,00 + 0,05
> 1,00 bis < 10,00 +0,10
Cu <0,30 +0,05
Mo <0,35 + 0,03
> 0,35 bis <1,10 + 0,04
N <0,012 +0,01

Nb <0,10 + 0,005
Ni <0,35 + 0,05
> 0,35 bis < 9,50 +0,07

Ti <0,060 +0,010
\Y, <0,10 + 0,01
>0,10 bis <0,25 +0,03

2 Werden bei einer Schmelze mehrere Stlickanalysen durchgeflihrt und werden dabei fiir ein einzelnes Element Antei-
le auBerhalb des nach der Schmelzenanalyse zuléssigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung ermittelt, ist
nur die Uberschreitung des zulassigen Hochstwertes gestattet.

9.3 Mechanische Eigenschaften

Die mechanischen Eigenschaften des fertigen Produktes missen den Anforderungen in den Tabellen 6 bis 9
entsprechen. Fir die Kerbschlagwerte im Schweilgut (wo anwendbar) gelten die Werte der jeweiligen Sorte
quer zur Walzrichtung.

Option 8: Fiir die in Tabelle 7 angegebenen Stahlsorten muss die Dehngrenze bei erh6hter Temperatur
nachgewiesen werden. Die Priiftemperatur ist bei der Anfrage und Bestellung festzulegen.
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Tabelle 6 — Mechanische Eigenschaften

Obere Streckgrenze oder Dehngrenze ReH oder Ry, min. Zugfestigkeit Ry, Dehnung 4 min.
Stahlsorte fir Wanddicken 7in mm fir Wanddicken 7'in mm %
N/mm? N/mm?
Kurzname Werkstoff- <16 16 < 7@ 40 40<T<60 60 < 7<100 7416 16 < 7<60 60< 7<100 Langsdehnung Querdehnung
nummer

P235TR2 1.0255 235 225 215 - 360-500 360-500 - 25 23
P265TR2 1.0259 265 255 245 - 410-570 410-570 - 21 19
P235GH 1.0345 235 225 215 - 360-500 360-500 - 25 23
P265GH 1.0425 265 255 245 - 410-570 410-570 - 23 21
16Mo3 1.5415 280 270 260 - 450-600 450-600 - 22 20
10CrMo5-5 1.7338 275 275 265 - 410-560 410-560 - 22 20
13CrMo4-5 1.7335 290 290 280 - 440-590 440-590 - 22 20
10CrMo9-10 1.7380 280 280 270 - 480-630 480-630 - 22 20
X11CrMo5+| 1.7362 175 175 175 175 430-580 430-580 430-580 22 20
X11CrMo5+NT1 1.7362 280 280 280 280 480-640 480-640 480-640 20 18
X11CrMo5+NT2 1.7362 390 390 390 390 570-740 570-740 570-740 18 16
X11CrMo9-1+ | 1.7386 210 210 210 - 460-640 460-640 - 20 18
X11CrMo9-1+NT 1.7386 390 390 390 - 590-740 590-740 - 18 16
X10CrMoV 1.4903 450 450 450 450 630-830 630-830 630-830 19 17
Nb9-1

P355N 1.0562 355 345 325 305 490-650 490-630 450-590 22 20
P355NH 1.0562

P355NL1 1.0566 355 345 325 305 490-650 490-630 450-590 22 20
P215NL 1.0451 2154 - - - 360-480 360-480 - 25 23
P265NL 1.0453 265 265 P - - 410-570 410-570 - 24 22
12Ni14 1.5637 345 345 - - 440-590 440-590 - 22 20
X10Ni9 1.5682 510 510 - - 690-840 690-840 - 20 18
L290NB 1.0484 290-440 290-440 - - 2415 - - 23 21
L360NB 1.0582 360-510 360-510 - - > 460 - - 22 20
L360QB 1.8948 360-510 360-510 - - > 460 - - 22 20
L415NB 1.8972 415-565 415-565 - - > 520 > 520 - 20 18
L415QB 1.8947 415-565 415-565 - - > 520 > 520 - 20 18
L450QB 1.8952 450-570 450-570 - - > 535 > 535 - 20 18
@ Fir Wanddicken < 10 mm

b Fiir Wanddicken < 25 mm
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Tabelle 7 — Mindestdehngrenze R, bei erhohter Temperatur

