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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 10253-4:2008) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und Fittings
fur Stahlrohre” erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI (ltalien) gehalten wird.

Fir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 082-00-11 AA ,Einschweififittings® im Normenaus-
schuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) verantwortlich.

Das vorliegende Dokument enthalt die Anforderungen an Formstlicke zum Einschweil3en aus nicht rostenden
Stahlen, die bisher in den im Ersatzvermerk genannten DIN-Normen festgelegt waren.

Die Anforderungen an Formstlicke zum Einschweilen fiir legierte und unlegierte Stahle sind in
DIN EN 10253-2 festgelegt.

Anderungen

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

a) Zusammenfassung der Festlegungen in eine Norm;

b) in der vorliegenden Norm sind nur nicht rostende Stahle enthalten, firr legierte und unlegierte Stahle gilt
DIN EN 10253-2.

Friihere Ausgaben

DIN 2605: 1953-11, 1962-06
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
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EUROPAISCHE NORM EN 102534
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Marz 2008

ICS 23.040.40; 77.140.20

Deutsche Fassung

Formstlcke zum Einschweilen —
Teil 4: Austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stahle
mit besonderen Prufanforderungen

Butt-welding pipe fittings — Raccords a souder bout a bout —
Part 4: Wrought austenitic and austenitic-ferritic (duplex) Partie 4: Aciers inoxydables austénitiques et austéno-
stainless steels with specific inspection requirements ferritiques avec contréle spécifique

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 5. Januar 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.

. — |

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

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

© 2008 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 10253-4:2008 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 10253-4:2008) wurde vom Technischen Komitee CEN/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 Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2008 und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis September 2008 zurliickgezogen werden.

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

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EG-
Richtlinien 97/23 EG.

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

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

— Teil 1: Unlegierter Stahl fiir allgemeine Anwendungen und ohne besondere Priifanforderungen;
— Teil 2: Unlegierter und ferritisch legierter Stahl mit besonderen Priifanforderungen;

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

— Teil 4: Nicht rostende austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stéhle mit besonderen Priifan-
forderungen.

Bei der Erarbeitung der EN 10253 hat das zustandige Komitee erkannt, dass fiir nicht rostende Stahle
allgemein zwei unterschiedliche Produktgruppen verwendet werden und hat beschlossen, dem durch
Aufspaltung der Norm in zwei Teile, Teil 3 und Teil 4, Rechnung zu tragen.

Teil 4 legt zwei Bauarten von Formstlcken fest: Formsticke der Bauart A haben die gleiche Wanddicke an
den Schweillenden wie ein Rohr mit der gleichen festgelegten Wanddicke. Die Festigkeit gegen den
Innendruck ist im Allgemeinen geringer als die eines geraden Rohres mit den gleichen MalRen. Formstiicke
der Bauart B, die am Formstickkorper eine hohere Wanddicke aufweisen, sind so konstruiert, dass sie fur
Anwendungen vorgesehen sind, die unter die EU-Richtlinie 97/23/EG fallen. Nach dieser Richtlinie und
weiteren Interpretations-Leitlinien (z. B. Leitlinie 7/19) gelten nahtlose Formstiicke als Werkstoffe, wohingegen
geschweilte Formstiicke als Bauteile gelten. Deshalb sind an einigen Stellen dieser Europaischen Norm die
Bestimmungen fiir nahtlose und geschweilte Formstiicke unterschiedlich.

Das Komitee hat die Notwendigkeit erkannt, einen Grundtyp zu bestimmen, bei dem die Mindestwanddicke
des Formsticks ohne formalen Bezug zur Druckbelastbarkeit sichergestellt ist. Dieser Typ wird in Teil 3
berlcksichtigt; er enthalt Produkte, die mit Ausnahme von Anwendungen nach Artikel 3, Abschnitt 3 nicht fur
Anwendungen vorgesehen sind, die unter die Kategorien | bis IV der Druckgeraterichtlinie (97/23/EG) fallen.

Anhang A enthalt Angaben tber Baumale von Formstlicken.

Bei Formsticken nach diesem Teil von EN 10253 kann die Festigkeit des Formstiickes gegen Innendruck
durch Berechnung bestimmt werden. Anhang B enthalt Angaben zur Berechnung.

Fir einige Wanddickenreihen enthalt Anhang C Werte fur die Formsticke Typ A und Anhang D enthalt
Wanddicken flr Formsttickkorper und Formsticke Typ B.

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

Das Europaische Komitee fiir Normung (CEN) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem
Dokument die Verwendung von Patenten hinsichtlich der Stahlsorte 1.4410 bedeuten kann, deren Zusam-
mensetzungen in Tabelle 3 angegeben sind.

CEN nimmt keine Stellung zur RechtmaRigkeit, zur Gultigkeit und zum Anwendungsbereich dieser
Patentrechte.

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

Sandvik AB
SE-811 81 SANDVIKEN
Sweden

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berihren kénnen,

ohne dass diese vorstehend identifiziert wurden. CEN ist nicht dafir verantwortlich, einige oder alle
diesbezlglichen Patentrechte zu identifizieren.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Europadische Norm legt die technischen Lieferbedingungen fiir nahtlose und geschweil3te
Formstliicke zum Einschwei’en (Rohrbogen, konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke, T-Stlicke mit
gleichem Abzweig und T-Stiicke mit reduziertem Abzweig, Kappen) aus nicht rostendem austenitischem und
austenitisch-ferritischem (Duplex-)Stahl fest, die flr druck- und korrosionsbestandige Anwendungsfalle bei
Raumtemperatur, Niedrigtemperatur oder bei erhéhten Temperaturen vorgesehen sind.

Diese Norm legt fest:

— die Bauart der Formstiicke;

— Bauart A (siehe 7.2);
— Bauart B (siehe 7.3);

— die Stahlsorten;

— die mechanischen Eigenschaften;
— die Malde und Grenzabmale;

— die Anforderungen an die Prufungen;
— die Prufbescheinigungen;

— die Kennzeichnung;

— die Versandvorbereitung und Verpackung.

