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Dieses Dokument (EN 10253-3:2008) ist vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und Fittings
fur Stahlrohre® (Sekretariat: UNI, Italien) unter deutscher Mitwirkung ausgearbeitet worden.
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EUROPAISCHE NORM EN 10253-3
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2008

ICS 23.040.40; 77.140.20

Deutsche Fassung

Formstucke zum Einschweil’en —
Teil 3: Nichtrostende austenitische und austenitisch-ferritische
(Duplex-) Stahle ohne besondere Prufanforderungen

Butt-welding pipe fittings — Raccords a souder bout a bout —
Part 3: Wrought austenitic and austenitic-ferritic (duplex) Partie 3: Aciers inoxydables austénitiques et austéno-
stainless steels without specific inspection requirements ferritiques sans contréle spécifique

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 18. Oktober 2008 angenommen.

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

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

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Déanemark, Deutschland, Estland, 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 Konigreich
und Zypern.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10253-3:2008) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC ECISS/TC 29 ,Stahlrohre
und Fittings fur Stahlrohre” erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2009, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Mai 2009 zuriickgezogen werden.

EN 10253 umfasst eine Reihe Europaischer Normen Uber Formstliicke zum Einschweil3en, dies sind:

— Teil 1: Unlegierter Stahl fiir allgemeine Anwendungen und ohne besondere Priifanforderungen
— Teil 2: Unlegierte und ferritisch legierte Stdhle mit besonderen Priifanforderungen

— Teil 3: Nichtrostende austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stdhle ohne besondere Priifan-
forderungen

— Teil 4: Nichtrostende austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stéhle mit besonderen Prlifan-
forderungen

— Teil 5: Nichtrostende austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stdhle zur konstruktiven Verwen-
dung

Bei der Erarbeitung dieser Europaischen Norm hat das zustédndige 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: Formstlicke Typ A haben die gleiche Wanddicke an den
SchweilRenden 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
erhdhten Wanddicke des Formstuickkdrpers sind fur den gleichen Innendruck ausgelegt wie ein gerades Rohr
mit den gleichen MaRen. 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 Formstlcke als Werkstoffe, wahrend geschweil’te Formstlicke als Bauteile gelten. Daher sind
die Festlegungen fir nahtlose und geschweil3te Formstlicke in einigen Abschnitten dieser Europaischen Norm
unterschiedlich.

Das Komitee hat die Notwendigkeit erkannt, zunachst den Grundtyp zu beschreiben, bei dem die Mindest-
Wanddicke des Formstiicks ohne formalen Bezug zur Druckbelastbarkeit sichergestellt ist. Dieser Typ wird in
Teil 3 berlcksichtigt, er enthalt Formstiicke, die nicht flir Anwendungen nach Artikel 3, Absatz 3, der Druckge-
raterichtlinie (97/23/EG) eingesetzt werden kénnen.

Die Anwendungsnormen flr Bauteile der Kategorien | bis IV nach der Druckgeraterichtlinie verlangen, dass
das Formstiick mit einer bestimmten Festigkeit gegen Innendruck ausgelegt ist. Dieser Ansatz ist in Teil 4 be-
rucksichtigt.

Angaben Uber Baumalfe von Formstlcken sind in Anhang A enthalten und allgemein Ubliche MafRe und
Wanddicken sind in Anhang B festgelegt.

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 berucksichtigt werden. Daher gibt diese Norm keine detaillierten Richtlinien fur die Anwendung der unter-
schiedlichen Bauteile. Es liegt letztlich in der Verantwortung des Anwenders, den entsprechenden Teil fir die
vorgesehene Anwendung auszuwahlen.
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Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kdnnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu tGbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Est-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Nieder-
lande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien,
Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Die Europaische Normenorganisation (CEN) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem
Dokument die Verwendung von Patenten hinsichtlich der Stahlsorten 1.4410 bedeuten kann, deren Zu-
sammensetzungen in Tabelle 3 angegeben sind.

CEN nimmt keine Stellung zur RechtmaRigkeit, zur Gultigkeit und zum Anwendungsbereich dieser Patent-
rechte.