Stahlsorte Mindestdehngrenze R (N/mm2) bei einer Temperatur von (°C)
100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600
P235GH 198 187 170 150 132 120 112 108 - - -
P265GH 226 213 192 171 154 141 134 128 - - -
16Mo3 243 237 224 205 173 159 156 150 146 - -
10CrMo5-5 240 228 219 208 165 156 148 144 143 - -
13CrMo4-5 264 253 245 236 192 182 174 168 166 - -
10CrMo9-10 249 241 234 224 219 212 207 193 180 - -
X11CrMo5+I 156 150 148 147 145 142 137 129 116 - -
X11CrMo5+NT1 245 237 230 223 216 206 196 181 167 - -
X11CrMo5+NT2 366 350 334 332 309 299 289 280 265 - -
X11CrMo9-1+| 187 186 178 177 175 171 164 153 142 120 -
X11CrMo9-1+NT 363 348 334 330 326 322 316 311 290 235 -
X10CrMoV Nb9-1 410 395 380 370 360 350 340 320 300 270 215
T<16 304 284 255 235 216 196 167 - - - -
P355NH 16 <7<40 294 275 255 235 216 196 167 - - - -
40<T7<60 284 265 245 226 206 186 157 - - - -
60 < 7<100 265 245 226 206 186 167 137 - - - -
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Tabelle 8 — Mindest-Zugfestigkeit bei erhohter Temperatur fiir die

Stahlsorte P355NH

Temperatur in °C R,, fiir die Wanddicke 7 in mm
7<30 30<7<50 | 50<7<80 |80<7<100
100 440 420 400 390
150 430 410 390 380
200 410 390 370 360
250 410 390 370 360
300 410 390 370 360
350 400 380 360 350
400 390 370 350 340
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Tabelle 9 — Kerbschlageigenschaften

Mindest-Kerbschlagarbeit KV, in J
Stahlsorte Langsrichtung — | Querrichtung
bei einer Temperatur von (°C)
—50 —40 —20 —10 0 20 —50 —40 —20 —10 0 20

P235TR2 - - - - 40 - - - - R 27 B
P265TR2 - - - - 40 - - - - - 27 -
P235GH - - - - 40 - - - - - 27 -
P265GH - - - - 40 - - - - - 27 -
16Mo3 - - - - - 40 - - - - - 27
10CrMo5-5 - - - - - 40 - - - - - 27
13CrMo4-5 - - - - - 40 - - - - - 27
10CrMo9-10 - - - - - 40 - - - - - 27
X11CrMo5 - - - - - 40 - - - - - 27
X11CrMo9-1 - - - - - 40 - - - - - 27
X10CrMoVNb9-1 - - - - - 40 - - - - - 27
P355N - - 40 43 47 55 - - 27 31 35 39
P355NH
P355NL1 - 40 53 60 65 70 - 27 35 39 43 47
P215NL - 40 45 - - 55 - - - - - -
P265NL - 40 45 - - 50 - 27 30 - - 35
12Ni14@ | T<25 55 55 60 - - 65 35 40 45 45 45 45

25<T7< 40 50 50 55 - - 65 30 35 40 40 45 45
X10Ni9 ? 70 70 70 - - 70 50 50 50 50 50 50
L290NB - - - - 60 - - - - - 40 -
L360NB - - - 60 - - - - - 40 -
L360QB - - - - 60 - - - - - 40 -
L415NB - - - - 60 - - - - - 40 -
L415QB - - - - 60 - - - - - 40 -
L450QB - - - - 60 - - - - - 40 -
@  Bei niedrigeren Temperaturen gelten die Werte der entsprechenden Stahlsorte in EN 10216-4.
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9.4 Schweieignung

Formstiicke nach dieser Europdischen Norm sind schweillgeeignet. Es muss jedoch beachtet werden, dass
das Verhalten des Stahls wahrend und nach dem Schweif3en nicht nur vom Stahlwerkstoff, sondern wesent-
lich auch von den Bedingungen der Schweildvorbereitung und Durchfiihrung abhangt.

10 Aussehen und Oberflachenbeschaffenheit

10.1 Die Formstlicke mussen frei von Oberflachenfehlern sein, die durch Sichtprifung nach dieser Euro-
paischen Norm festgestellt werden kénnen.