ANMERKUNG Bei einer harmonisierten unterstiitzenden Norm fir Werkstoffe ist die Konformitatsvermutung
hinsichtlich der grundlegenden Sicherheitsanforderungen (ESR) auf die in der Norm angegebenen technischen Daten von
Werkstoffen begrenzt und setzt nicht die Eignung des Werkstoffes auf ein bestimmtes Gerateteil voraus. Folglich sollten
die in der Werkstoffnorm angegebenen technischen Daten in Bezug auf die Anforderungen fir die Berechnung dieses
bestimmten Gerateteils bewertet werden, um zu Uberprifen, ob die grundlegenden Sicherheitsanforderungen der
Druckgeréaterichtlinie (PED) erfullt sind.

1.2 Falls in dieser Europaischen Norm nichts anderes festgelegt ist, gelten die allgemeinen technischen
Lieferbedingungen nach EN 10021.

2 Normative Verweisungen

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

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

EN 473, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen

EN 910, Zerstérende Priifung von Schweil3ndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
EN 1418, Schweil3personal — Priifung von Bedienern von SchweilSeinrichtungen 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
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EN 10002-5, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 5: Priifverfahren bei erhéhter Temperatur
EN 10021:2006, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10027-1, Bezeichnungssystem fiir Stéhle — Teil 1: Kurznamen

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

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstéhlen — Teil 7: Nicht rostende Stéhle

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren

EN 10088-2, Nicht rostende Stdhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen filir Blech und Band aus
korrosionsbestéandigen Stéhlen flir allgemeine Verwendung

EN 10168, 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 nicht rostenden Stéhlen

EN 10217-7, Geschweil3te Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 7:
Rohre aus nicht rostenden Stéhlen

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

EN 10272, Nicht rostende Stébe fiir Druckbehélter
EN 13445-3, Unbefeuerte Druckbehélter — Teil 3: Konstruktion
EN 13480-3:2002, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 3: Konstruktion und Berechnung

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

EN ISO 1127, Nicht rostende Stahlrohre — Mal3e, Grenzabmal3e und lédngenbezogene Masse (ISO 1127:1992)

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

EN ISO 3651-2, Ermittlung der Besténdigkeit nicht rostender Stdhle gegen interkristalline Korrosion — Teil 2:
Nicht rostende ferritische, austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex-)Stédhle — Korrosionsversuch in
schwefelsdurehaltigem Medium (ISO 3651-2:1998)

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

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

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fir metallische Werkstoffe —

Schweillverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen und Gasschweillen von Stéhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)
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3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:2006,
EN 10052:1993, EN 10079:2007 und EN ISO 377:1997 und die folgenden Begriffe.

3.1

Typ
bei Rohrbogen und Rohrbogen 180° bestimmt der Typ den Biegeradius des Teiles

3.2
geschweiltes Formstiick

3.21
Formstiicke aus geschweildten Rohren

3.2.2
Formstlicke aus Blech/Band, bei denen das Schweif3en Teil des Herstellungsverfahrens ist

3.3
nahtloses Formstiick
aus ungeschweilstem Vormaterial ohne Schweilen hergestelltes Formstiick

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

ANMERKUNG  Der Besteller ist nicht notwendigerweise, er kann jedoch ein Hersteller von Druckgeraten nach der in
Anhang ZA angegebenen EU-Richtlinie sein. Ist der Besteller nach dieser EU-Richtlinie verantwortlich, stellt diese Norm
eine Konformitatsvermutung mit den grundlegenden Anforderungen der Richtlinie zur Verfligung, die in Anhang ZA
entsprechend aufgefiihrt ist

3.5
Arbeitgeber
Unternehmen, in dem eine Person regelmaRig tatig ist.

ANMERKUNG  Der Arbeitgeber kann entweder der Hersteller bzw. der Lieferer des Formstlickes sein oder eine dritte
Partei, die eine Dienstleistung, z. B. zerstérungsfreie Priifungen (ZfP) erbringt

4 Symbole
Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Symbole in EN 10266:2003 sowie die folgenden Symbole:

DN, DN, Ubliche Kenngrdlie fir Rohrleitungen; nicht messbarer Wert (siehe EN ISO 6708);

D festgelegter AuRendurchmesser bei Rohrbogen, Rohrbogen 180°, T-Stlicken mit gleichem
Abzweig, Kappen sowie grolier AulRendurchmesser bei Reduzierstlicken und T-Stlicken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter;

Dy festgelegter kleiner AuRendurchmesser bei Reduzierstiicken und T-Stlicken mit reduziertem
Abzweig, in Millimeter;

T festgelegte Wanddicke an den Schweifdenden bei Rohrbogen, Rohrbogen 180° und T-Stlcken
mit gleichem Abzweig oder am Schweil3ende bei D bei Reduzierstiicken und T-Stlicken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter;

T, festgelegte Wanddicke am Schweiftende bei D, bei Reduzierstiicken und T-Stiicken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter;
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ID Innendurchmesser an den SchweiRenden von Rohrbogen und Rohrbogen 180°, T-Stlicken mit
gleichem Abzweig und am grofRen Schweillende bei Reduzierstlicken und T-Stlicken mit
reduziertem Abzweig (ID = D — 27);

ID, Innendurchmesser am kleinen Schweil’ende von Reduzierstlicken und T-Stiicken mit
reduziertem Abzweig (/D = D4 - 2T});

C Mittenabstand bei Rohrbogen 180° (C = 2R), in Millimeter;

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

F Baulange bei T-Stiicken, gemessen von der Mittelachse des Abzweiges bis zur Aufenflache der
Reduzierung oder vergleichbaren Abzweigen, in Millimeter; Bauldnge von der Mitte einer
AuRenflache zur Mitte der Biegung eines 90° oder 45°-Rohrbogens

G Abzweig-Baulange bei T-Stucken mit reduziertem Abzweig, gemessen von der Mittelachse des
T-Stick-Durchgangs bis zum Anschweil3ende des Abzweiges, in Millimeter;

H Baulange bei Rohrbogen 45°, in Millimeter;

h Baulange, gemessen von der Aulienflache des Abzweigs bis zum Korper des ausgehalsten
Abzweiges, in Millimeter

K Gesamthohe bei Kappen, in Millimeter;

L Baulange bei Reduzierstiicken, in Millimeter;

X Grenzabmale fur die Formstlickgeometrie;

r Innenradius der Krempe von Kappen;

R Biegeradius von Rohrbogen und Rohrbogen 180°, in Millimeter;

RI spharischer Innenradius von Kappen;

Ry Zugfestigkeit bei Raumtemperatur, in MPa;

Roo2 0,2 % Mindestdehngrenze bei Raumtemperatur, in MPa;

Ry10 1,0 % Mindestdehngrenze bei Raumtemperatur, in MPa;

A Bruchdehnung, bezogen auf eine Anfangsmesslange von 5,65@, in Prozent;

o geschweil3t aus warm- oder kaltgewalztem Blech oder Band 1D, 2D, 2E, 2B (Symbole fiir
Flacherzeugnisse nach EN 10088-2);

/4 geschweillt aus warmgewalztem Blech oder Band 1D, entzundert;

w2 geschweil3t aus kaltgewalztem Blech oder Band 2D, 2E und 2B, entzundert.