Der Halter dieser Patentrechte hat CEN zugesichert, dass er bereit ist, iber Lizenzen zu verninftigen und
nicht diskriminierenden Geschaftsbedingungen mit Antragstellern in der ganzen Welt zu verhandeln. In
diesem Zusammenhang sind die Erklarungen der Halter dieser Patentrechte bei CEN registriert. Informa-
tionen sind erhaltlich bei

Sandvik AB
SE-811 81 SANDVIKEN
Sweden

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berlhren
kénnen, ohne dass diese vorstehend identifiziert wurden. CEN ist nicht daflr verantwortlich, einige oder alle
diesbeziglichen Patentrechte zu identifizieren.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Dieser Teil der EN 10253 legt die technischen Lieferbedingungen fir nahtlose und geschweif3te Form-
stiicke zum EinschweiRen (Rohrbogen, konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke, T-Stlicke mit
gleichem oder mit reduziertem Abzweig, Kappen) aus nichtrostendem austenitischem und austenitisch-
ferritischem (Duplex-)Stahl, ohne spezielle Anforderungen an die Prifung fest.

Diese Norm legt fest:

— Stahlsorten;

— mechanischen Eigenschaften;

— Male und Grenzabmalie;

— Anforderungen an die Prifungen;

— Prifbescheinigungen;

— Kennzeichnung;

— Versandvorbereitung und Verpackung.

1.2 Anwendungsgrenzen

Die zulassigen Driicke und Temperaturen unterliegen der Verantwortlichkeit des Bestellers gemal dem Stand
der Technik und unter Anwendung der in den geltenden Vorschriften, technischen Regeln oder Normen fest-

gelegten Sicherheitsbeiwerte.

Schweillnahtfaktoren werden allgemein bei der Berechnung der Wanddicken von Bauteilen verwendet, die
eine oder mehrere Stumpfnahte aufweisen, die nicht in Umfangsrichtung liegen:

— bei Bauteilen, von denen Stichproben einer zerstérungsfreien Prifung unterzogen werden: 0,85
— Dbei Bauteilen, die lediglich einer Sichtprifung unterzogen werden: 0,7

1.3 Falls in diesem Teil der EN 10253 nichts anderes festgelegt ist, gelten die allgemeinen technischen
Lieferbedingungen nach EN 10021.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

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

EN 910, Zerstérende Priifungen von Schweil3ndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen

EN 1418, Schweilpersonal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en 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
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EN 10020:2000, Begriffsbestimmung fiir die Einteilung von Stédhlen

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

EN 10027-2, Bezeichnungssystem fiir Stéhle — Teil 2: Nummernsystem

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstéhlen — Teil 7: Nichtrostende Stéhle
EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10079:2007, Definition von Stahlerzeugnissen

EN 10088-2, Nichtrostende Stéhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band fiir allgemeine
Verwendung

EN 10088-3, Nichtrostende Stdhle — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeuge, Stédbe, Walzdraht,
gezogenen Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus korrsionsbesténdigen Stéhlen fiir allgemeine Ver-
wendung und flir das Bauwesen

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10216-5, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
Rohre aus nichtrostenden Stéhlen

EN 10217-7, Geschweilte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 7:
Rohre aus nichtrostenden Stéhlen

EN 10266, Stahlrohre, Formstiicke und Hohlprofile flir den Stahlbau — Symbole und Definitionen von Be-
griffen fir die Verwendung in Erzeugnisnormen

EN 10272, Nichtrostende Stabe fiir Druckbehélter

EN 10296-2, Geschweildte kreisférmige Stahlrohre fiir den Maschinenbau und allgemeine technische Anwen-
dungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre aus nichtrostenden Stdhlen

EN 10297-2, Nahtlose kreisférmige Stahlrohre fiir den Maschinenbau und allgemeine technische Anwendun-
gen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre aus nichtrostenden Stéhlen

EN 13445-3, Unbefeuerte Druckbehélter — Teil 3: Konstruktion
EN 13480-1, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 1: Allgemeines

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

EN ISO 2566-2, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 2: Austenitische Stéhle