10.2 Die Formstlicke mussen eine dem Herstellungsverfahren und gegebenenfalls der Warmebehandlung
entsprechende innere und duBere Oberflachenbeschaffenheit haben. Die Oberflachenbeschaffenheit muss
dergestalt sein, dass UnregelmaRigkeiten und Riefen, die ausgebessert werden mussen, sichtbar sind.

10.3 Es ist zulassig, Riefen oder UnregelmaRigkeiten zu beschleifen oder zu bearbeiten, sofern die Wanddi-
cke nach der Bearbeitung innerhalb der zulassigen Grenzabmalie liegt.

10.4 Alle bearbeiteten Flachen mussen glatt in die Formstuckkontur Gbergehen.

10.5 Oberflachenunregelmafigkeiten, bei denen die verbleibende Mindest-Wanddicke unterschritten wird,
sind Fehler und erflllen nicht die Anforderungen dieser Europaischen Norm.

10.6 Der Hersteller muss durch Schleifen einer ausreichenden Anzahl von Riefen und Oberflachenunregel-
mafigkeiten, die wahrend der Sichtprifung erkannt wurden, sicherstellen, dass diese noch die Anforderungen
nach 10.7 erflllen.

10.7 Der Hersteller muss unter Beriucksichtigung der Festlegungen in 10.8 und 10.10 Riefen und Ober-
flachenunregelmaRigkeiten bearbeiten, bei denen nach 10.6 festgestellt wurde, dass sie tiefer als 5 % der
Nenn-Wanddicke, jedoch mindestens 0,5 mm, bzw. 3 mm sind. (Es gilt der jeweils kleinere Wert.)

10.8 Bei Oberflachenunregelmaligkeiten, die nach 10.7 zuldssig sind und die nicht vereinzelt auftreten,
sondern Uber eine groe Flache verteilt sind und dadurch nicht mehr einer annehmbaren Oberflache ent-
sprechen, muss das Formstlck zurickgewiesen werden oder es ist alternativ nach Vereinbarung zwischen
Besteller und Hersteller eine Bearbeitung durchzufihren.

10.9 Ausbesserungen an Formsticken dirfen nur durch Schieifen oder spanende Bearbeitung durchgefiihrt
werden, Hammern ist nicht erlaubt. Ausbesserungen durch Schweillen dirfen nach Absprache und nach
einem zwischen Hersteller und Besteller vereinbarten Verfahren durchgefiihrt werden.

10.10 Riefen (gerade mechanische Kratzer) dirfen nicht tiefer als 1,6 mm oder 12,5 % der Nenn-Wanddicke
sein, wobei der geringere Wert gilt, vorausgesetzt, dass die Riefen im Grund gerundet und nicht scharfkantig
sind. Eine Ubermallige Anzahl von Riefen kann trotz dieser Bedingung unzulassig sein, dies ist zwischen Be-
steller und Hersteller zu vereinbaren.

Im Grund scharfkantige Riefen gelten als Fehler und missen nach 10.7 nachbearbeitet werden.

10.11 Ortlicher und flachiger Zunder bis zu einer Dicke von 0,8 mm ist zuldssig, vorausgesetzt, der Zunder
ist fest haftend auf der Formstlckoberflache und schwer ablésbar.
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11 MaRe und GrenzabmaRe
11.1 MaRe

11.1.1 Allgemeines

Bei Reduzierstiicken und T-Stiicken ist es nicht erforderlich, dass die Bauteile den Darstellungen in den
Bildern exakt entsprechen, nur die in den entsprechenden Tabellen angegebenen MalRe sind einzuhalten.

11.1.2 Rohrbogen
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Bild 1 — Rohrbogen 45°

Bild 3 — Rohrbogen 180°

Rohrbogen und Rohrbogen 180° sind nach den Bildern 1, 2 und 3 (45° — 90° — 180°) hergestellt. Fur die
MalRe gelten die Angaben in den Tabellen 10, 11 und 12.