5 Sorteneinteilung und Bezeichnung

5.1 Sorteneinteilung

Die in dieser Europaischen Norm enthaltenen Stahle sind nach ihrem Geflige eingeteilt in:
— austenitische Stahle;

— austenitisch-ferritische (Duplex-)Stahle.

Genauere Angaben siehe EN 10088-1.
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5.2 Bezeichnung von Stahlsorten

Die in dieser Europaischen Norm enthaltenen Formstlicke sind mit folgenden Angaben zu bezeichnen:
— Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10253-4)

und entweder:

—  Kurzname des Stahls nach EN 10027-1;

oder:

—  Werkstoffnummer des Stahls nach EN 10027-2.

6 Bestellangaben
6.1 Verbindliche Angaben
6.1.1 Bezeichnung der Formstiicke

6.1.1.1  Allgemeines

Die Formstuicke kénnen durch ihren AulRendurchmesser D (und D,) oder durch ihren Innendurchmesser ID
(und /D) bezeichnet werden.

6.1.1.2 Rohrbogen und Rohrbogen 180°

Rohrbogen und Rohrbogen 180° werden durch den Typ, den Winkel und den Durchmesser (D oder ID)
bezeichnet (der Innendurchmesser bezieht sich auf die metrische Reihe).

Durch ihren Auflendurchmesser D bezeichnete Typen von Rohrbogen:
2D, 3D und 5D")
Durch ihren Innendurchmesser ID bezeichnete Bauarten von Rohrbogen:

ID + 100, 31D und 5 ID

6.1.1.3 Reduzierstiicke

Reduzierstiicke werden durch die Bauart (konzentrisch oder exzentrisch), den grol3en Durchmesser (D oder
ID) und den kleinen Durchmesser (D4 oder ID4) bezeichnet.

6.1.1.4 T-Stiicke
T-Stiicke mit gleichem Abzweig werden durch den Durchmesser (D oder ID) bezeichnet.

T-Stiicke mit reduziertem Abzweig werden durch den grofsen Durchmesser (D oder ID) und den kleineren
Durchmesser (D4 oder ID,) bezeichnet.

1) 2D=R~1D,3D=R~1,5D,5D=R~2,5D
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6.1.1.5 Kappen

Kappen werden durch den Durchmesser (D oder ID) bezeichnet.

6.1.2 Angaben

Bei Anfrage und Bestellung muss der Besteller folgende Angaben machen:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)

verlangte Menge (Stlckzahl);

Bezeichnung der Formstiicke (siehe 6.1.1) und Wanddicke T (7});

Baumale nach 11.1.2;

Bezeichnung der Stahlsorte nach dieser Europaischen Norm;
Verweisung auf diese Europaische Norm;

Bauart des Formstuicks, A oder B;

nahtlos (s) oder geschweifdt (w).

6.2 Zusatzliche Angaben (Optionen)

Diese Europaische Norm legt eine Reihe weiterer zusatzlicher Angaben fest, die nachstehend aufgeflihrt 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)
2)
3)
4)
5)

6)

Herstellungsverfahren des Formsticks (siehe 8.2.1);

Erzeugnisform der Vormaterialien und/oder Lieferbedingung (siehe 8.2.1);
Warmebehandlung der Formstiicke (siehe 8.2.3.1);

Stickanalyse (siehe 9.2.2);

Uberpriifung der Kerbschlagwerte bei Raumtemperatur (siehe 9.3.1);

vereinbarte mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur flir Formsticke aus nicht rostendem
austenitischem Stahl mit Wanddicken tUber 60 mm (siehe Tabelle 6);

Uberpriifung der Zugfestigkeitseigenschaften bei erhéhter Temperatur (siehe 9.3.2);
Uberpriifung der Kerbschlagwerte bei niedriger Temperatur (siehe 9.3.3);

Prufung auf interkristalline Korrosion (siehe 9.4);

10) Beizen (siehe 10.1.9);

11) Strahlen, Blrsten oder Blankglihen (siehe 10.1.9);

12) Beizen und Passivierung (siehe 10.1.9);

13) Bestellung der Formstiicke mit GrenzabmalRen Klasse D3 oder D4 (siehe Tabelle 8);

14) Herstellung besonderer Formstiickenden (siehe 11.3);

15) Art der Prifbescheinigung, falls nicht nach dem Standard-Dokument (siehe 12.2.1);

10
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16) besondere Grofien der Priflose, die geringer sind als in Tabelle 11 festgelegt (siehe Tabelle 11);

17) Uberprifung der Zugfestigkeitseigenschaften an der Schweinaht bei Raumtemperatur (siehe
Tabelle 12);

18) Uberpriifung der Kerbschlagwerte quer zur Schweilnaht (siehe 13.2.6);
19) Eindringprifung von Schweilinaht und Schweil3enden (siehe 14.9.2);
20) Eindringprufung der Oberflachen (siehe 14.9.2);

21) Ultraschallpriifung von Band oder Blech (siehe 14.9.2);

22) zusatzliche Kennzeichnung (siehe 15.1);

23) besondere Verpackung (siehe 16).
6.3 Bestellbeispiele

6.3.1 Beispiel 1
1 000 geschweillte Rohrbogen nach dieser Europaischen Norm, Typ 3D, mit Winkel 90° und den Mafen

60,3 x 2,9, ohne erhdhte Wanddicke am Formstickkorper (Bauart A) und mit einem Biegeradius nach
Anhang A, aus der Stahlsorte 1.4436.