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

EN ISO 3651-2, Ermittlung der Bestandigkeit nichtrostender Stdhle gegen interkristalline Korrosion — Teil 2:

Nichtrostende ferritische, austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex-)Stdhle — Korrosionsversuch in
schwefelséurehaltigen Medien

Documents
8 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10253-3:2009-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10253-3-2009-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10253-3-2009-02

DIN EN 10253-3:2009-02
EN 10253-3:2008 (D)

EN ISO 8493, Metallische Werkstoffe — Rohr-Aufweitversuch (ISO 8493:1998)
EN ISO 8495, Metallische Werkstoffe — Rohr-Ringaufdornversuch (ISO 8495:1998)
EN ISO 9001, Qualitdétsmanagementsysteme — Anforderungen

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

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweillen (ISO 15609-1:2004)

3 Begriffe und Symbole

3.1 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:20086,
EN 10052:1993, EN 10079:2007 und EN ISO 3771997 und folgende Begriffe.

3141
Bauart
bei Rohrbogen und Rohrbogen 180° bestimmt die Bauart den Biegeradius des Bogens

3.1.2

geschweilltes Formstiick

aus geschweillten Rohren oder aus Blech oder Band hergestelltes Formstlick, bei dem das Schweil3en Teil
des Fertigungsvorganges ist

313
nahtloses Formstiick
aus ungeschweilstem Vormaterial ohne Schweillen hergestelltes Formsttick

314
Besteller
Person oder Organisation, die Produkte nach dieser Norm bestellt

3.1.5

Arbeitgeber

Unternehmen, in dem eine Person tatig ist. Arbeitgeber kann entweder der Formstiick-Hersteller bzw.
Lieferant sein oder eine dritte Partei, die eine Dienstleistung, z. B. zerstérungsfreie Prifungen, ZfP, durchfihrt.
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3.2 Symbole

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Symbole nach EN 10266 sowie die folgenden
Symbole.

DN, DN; Ubliche Kenngréfe flr Rohrleitungen; nicht messbarer Wert (siehe EN ISO 6708);

D festgelegter Auliendurchmesser bei Rohrbogen, Rohrbogen 180°, T-Stlicken mit gleichem Ab-
zweig, Kappen sowie groRer Aullendurchmesser bei Reduzierstiicken und T-Stiicken mit redu-
ziertem Abzweig, in Millimeter;

D, festgelegter kleiner AuRendurchmesser bei Reduzierstlicken und T-Stlcken mit reduziertem
Abzweig, in Millimeter;

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

T4 festgelegte Wanddicke am SchweiRende bei D4 bei Reduzierstiicken und T-Stlicken mit redu-
ziertem Abzweig, in Millimeter;

ID Innendurchmesser am Schweiliende von Rohrbogen und Rohrbogen 180°, T-Stlicken mit
gleichem Abzweig und am grofen Schweilende bei Reduzierstlicken und T-Stlicken mit redu-
ziertem Abzweig (ID=D-2T);

ID4 Innendurchmesser am kleinen Schweil3ende von Reduzierstiicken und T-Stlicken mit reduzier-
tem Abzweig (IDy=D4—2 Ty);

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

B Baulange bei Rohrbogen 180°, gemessen von den Bogendffnungen bis zum Scheitelpunkt des

Bogens, in Millimeter;

F Baulange bei T-Sticken, gemessen von der Mittelachse des Abzweiges bis zum An-
schweillende des T-Stick-Durchgangs und bei T-Stiicken mit gleichem Abzweig, gemessen
von der Mittelachse des Durchgangs bis zum Anschwei3ende des Abzweiges, in Millimeter;

G Abzweig-Baulange bei T-Stlicken mit reduziertem Abzweig, gemessen von der Mittelachse des
T-Stlickdurchgangs bis zum Anschweil’ende des Abzweiges, in Millimeter;