Die zusatzlich zu den Werten fiir R angegebenen Werte flr 7 und Z wurden aus R errechnet und dienen dem

Nachweis, dass der Rohrbogen den Anforderungen entspricht, da eine Messung von R in der Praxis nicht
mdglich ist.
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Male in Millimeter

Full document details: DIN EN 10253-2:2008-09

DN D R C B-W
15 21,3 25 50 36
20 26,9 25 50 39
25 33,7 25 50 42
32 42,4 32 64 53
40 48,3 38 76 62
50 60,3 51 102 81
65 76,1 63 127 102
80 88,9 76 152 121

100 114,3 102 203 159

125 139,7 127 254 197

150 168,3 152 305 237

200 219,1 203 406 313

250 273 254 508 391

300 323,9 305 610 467

350 355,6 356 711 533

400 406,4 406 813 610

450 457 457 914 686

500 508 508 1016 762

550 559 559 1118 838

600 610 610 1220 914

650 660 660 1320 990

700 711 711 1422 1 066

750 762 762 1524 1143

800 813 813 1626 1220

850 864 864 1728 1296

900 914 914 1828 1 371

1 000 1016 1016 2032 1524

1 050 1067 1067 2134 1600

1100 1118 1118 2236 1677

1150 1166 1166 2 332 1749

1200 1219 1219 2438 1830
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Tabelle 11 — Rohrbogen Bauart 3D — MaRe

Malfe in Millimeter

DN D R C B-W-Z
15 21,3 38 76 49
20 26,9 38 76 51
25 33,7 38 76 56
38 45 90 64
32 42,4 48 96 69
40 48,3 57 114 82
51 63 126 88
57 72 144 100
50 60,3 76 152 106
70 92 184 127
65 76,1 95 190 133
80 88,9 114 228 159
101,6 133 267 184
108 142,5 285 196
100 114,3 152 304 210
133 181 362 247
125 139,7 190 380 260
159 216 432 295
150 168,3 229 457 313
193,7 270 540 367
200 219,1 305 610 414
2445 340 680 462
250 273 381 762 518
300 323,9 457 914 619
350 355,6 533 1066 711
400 406,4 610 1220 813
450 457 686 1372 914
500 508 762 1524 1016
550 559 838 1676 1118
600 610 914 1828 1219
650 660 990 1980 1320
700 711 1067 2134 1422
750 762 1143 2 286 1524
800 813 1219 2438 1626
850 864 1296 2592 1728
900 914 1372 2744 1829
1000 1016 1524 3048 2032
1050 1067 1600 3 201 2134
1100 1118 1677 3 354 2236
1150 1168 1752 3 504 2336
1200 1219 1829 3 658 2438
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Tabelle 12 — Rohrbogen Bauart 5D — MaRe

DIN EN 10253-2:2008-09
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Malfe in Millimeter

Full document details: DIN EN 10253-2:2008-09

DN D R C B-W-Z7
15 21,3 42,5 85 53
20 26,9 57,5 115 71
25 33,7 72,5 145 89
38 82,5 165 101
32 424 92,5 185 114
40 48,3 109,5 219 134
51 122,5 245 149
57 130 260 158
50 60,3 137,5 275 168
70 160 320 195
65 76,1 175 350 213
80 88,9 207,5 415 252
101,6 235 470 286
108 253 506 306
100 114,3 270 540 327
133 311,5 623 378
125 139,7 330 660 400
159 375 750 454
150 168,3 390 780 474
200 219,1 515 1030 624
2445 580 1160 702
250 273 650 1300 786
300 323,9 770 1540 932
350 355,6 850 1700 1028
400 406,4 970 1940 1173
450 457 1122 2 244 1350
500 508 1245 2 490 1 500
550 559 1 398 2 796 1677
600 610 1525 3050 1830
650 660 1650 3300 1 980
700 711 1778 3 556 2133
750 762 1905 3810 2 286
800 813 2 033 4 066 2 439
850 864 2 155 4 310 2 587
900 914 2 285 4 570 2742
1 000 1016 2 540 5080 3048
1050 1067 2 665 5335 3201
1100 1118 2790 5580 3 354
1150 1168 2915 5830 3504
1200 1219 3050 6 100 3657
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11.1.3 T-Stiicke
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Bild 4 — T-Stiick mit gleichem Abzweig Bild 5 — T-Stiick mit reduziertem Abzweig

T-Stiicke mit gleichem Abzweig sind nach Bild 4 hergestellt. Fir die Mal3e gelten die Angaben in Tabelle 13.