1 000 Rohrbogen — w — EN 10253-4 — Bauart A — Typ 3D — 90° — 60,3 x 2,9 — 1.4436

6.3.2 Beispiel 2
2 000 nahtlose konzentrische Reduzierstliicke nach dieser Europaischen Norm, mit den MalRen 219,1 x 6,3 —

139,7 x 4,0, mit erhohter Wanddicke am Formstiickkérper (Bauart B) und einer Lange nach Anhang A, aus
der Stahlsorte X2CrNi19-11.

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

6.3.3 Beispiel 3
3 000 T-Sticke mit gleichem Abzweig, geschweildt und ausgehalst, nach dieser Europaischen Norm, mit den

MaRen ID 40,0 x 2,0, ohne erhéhte Wanddicke am Formstlickkorper, aus der Stahlsorte 1.4301, Oberflache
gebeizt.

3 000 T-Stucke mit gleichem Abzweig — w — EN 10253-4 — Bauart A— ID 40,0 x 2,0 —
1.4301 — Option 10

7 Festigkeit gegen Innendruck

7.1 Allgemeines

Die Festigkeit eines Formstickes gegen Innendruck nach dieser Europdischen Norm muss nach den z. B. in
EN 13480-3 oder EN 13445-3 festgelegten entsprechenden Berechnungsregeln bestimmt werden.
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7.2 Formstiicke, Bauart A

Formsticke der Bauart A haben an den Schweillenden sowie am Formstlickkorper die gleiche Wanddicke.
lhre Festigkeit gegen Innendruck ist geringer als die eines Rohres mit gleichem Durchmesser, gleicher
Wanddicke und aus der gleichen Stahlsorte. Die Bestimmung von Ausnutzungsgrad und Wanddicke ist in
Anhang B angegeben; die Tabellen fir den Ausnutzungsgrad sind in Anhang C angegeben.

Bei Reduzierstiicken muss die Wanddicke des konischen Teils der festgelegten Wanddicke am grof3en Ende
entsprechen.

7.3 Formstiicke, Bauart B

Formstiicke der Bauart B haben am Formstiickkdrper 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 fiur diese Bauart der Formstlicke sind in den in Anhang B enthaltenen

Berechnungsverfahren festgelegt. Fur einige allgemein gebrauchliche festgelegte Wanddicken sind die sich
am Formstlckkorper ergebenden Wanddicken in den Tabellen in Anhang D angegeben.

8 Herstellungsverfahren

8.1 Erschmelzungsverfahren des Stahls

Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem Hersteller Uberlassen.
8.2 Verfahren zum Herstellen von Formstiicken und Warmebehandlung

8.2.1 Herstellverfahren

Die unterschiedlichen zulassigen Verfahren und die entsprechenden Erzeugnisformen des Vormaterials sind
in Tabelle 1 angegeben. Das Verfahren bleibt dem Hersteller Gberlassen.

Das Herstellungsverfahren muss so durchgefihrt werden, dass in den Formstlicken keine funktions-
beeintrachtigenden Fehler vorhanden sind.

Werden Rohre als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:

— bei der Herstellung von Formstiicken aus Rohren sind Rohre nach EN 10216-5 (nahtlos) und EN 10217-7
(geschweildt) zu verwenden.

Wird Blech oder Band als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:

— bei der Herstellung von Formstlicken aus Blech oder Band ist Blech oder Band nach EN 10028-7 zu
verwenden.

Wird Stabstahl als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:

— bei der Herstellung von Formstiicken aus Stabstahl ist Stabstahl nach EN 10272 zu verwenden.
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Warmverformung Kaltverformung
Herstellungs- sfﬁx?;tétg;}t bser;?'gzi'::t
verfahren Gebogen® Gesenk-c anschlieRender | Gebogen® Gese'.“'" . | ausrundem
gepresst spanender geschmiedet® | 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 —
Reduzierstiicke — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 5
Kappen — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 5

@  Form des Vormaterials

1 Nahtloses Rohr

2  Geschweilites Rohr
3  Blech und Band

4 Schmiedestick

5 Stabstahl

b Beider Herstellung von Rohrbogen aus geschweil3tem Rohr bleibt die Lage der SchweiRnaht dem Hersteller Gberlassen.

¢ Bei diesen Herstellungsverfahren kann zusatzlich mit oder ohne Schweilkzusatzwerkstoff geschweilt werden (siehe 8.2.2). Bei

Verwendung von SchweiRzusatzwerkstoff muss dieser mit dem Grundwerkstoff kompatibel sein.

Option 1: Das Herstellungsverfahren und/oder die entsprechenden Einzelheiten, z. B. Schweilarbeiten oder
Lage der SchweilBnaht vor dem Umformen muss/miissen den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

Option 2: Die zu verwendende Form des Vormaterials und/oder der entsprechende Lieferzustand
muss/miissen den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

8.2.2 Schweilen als Teil des Verfahrens zur Herstellung von Formstiicken

8.2.2.1 Aligemeines

Bei der Herstellung von Formstiicken aus Blech oder Band gilt das Schwei3en als Teil der Herstellung von
Formstlcken, die nachfolgenden Kriterien gelten:

— Schweiliprozess/-verfahren missen nach EN ISO 15614-1 qualifiziert sein;

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

Alle Nahte, die wahrend der Herstellung des Formstlickes geschweil3t werden, missen durch Schmelz-
schweifden hergestellt werden. Alle SchweiRnahte mussen vollstandig durchgeschweildt sein.

Ortliche Ausbesserungen von Schweiinahten, die mit Schweilzusatzwerkstoff hergestellt wurden, sind
zuldssig, sofern das Ausbesserungsverfahren/die Schweiller nach dem entsprechenden Teil der vorge-
nannten Normen qualifiziert sind.

Ist eine Warmebehandlung erforderlich, muss die Ausbesserung der Schweillnahte zuvor erfolgen.