H Baulange bei Rohrbogen 45°, in Millimeter;
K Gesamthohe bei Kappen, in Millimeter;
L Baulange bei Reduzierstiicken, in Millimeter;
Q Grenzabmal fiir die Formstickgeometrie;
r Biegeradius bei Rohrbogen und Rohrbogen 180°, in Millimeter;
Rm Zugfestigkeit bei Raumtemperatur, in MPa;
Rpo.2 0,2-%-Dehngrenze bei Raumtemperatur, in MPa;
Ro10 1,0-%-Dehngrenze bei Raumtemperatur, in MPa;
A Bruchdehnung, bezogen auf eine Anfangsmesslange von 5,65 \/50;
HB Brinellharte;
WO geschweil’t aus warm- oder kaltgewalztem Blech oder Bandern 1D, 2D, 2E, 2B (Symbole fur
Flacherzeugnisse nach EN 10088-2);
W1 geschweil’t aus warmgewalztem Blech oder Band 1D, entzundert;
w2 geschweil’t aus kaltgewalztem Blech oder Bandern 2D, 2E und 2B, entzundert.
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4 Sorteneinteilung und Bezeichnung

4.1 Sorteneinteilung

Die in diesem Teil der EN 10253 enthaltenen Stahle sind nach ihrem Gefiige eingeteilt in:
— austenitische Stahle;

— austenitisch-ferritische (Duplex-)Stahle.

Genauere Angaben siehe EN 10088-1.

4.2 Bezeichnung

Die in diesem Teil der EN 10253 enthaltenen Formstlicke werden mit folgenden Angaben bezeichnet:
— Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10253-3)

und:

— Kurzbenennung des Stahls nach EN 10027-1 und CR 10260

oder:

—  Werkstoffnummer des Stahls nach EN 10027-2.

5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben

Die folgenden Informationen sind vom Besteller zum Zeitpunkt der Anfrage und/oder der Auftragserteilung
anzugeben.

5.1.1 Bezeichnung der Formstiicke

5.1.1.1  Rohrbogen und Rohrbogen 180°

Rohrbogen und Rohrbogen 180° werden durch die Bauart (2D, 3D, 5D, D + 100 usw.), den Winkel und den
Durchmesser D bezeichnet.

51.1.2 Reduzierstlicke

Reduzierstiicke werden durch die Bauart (konzentrisch oder exzentrisch), den gréf3eren Durchmesser D und
den kleineren Durchmesser D4 bezeichnet.

5.1.1.3 T-Stlcke
T-Stlicke mit gleichem Abzweig werden durch den Durchmesser D bezeichnet.

T-Stlicke mit reduziertem Abzweig werden durch den gréReren Durchmesser D und den kleineren Durch-
messer D4 bezeichnet.
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5.1.1.4 Kappen

Kappen werden durch den Durchmesser D bezeichnet.

5.1.2 Angaben

Bei Anfrage und Bestellung muss der Besteller folgende Angaben machen:

a)
b)
c)

d)

verlangte Menge (Stlickzahl);
Bezeichnung der Formstlicke (siehe 5.1.1) und Wanddicke T (T+);
Bezeichnung der Stahlsorte nach diesem Teil der EN 10253;

Hinweis auf diesen Teil der EN 10253.

5.2 Zusatzliche Angaben (Optionen)

Dieser Teil der EN 10253 legt eine Reihe weiterer zusatzlicher Angaben fest, die nachstehend aufgefihrt sind.
Falls der Besteller davon keinen Gebrauch macht und die Anfrage und Bestellung keine entsprechenden An-
forderungen enthalt, sind die Formstiicke nach den grundsatzlichen Festlegungen (siehe 5.1) zu liefern.

1)
2)
3)

4)

9)

Erschmelzungsverfahren (siehe 6.1);

Warmebehandlung der Formstiicke (siehe 6.2.3.1);

zusatzliche Prifungen der Formstlicke sind bei Anfrage und Bestellung zu vereinbaren (7.3);
vereinbarte mechanische Eigenschaften fir Formstliicke mit Wanddicken Giber 60 mm (siehe Tabelle 4);
Prufung auf interkristalline Korrosion (siehe 7.5);

Oberflachenbehandlung (siehe 7.6.1.9);

zerstorungsfreie Prufung im Bereich der Schweilinaht (siehe 7.6.2);

Baumale von Formsticken, die nicht in Anhang A festgelegt sind (siehe 7.7.2.2);