T-Stiicke mit reduziertem Abzweig sind nach Bild 5 hergestellt. Fir die Malle gelten die Angaben in
Tabelle 14.
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Tabelle 13 — T-Stiick mit gleichem Abzweig — MaRe

Malfe in Millimeter

DN D F
15 21,3 25
20 26,9 29
25 33,7 38
32 42,4 48
40 48,3 57
50 60,3 64
65 76,1 76
80 88,9 86
90 101,6 95

100 114,3 105

125 139,7 124

150 168,3 143

200 219,1 178

250 273 216

300 323,9 254

350 355,6 279

400 406,4 305

450 457 343

500 508 381

550 559 419

600 610 432

650 660 495

700 71 521

750 762 559

800 813 597

850 864 635

900 914 673

1000 1016 749

1050 1067 762 2@

1100 1118 8132

1150 1166 851 2@

1200 1219 889 2

2  Bei diesen MaRen entspricht die Lange des Abzweigs nicht der Lange des Durchgangs F, die jeweils

geltenden Werte fur die Lange des Abzweigs sind: 711 fir DN 1050, 762 fir DN 1100, 800 fir DN 1150
und 838 fiir DN 1200.
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Tabelle 14 — T-Stiick mit reduziertem Abzweig

Malfe in Millimeter

30
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Seite D Seite D,

DN D DN, D F G
20 26,9 15 21,3 29 29
25 33,7 15 21,3 38 38

20 26,9
32 42,4 15 21,3 48
20 26,9 48
25 33,7
40 48,3 15 21,3 57
20 26,9 57
25 33,7
32 42,4
50 60,3 20 26,9 64 44
25 33,7 51
32 42,4 57
40 48,3 60
65 76,1 25 33,7 76 57
32 42,4 64
40 48,3 67
50 60,3 70
80 88,9 32 42,4 86 70
40 48,4 73
50 60,3 76
65 76,1 83
100 114,3 40 48,3 105 86
50 60,3 89
65 76,1 95
80 88,9 98
125 139,7 50 60,3 124 105
65 76,1 108
80 88,9 111
100 114,3 117
150 168,3 65 76,1 143 121
80 88,9 124
100 114,3 130
125 139,7 137
200 219,1 100 114,3 178 156
125 139,7 162
150 168,3 168
250 2731 100 114,3 216 184
125 139,7 191
150 168,3 194
200 219,1 203
300 323,9 150 168,3 254 219
200 219,1 229
250 273 241
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Tabelle 14 (fortgesetzt)

DIN EN 10253-2:2008-09

EN 10253-2:2007 (D)

Full document details: DIN EN 10253-2:2008-09

Seite D Seite D4
DN D DN, D F G
350 355,6 150 168,3 279 238
200 219,1 248
250 273 257
300 323,9 270
400 406,4 150 168,3 305 264
200 219,1 273
250 273 283
300 323,9 295
350 355,6 305
450 457 200 219,1 343 298
250 273 308
300 323,9 321
350 355,6 330
400 406,4 330
500 508 250 273 381 333
300 323,9 346
400 406,4 356
450 457.0 368
550 559 250 273 419 359
300 323,9 371
400 406,4 381
500 508,0 406
600 610 250 273 432 384
300 323,9 397
400 406,4 406
500 508,0 432
650 660 300 323,9 495 422
350 355,6 432
400 406,4 432
500 508 457
700 71 300 323,9 521 448
400 406,4 457
500 508,0 483
600 610,0 508
750 762 400 406,4 559 483
500 508,0 508
600 610,0 533
800 813 400 406,4 602 508
500 508,0 533
600 610,0 559
700 711,0 572
850 864 400 406,4 635 533
500 508,0 559
600 610,0 584
700 711,0 597
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Tabelle 14 (fortgesetzt)

Seite D Seite D4
DN D DN, D4 F G
900 914 400 406,4 673 559
500 508,0 584
600 610,0 610
700 711,0 622
800 813,0 648
1000 1016 600 610,0 749 660
700 711,0 673
800 813,0 711
900 914,0 737
1050 1067 600 610,0 762 660
700 711,0 698
800 813,0 711
900 914,0 711
1100 1118 600 610,0 813 698
700 711,0 698
800 813,0 711
900 914,0 724
1200 1219 700 711,0 889 762
800 813,0 787
900 914,0 787
1000 1016,0 813