8.2.2.2 Anforderungen an die fertige Verbindung

Unbearbeitete Schweillnahtoberflachen sind zuldssig, wenn die Oberflachenunregelmaligkeiten bei einer

Durchstrahlungsprifung oder anderen Verfahren der zerstérungsfreien Prufung eindeutig festgestellt werden
koénnen.
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Eine Wanddickenreduzierung bedingt durch das SchweilRverfahren ist zulassig, sofern die Materialdicke der
Schweil3naht an keiner Stelle unterhalb der erforderlichen Mindestwanddicken liegen darf.

Durch den SchweilRprozess auftretender Wurzelrlickfall einer einzelnen Schwei3naht ist zuldssig, sofern die
Dicke der SchweiBnaht mindestens gleich der Mindestdicke des dunneren der zu verbindenden Teile ist und
sofern der Ubergang vom Blech zum Wurzelrlckfall glatt ist.

Die Hohe des SchweiRwulstes auf jeder Seite der Naht darf die in Tabelle 2 festgelegten Werte nicht
Uberschreiten.

Tabelle 2 — Hohe des SchweilRwulstes

Malfe in Millimeter

Dicke des Gr;mdmaterials Schweifwulst
7<25 1,0
25<T<50 1,5
50<7<10,0 2,0
10,0<7<25,0 25
25,0<7<50,0 3,5

8.2.3 Waérmebehandlung

8.2.3.1 Kaltumformung
Formstlicke, die aus l6sungsgeglihten und geharteten oder stabilisierten Werkstoffen durch Kaltumformen

hergestellt werden, missen danach keiner Warmebehandlung unterzogen werden, wenn bei austenitischen
Stahlen mit einer geforderten Mindest-Bruchdehnung 45 > 30 % fiir den Grundwerkstoff eine Kaltumformung

von 15 % nicht Uberschritten wird oder wenn der Nachweis erbracht ist, dass nach dem Kaltumformen eine
bleibende Dehnung 45 von mindestens 15 % gegeben ist. In jedem Fall muss die bleibende Dehnung nach

dem Kaltumformen mindestens 14 % betragen.

Wird dariber hinaus noch eine Warmebehandlung verlangt, ist dies zum Zeitpunkt der Anfrage und
Bestellung zu vereinbaren.

Option 3: Die Warmebehandlung der Formstiicke ist durchzufiihren.

8.2.3.2 Warmumformung

Formstlcke missen nach Umformprozessen I6sungsgegliht werden.

9 Technische Anforderungen

9.1 Allgemeines

Nach den Abschnitten 7, 11 und 12 gelieferte und geprifte Formstlicke missen den Anforderungen dieser
Europaischen Norm entsprechen.

Zusatzlich zu den Anforderungen nach dieser Europdischen Norm mussen die in EN 10021 festgelegten
allgemeinen technischen Lieferbedingungen gelten.
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9.2 Chemische Zusammensetzung

9.21 Schmelzenanalyse

Es gilt die vom Stahlhersteller dokumentierte Schmelzenanalyse, die fur austenitische Stahle den Anforde-
rungen in Tabelle 3 und fir austenitisch-ferritische Stahle den Anforderungen in Tabelle 4 entsprechen muss.

9.2.2 Stiickanalyse
Option 4: Eine Stiickanalyse ist mitzuliefern.

Tabelle 5 enthalt die zuladssigen Abweichungen der Stickanalyse von den in den Tabellen 3 und 4
festgelegten Werten fur die Schmelzenanalyse.
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Tabelle 3 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)? von austenitischem nicht rostendem Stahl in % der Masse

Stahlsorte C Si Mn P S N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Andere
Kurzname Warkstoff- max. max. max. max. max.
nummer

X2CrNi18-9 1.4307 0,030 1,00 | 2,00 | 0,045° | 0,015° <0,11 17,50-19,50 — — — 8,00-10,00 — —
X2CrNi19-11 1.4306 0,030 1,00 2,00 | 0,045° | 0,015° <0,11 18,00-20,00 — — — 10,00-12,00 — —
X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 1,00 | 2,00 | 0,045° | 0,015 | 0,12-0,22 | 17,00-19,50 — — — 8,50-11,50 — —
X5CrNi18-10 1.4301 0,07 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015° <0,11 17,00-19,50 — — — 8,00-10,50 — —
X6CrNiTi18-10 1.4541 0,08 1,00 2,00 | 0,045° | 0,015° — 17,00-19,00 — — — 9,00-12,00 | 5xC-0,70 —
X6CrNiNb18-10 1.4550 0,08 1,00 | 2,00 | 0,045® | 0,015° — 17,00-19,00 — — 10xC-1,00|  9,00-12,00 — —
X1CrNi25-21 1.4335 0,020 0,25 | 2,00 | 0,025 0,010 <0,11 24,00-26,00 — <0,20 — 20,00-22,00 — —
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 0,030 1,00 | 2,00 | 0,045> | 0,015 <0,11 16,50-18,50 — 2,00-2,50 — 10,00-13,00 — —
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 0,07 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015° <0,11 16,50-18,50 — 2,00-2,50 — 10,00-13,00 — —
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 0,08 1,00 2,00 | 0,045 | 0,015° — 16,50-18,50 — 2,00-2,50 — 10,50-13,50 | 5xC-0,70 —
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 0,030 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 <0,11 16,50-18,50 — 2,50-3,00 — 10,50-13,00 —

X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 0,030 1,00 | 2,00 | 0,045° | 0,015 | 0,12-0,22 | 16,50-18,50 — 2,50-3,00 — 11,00-14,00 — —
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 0,05 1,00 2,00 | 0,045 | 0,015° <0,11 16,50-18,50 — 2,50-3,00 — 10,50-13,00 — —
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 0,030 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015° <0,11 17,00-19,00 — 2,50-3,00 — 12,50-15,00 — —
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 0,030 1,00 | 2,00 | 0,040 | 0,015 | 0,12-022 | 16,50-18,50 — 4,00-5,00 — 12,50-14,50 — —
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 0,030 1,00 | 2,00 | 0,040 | 0,015 <0,11 17,50-19,50 — 3,00-4,00 — 13,00-16,00 — —
X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 0,020 0,70 | 2,00 | 0,030 0,010 <0,11 26,00-28,00 |0,70-1,50 | 3,00-4,00 — 30,00-32,00 — —
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 0,020 0,70 | 2,00 | 0,030 0,010 <0,15 19,00-21,00 |1,20-2,00 | 4,00-5,00 — 24,00-26,00 — —
X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 0,020 0,70 1,00 | 0,030 0,010 0,18-0,25 | 19,50-20,50 |0,50-1,00 | 6,00-7.00 — 17,50-18,50 — —
X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 0,020 0,50 1,00 | 0,030 0,010 0,15-0,25 | 19,00-21,00 |0,50-1,50 | 6,00-7,00 — 24,00-26,00 — —

b Bei Formstiicken, die ohne SchweiRzusatzstoff geschweilt werden, darf die Summe der Schwefel- und Phosphoranteile hochstens 0,040 % betragen.