Bestellung der Formstiicke mit Grenzabmalien Klasse D3 oder D4 (siehe Tabelle 6);

10) die Ausflhrung der Formstickenden ist bei Anfrage und Bestellung zu vereinbaren (siehe 7.7.4);

11) die genaue GroRe des Prifloses ist im Bestellauftrag festzulegen (siehe Tabelle 9);

12) Schweilinaht-Biegeversuch (Formstiicke zum Einschweilen) (siehe Tabelle 10);

13) Zugversuch an der Schweil3naht bei Raumtemperatur (siehe Tabelle 10);

14) Eindringprifung von Schweil3naht und SchweiRenden (siehe 10.8.2);

15) Eindringprifung der Oberflachen, der Umfang ist bei der Anfrage festzulegen (siehe 10.8.2);

16) zusatzliche Kennzeichnung (siehe 11.1);

17) besondere Verpackung, Beschichtung oder Endstopfen nach Vereinbarung bei der Anfrage oder

12

Bestellung (siehe Abschnitt 12).
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5.3 Bestellbeispiele

5.3.1 Beispiel 1

1 000 Rohrbogen nach dieser Europaischen Norm der Bauart 3D, mit Winkel 90° und den Maf3en 60,3 x 2,9,
aus der Stahlsorte 1.4436 und einem Schwei3nahtfaktor von 0,7.

1 000 Rohrbogen — EN 10253-3 — Bauart 3D — 90° — 60,3 x 2,9 — 1.4436

5.3.2 Beispiel 2

1 000 Rohrbogen nach dieser Europaischen Norm der Bauart 3D, mit Winkel 90° und den MafRen 60,3 x 2,9,
aus der Stahlsorte 1.4436, mit einer ZfP im Bereich der Schweilinaht (SchweilRnahtfaktor 0,85)

1 000 Rohrbogen — EN 10253-3 — Bauart 3D — 90° — 60,3 x 2,9 — 1.4436 — Option 9

5.3.3 Beispiel 3

2 000 konzentrische Reduzierstliicke nach dieser Europaischen Norm mit den Mallen 219,1 x6,3 —
139,7 x 4,0, mit einer Ldnge nach Anhang A, aus der Stahlsorte X2CrNi19-11 und einem Schweil3nahtfaktor
von 0,7.

2 000 konzentrische Reduzierstiicke — EN 10253-3 — 219,1 x 6,3 — 139,7 x 4,0 — X2CrNi19-11

5.3.4 Beispiel 4

3 000 T-Stlcke mit gleichem Abzweig nach dieser Europaischen Norm mit den Mafden ID 40,0 x 2,0, aus der
Stahlsorte 1.4301, mit einem Schwei3nahtfaktor von 0,85, einer ZfP im Bereich der Schwei3naht und einem
Abnahmeprufzeugnis 3.1.

3 000 T-Stiicke mit gleichem Abzweig — EN 10253-3 — ID 40,0 x 2,0 — 1.4301 — Option 9 — Option 13

6 Herstellverfahren

6.1 Erschmelzungsverfahren des Stahls
Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem Hersteller Uberlassen.

Der Hersteller muss ein Qualitdtsmanagementsystem nach oder gleichwertig mit EN ISO 9001 unterhalten
sowie ein Umweltmanagementsystem nach oder gleichzeitig mit EN ISO 14001.

Option 1: Der Besteller muss Uber das angewendete Erschmelzungsverfahren in Kenntnis gesetzt werden.
Das Verfahren muss in der Prifbescheinigung angegeben werden.

ANMERKUNG Der Besteller kann ber Umweltaspekte des Erschmelzungsverfahrens in Kenntnis gesetzt werden, z. B.
Uber die Fertigungsverfahren des Herstellers nach einem Umweltmanagementsystem.

6.2 Herstellverfahren fiir Formstiicke und Warmebehandlung

6.2.1 Herstellverfahren
Das Herstellverfahren bleibt dem Hersteller tberlassen.

Der Hersteller muss ein Qualitatsmanagementsystem nach oder gleichwertig mit EN ISO 9001 unterhalten.
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