11.1.4 Reduzierstiicke
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Bild 6 — Konzentrisches Reduzierstiick Bild 7 — Exzentrisches Reduzierstiick

Konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke werden nach den entsprechenden Bildern 6 und 7 hergestellt.
Fir die Male gelten die Angaben in Tabelle 15.
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Tabelle 15 — Reduzierstiicke — MaRe

DIN EN 10253-2:2008-09
EN 10253-2:2007 (D)

Malfe in Millimeter

Full document details: DIN EN 10253-2:2008-09

Seite D Seite D,

DN D DN, Dy Lange L
20 26,9 15 21,3 38
25 33,7 20 26,9 51

15 21,3 51
32 42,4 25 33,7 51
20 26,9 51
15 21,3 51
40 48,3 32 42,4 64
25 33,7 64
20 26,9 64
50 60,3 40 48,3 76
32 42,4 76
25 33,7 76
20 26,9 76
65 76,1 50 60,3 89
40 48,3 89
32 42,4 89
25 33,7 89
80 88,9 65 76,1 89
50 60,3 89
40 48,3 89
32 42,4 89
100 114,3 80 88,9 102
65 76,1 102
50 60,3 102
40 48,3 102
125 139,7 100 114,3 127
80 88,9 127
65 76,1 127
50 60,3 127
150 168,3 125 139,7 140
100 114,3 140
80 88,9 140
65 76,1 140
200 219,1 150 168,3 152
125 139,7 152
100 114,3 152
80 88,9 152
250 273 200 219,1 178
150 168,3 178
125 139,7 178
100 114,3 178
300 323,9 250 273 203
200 219,1 203
150 168,3 203
125 139,7 203
350 355,6 300 323,9 330
250 273 330
200 2191 330
150 168,3 330
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Tabelle 15 (fortgesetzt)

Seite D Seite D4
DN D DN, D4 Lange L

400 406,4 350 355,6 356
300 323,9 356

250 273 356

200 2191 356

450 457 400 406,4 381
350 355,6 381

300 323,9 381

250 273 381

500 508 450 457 508
400 406,4 508

350 355,6 508

300 323,9 508

550 559 500 508 508
450 457 508

400 406,4 508

350 355,6 508

600 610 550 559 508
500 508 508

450 457 508

400 406,4 508

700 711 600 610 610
500 508 610

450 457 610

800 813 700 711 610
600 610 610

550 559 610

500 508 610

900 914 800 813 610
700 71 610

600 610 610

1000 1016 900 914 610
800 813 610

700 711 610

1200 1219 1000 1016 711
900 914 711

800 813 711
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11.1.5 Kappen

Legende
Ry ungefahr gleich 0,8 D
r  ungefahr gleich 0,15 D

Bild 8 — Kappe
ANMERKUNG  Einige der angegebenen Malie entsprechen nicht allen technischen Regeln, z. B. nach EN 13480 (siehe

B.5), es sind jedoch auf dem Markt erhaltliche Standardmafe. In diesen Fallen missen die Male vereinbart
werden.
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Tabelle 16 — Kappen — MaRe

Malfe in Millimeter

DN D k
15 21,3 25
20 26,9 25
25 33,7 25
32 42,4 38
40 48,3 38
50 60,3 38
65 76,1 38
80 88,9 51
101,6 64
100 114,3 64
125 139,7 76
150 168,3 89
200 219,1 102
250 2731 127
300 323,9 152
350 355,6 165
400 406,4 178
450 457 203
500 508 229
550 559 254
600 610 267
650 660 267
700 711 267 far 7< 25
290
750 762 267 fur < 20
310
800 813 267 fur 7<17,5
330
850 864 267 fur7<14
350
900 914 267 fur 7<10
370
1000 1016 305 fur 7< 14,2
420
1050 1067 305 fir 7< 13
405
1100 1118 343 fir 7<12
390
1150 1166 343 fur 7< 11
375
1200 1219 343 fur 7<10
360

11.1.6 VorzugsmaRe fiir Durchmesser und Wanddicken

Vorzugsmale fur Durchmesser und Wanddicken wurden passend zu den RohrmalRen nach EN 10220 aus-
gewahlt und sind in Tabelle 17 angegeben.

ANMERKUNG Male, die von denen in Tabelle 17 abweichen, dirfen vereinbart werden.
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