2@  Elemente, die nicht in dieser Tabelle enthalten sind, dirfen dem Stahl nicht vorsétzlich ohne Zustimmung des K&ufers hinzugefligt werden, ausgenommen solche Elemente, die die Schmelze
vervollstandigen. Es mussen alle geeigneten Malinahmen ergriffen werden, um das Hinzufligen solcher ungewtiinschter Elemente aus Schrott oder anderen Werkstoffen bei der Herstellung zu
vermeiden, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen.
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Tabelle 4 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)? von austenitisch-ferritischem nicht rostendem Stahl in % der Masse
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Stahlsorte C Si Mn P S N Cr Cu Mo Ni Andere
Werkstoff-
Kurzname max. max. max. max. max.
nummer

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 0,10-0,22 21,00-23,00 — 2,50-3,50 4,50-6,50 —

X2CrNiN23-4 1.4362 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 0,05-0,20 22,00-24,00 | 0,10-0,60 | 0,10-0,60 3,50-5,50 —

X2CrNiMoN25-7-4P 1.4410 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 0,20-0,35 24,00-26,00 — 3,00-4,50 6,00-8,00 —

X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 0,030 1,00 1,00 0,035 0,015 0,20-0,30 24,00-26,00 | 0,50-1,00 | 3,00-4,00 6,00-8,00 W: 0,50-1,00

X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 0,030 0,70 2,00 0,035 0,015 0,15-0,30 24,00-26,00 1,00-2,50 | 2,70-4,00 5,50-7,50 —

@  Elemente, die nicht in dieser Tabelle enthalten sind, dirfen dem Stahl nicht vorsétzlich ohne Zustimmung des Kéaufers hinzugefiigt werden, ausgenommen solche Elemente, die die Schmelze
vervollstdndigen. Es mussen alle geeigneten MaRnahmen ergriffen werden, um das Hinzufugen solcher ungewtnschter Elemente aus Schrott oder anderen Werkstoffen bei der Herstellung zu
vermeiden, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen.

b Patentierte Stahlsorte.
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Tabelle 5 — Zulassige Abweichungen der Stiickanalyse von den in Tabellen 3 und 4 festgelegten
Werten fiir die Schmelzenanalyse

Element Grenzwert fiir die Schmelzenanalyse Zulassige Abweichung der
nach den Tabellen 3 und 4 Stiickanalyse?
Massenanteil in % Massenanteil in %
<0,030 +0,005
Kohlenstoff
>0,030<0,08 +0,01
Silikon <1,00 + 0,05
<1,00 +0,03
Mangan
> 1,00 < 2,00 +0,04
<0,030 +0,003
Phosphor
> 0,030 bis < 0,045 +0,005
Schwefel <0,015 +0,003
Stickstoff <0,35 + 0,01
> 16,50 < 20,00 +0,20
Chrom
> 20,00 < 28,00 +0,25
<1,00 + 0,07
Kupfer
>1,00<2,50 +0,10
<0,60 +0,03
Molybdan >0,60<1,75 + 0,05
>1,75<7,00 +0,10
Niob <1,00 +0,05
<1,00 +0,03
>1,00<5,00 +0,07
Nickel >5,00<10,00 +0,10
> 10,00 < 20,00 +0,15
> 20,00 < 32,00 +0,20
Titan <0,70 +0,05
Wolfram <1,00 + 0,05
@  Werden bei einer Schmelze mehrere Stiickanalysen durchgefiihrt und werden dabei fir ein einzelnes Element Anteile auerhalb
des nach der Schmelzenanalyse zulassigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung ermittelt, so sind entweder nur
Uberschreitungen des zulassigen Héchstwertes oder nur Unterschreitungen des zuldssigen Mindestwertes zuléssig, nicht jedoch
bei einer Schmelze beides gleichzeitig.
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9.3 Mechanische Eigenschaften

9.3.1 Bei Raumtemperatur

Die mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur von Formstiicken nach dieser Europdischen Norm
missen den Anforderungen in den Tabellen 6 und 7 entsprechen.

Option 5: Die Kerbschlagwerte sind bei Raumtemperatur zu (berpriifen (siehe Tabellen 6 und 7). Fiir Form-
stiicke, die aus geschweillten Rohren hergestellt werden, muss die Lage der Proben, aus der Schweil8naht
oder entgegengesetzt dazu, bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

Option 6: (siehe Tabelle 6).

9.3.2 Bei erhohter Temperatur

Die Werte fir die Mindest-Dehngrenze R, und Ry o bei erhohter Temperatur sind in der entsprechenden
Norm Uber das Vormaterial, je nach Art der verwendeten Lieferform, festgelegt.

Option 7: Fiir austenitische Stdhle muss die Dehngrenze Ry, , bzw. Ryq o bei erhdhter Temperatur (berpriift
werden. Flir austenitisch-ferritische Stdhle muss die Dehngrenze Rpo.2 bei erh6hter Temperatur (berpriift
werden. Die Temperatur fiir den Zugversuch ist bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

9.3.3 Bei niedriger Temperatur

Die Kerbschlagwerte bei festgelegter niedriger Temperatur missen den Anforderungen in den Tabellen 6 und
7 entsprechen.

Option 8: Die Kerbschlagwerte sind bei niedriger Temperatur zu (berpriifen (siehe Tabellen 6 und 7). Fir

Formstiicke, die aus geschweillten Rohren hergestellt werden, muss die Lage der Proben, aus der
Schweil3naht oder entgegengesetzt dazu, bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

Documents
Document Sharinpg-iub

Full document details: DIN EN 10253-4:2008-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10253-4-2008-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10253-4-2008-06

DIN EN 10253-4:2008-06
EN 10253-4:2008 (D)

Tabelle 6 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fiir Wanddicken bis 60 mm? und Kerbschlagwerte bei Raumtemperatur
und bei®196 °C fiir austenitische nicht rostende Stihle im I6sungsgegliihten Zustand @AT), Warmebehandlung sowie Angaben iiber
die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion

Zugeigenschaften bei Raumtemperatur® Kerbschlagwerte? . . Grenz-

Referenz-Warmebe- Bestindigkeit gegen | wert fiir
Zugfestig- handlungs- interkristalline die

Stahlsorte Harte Dehngrenze keith Dehnung® | Mindest-Kerbschlagarbeit bedingungen Korrosion Tempe-
el ratur

HB R R R A KV
p0,2 p1,0 m Temperatur
P - . , beim Abkiih- | Ve:‘f::l:e“ o
a a a o L6 ) o o
osungs: | lung EN ISO 3651-2
max. min. min. min. min. gliithen
Werkstoff- bei RT bei -196 °C °C
Kurzname nummer
/ t / t t
X2CrNi18-9 1.4307 200 180 215 470-670 40 35 100 60 60 1 000-1 100 w, a ja A 350
X2CrNi19-11 1.4306 200 180 215 460-680 40 35 100 60 60 1 000-1 100 w, a ja A 350
X2CrNiN18-10 1.4311 210 270 305 550-760 35 30 100 60 60 1000-1 100 w, a ja A 400
X5CrNi18-10 1.4301 200 195 230 500-700 40 35 100 60 60 1 000-1 100 w, a jad A 300
XB6CrNiTi18-10 1.4541 210 200 235 500-730 35 30 100 60 60 1020-1120 w, a ja A 400
X6CrNiNb18-10 1.4550 210 205 240 510-740 35 30 100 60 60 1020-1 120 w, a ja A 400
X1CrNi25-21 1.4335 220 180 210 470-670 45 40 100 60 60 1030-1 110 w, a ja A 400
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 200 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1 120 w, a ja A 400
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 200 205 240 510-710 40 30 100 60 60 1020-1120 w, a ja® A 300
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 210 210 245 500-730 35 30 100 60 60 1020-1120 w, a ja A 400
X2CrNiMo 17-12-3 1.4432 200 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1 120 w, a ja A 400
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 220 295 330 580-800 35 30 100 60 60 1020-1 120 w, a ja A 400
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 200 205 240 510-710 40 30 100 60 60 1020-1120 w, a jad A 300
X2CrNMo18-14-3 1.4435 200 190 225 490-690 40 30 100 60 60 1020-1 120 w, a ja A 400
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 200 285 315 580-800 35 30 100 60 60 1100-1 140 w, a ja C 400
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Zugeigenschaften bei Raumtemperatur® Kerbschlagwerte? . . Grenz-
Referenz-Warmebe- Bestindigkeit gegen | wert fiir
Zugfestig- handlungs- interkristalline die
Stahlsorte Harte Dehngrenze keith Dehnung® | Mindest-Kerbschlagarbeit bedingungen Korrosion Tempe-
ei ratur
HB R R R A KV
p0,2 p1,0 m Temperatur
I . - . , beim Abkiih- | Ve:::;e“ o
a a a b L6 ) o o
osungs- | lung EN ISO 3651-2
max. min. min. min. min. gliihen
Werkstoff- bei RT bei -196 °C °C
Kurzname
nummer / [ / [ [
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 200 220 250 490-690 35 30 100 60 60 1100-1 160 w, a ja Cc 400
X1CrMoCu31-27-4 1.4563 220 215 245 500-750 40 35 120 90 60 1100-1 160 w, a ja C 400
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 220 220 250 520-720 35 30 120 90 60 1100-1 150 w, a ja C 400
X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 220 300 340 650-850 35 30 100 60 60 1180-1230 w, a ja C 400
X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 220 300 340 600-800 40 40 120 90 60 1120-1180 w, a ja Cc 400

a

! =langs; ¢ = quer.

Siehe auch 8.2.3.1.

Die Hochstwerte der Temperaturen dienen nur als Richtwerte.

w = Wasser, a = Luft; ausreichend schnelle Abkuhlung.

Im Lieferzustand (in der Regel im sensibilisierten Zustand nicht gegeben).

Bei den Lieferzustanden w0, W1 und W2 (ohne Lésungsgllihen) darf der obere Grenzwert R, um 70 MPa Uberschritten werden.

Bei Prifung nach EN ISO 3651-2 (geeignetes Verfahren, A, B oder C, nach Angabe) bis zu den Temperatur-Grenzwerten, siehe letzte Spalte in dieser Tabelle.

Bis zu diesen Temperaturen sollte der Werkstoff innerhalb von 100 000 h bei Priifung nach EN ISO 3651-2 keine Anfalligkeit gegen interkristalline Korrosion aufweisen.

Fir Wanddicken tber 60 mm muissen die mechanischen Eigenschaften bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden. Option 6: Es gelten fiir die Wanddicken iber 60 mm vereinbarten
mechanischen Eigenschaften.
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Tabelle 7 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fiir Wanddicken bis 30 mm und Kerbschlagwerte bei Raumtemperatur und bei«40 °C fiir
austenitisch-ferritische nicht rostende Stihle im I6sungsgegliihten Zustand @AT), Warmebehandlung sowie Angaben liber die Bestandigkeit
gegen interkristalline Korrosion

Zugeigenschaften bei Grenz-
Raumtemperatur? Kerbschlagwerta® Referenz-Wirmebe- Bestandigkeit gegen | wert
. handlungsbedingungen |nterkr|st.aII|ne fiir die
Stahlsorte Hirte Dehn- Zyg- . Dehnungb Mindest- ) Korrosion Tempe-
grenze festigkeit Kerbschlagarbeit ratur’
HB Roo,2 R, A KV Tempc_eratur
MPa MPa % J Lsoungs. | Abkiihiung? | e | \evtahron nach | .
max. min. min. min. gliihen®
bei RT Dy °C
Kurzname V\rlleurrlr(lsnt;if- / t l t t
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 290 450 700-920 25 20 120 90 40 1020-1 100 w, a ja B 250
X2CrNiN23-4 1.4362 290 400 600-820 25 25 120 90 40 950-1 050 w, a ja A 250
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 310 500 700-900 20 20 100 100 40 1080-1 160 w ja B 250
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 310 550 800-1 000 20 20 100 100 40 1040-1 120 w ja B oder C 250
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 310 550 800-1 000 20 20 100 100 40 1080-1 160 w ja B oder C 250
a8  [=langs; t = quer.
b Siehe auch 8.2.3.1.
¢ Die Héchsttemperaturen dienen nur als Richtwerte.
d W= Wasser; a = Luft; ausreichend schnelle Abkuhlung.
€ Bei Priifung nach EN ISO 3651-2 (geeignetes Verfahren, A, B oder C, nach Angabe) bis 250 °C.
f Bis zu diesen Temperaturen sollte der Werkstoff innerhalb von 100 000 h bei Prifung nach EN ISO 3651-2 keine Anfalligkeit gegen interkristalline Korrosion aufweisen.
Documents
22 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10253-4:2008-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10253-4-2008-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10253-4-2008-06

DIN EN 10253-4:2008-06
EN 10253-4:2008 (D)

9.4 Korrosionsbestiandigkeit

Die Angaben in den Tabellen 6 und 7 beziehen sich auf die Bestandigkeit der Stahle gegen interkristalline
Korrosion bei Prifung nach EN ISO 3651-2 nach dem angegebenen Verfahren A, B oder C.

Richtwerte fur die Grenztemperatur, bezogen auf die Anfalligkeit gegen interkristalline Korrosion, sind in den
Tabellen 6 und 7 angegeben.

Option 9: Eine Priifung der Besténdigkeit gegen interkristalline Korrosion ist durchzufiihren.

Werden weitere besondere Korrosionsprifungen gefordert, sind diese bei der Anfrage und Bestellung zu
vereinbaren.

9.5 Schweieignung

Die Formsticke nach dieser Europaischen Norm sind zum Schweil3en geeignet; es sollte jedoch die Tatsache
berucksichtigt werden, dass das Verhalten des Stahls wahrend des Schweiflens und nach dem Schweilen
nicht nur vom Stahl abhangt, sondern auch hauptsachlich von den Bedingungen bei der Vorbereitung und
beim Schweilen.

10 AuBeres Erscheinungsbild und innere Beschaffenheit

10.1 AuBeres Erscheinungsbild

10.1.1 Die Formstiicke missen frei von inneren und &uReren Oberflachenfehlern sein, die durch
Sichtpriifung nach dieser Europaischen Norm festgestellt werden kénnen.

10.1.2 Die Formstiicke missen eine dem Herstellungsverfahren und gegebenenfalls der Warmebehandlung
entsprechende innere und aufiere Oberflachenbeschaffenheit haben. Die Oberflachenbeschaffenheit muss im
Normalfall derart sein, dass alle UnregelmaRigkeiten und Riefen an der Oberflache, die ausgebessert werden
mussen, zu identifizieren sind.

10.1.3 Es ist zuldssig, Riefen und Unregelmafligkeiten durch Schleifen oder spanende Bearbeitung
auszubessern, sofern die Wanddicke des Formstiicks an der ausgebesserten Stelle die festgelegte
Mindestwanddicke nicht unterschreitet.

10.1.4 Alle ausgebesserten Stellen missen nahtlos in die Formstlckkontur Ubergehen.

10.1.5 Jede Oberflachenunregelmafigkeit, die tiefer als 5 % der Nennwanddicke oder 3 mm ist, je nachdem
welches der kleinere Wert ist, jedoch nicht unter 0,3 mm, muss ausgebessert werden. Fur mechanisch
erzeugte Riefen betragt der Annahmegrenzwert 1,5 mm.

10.1.6 Formsticke mit OberflachenunregelmaRigkeiten, einschlieRlich mechanisch erzeugte Riefen, bei
denen die Mindestwanddicke unterschritten wird, gelten als fehlerhaft und entsprechen nicht dieser
Europaischen Norm.

10.1.7 Sind nach 10.1.5 zulassige Oberflachenunregelmafigkeiten nicht verteilt und zeigen sie sich auf einer
groRen Flache, die nicht als ,fachmannisch fertig bearbeitet® akzeptierbar ist, muss das Formstlick
zurlckgewiesen werden oder alternativ nach Vereinbarung zwischen Besteller und Hersteller ausgebessert
werden.

10.1.8 Ausbesserungen am Grundwerkstoff des Formstlcks durfen nur durch Schleifen oder spanende
Bearbeitung durchgefuhrt werden.

10.1.9 Die Oberflache der Formstiicke muss metallisch rein sein, wobei das angewendete Verfahren fir
nicht rostende Stahle geeignet sein muss (Beizen, Blankglihen oder Strahlen).
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Option 10: Beizen muss bei der Anfrage und Bestellung festgelegt werden.
Option 11: Strahlen oder Blankgliihen muss bei der Anfrage und Bestellung festgelegt werden.

Option 12: Beizen und Passivierung miissen bei der Anfrage und Bestellung festgelegt werden.

10.2 Innere Beschaffenheit

Im Bereich der Schweil3naht sind Risse, unzureichende Aufschmelzung und unvollstandige DurchschweilRung
nicht zulassig.

Fir die innere Beschaffenheit, wo zutreffend, sind die Anforderungen zusammen mit den entsprechenden
Prufbedingungen bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

11 MaRe und GrenzabmaRe
11.1 MaRe

11.1.1 Durchmesser und Wanddicke

Vorzugsmalle fur die Auliendurchmesser und Wanddicken nach dieser Europadischen Norm sind in
EN ISO 1127 enthalten.

11.1.2 BaumaRe fiir Formstiicke

Es ist nicht zwingend vorgeschrieben, dass die hergestellten Reduzierstliicke und T-Stliicke der bildlichen
Darstellung genau entsprechen missen.

Baumale:

— F fir Rohrbogen 90°;

— Cund B fur Rohrbogen 180°;

— Fund H fir Rohrbogen 45°;

— L fur Reduzierstucke;

— Fund G far T-Sticke;

— K, R1, r fur Kappen.

Die durch ihren AuRendurchmesser festgelegten MalRe der Formstiicke missen Anhang A entsprechen. Die

durch ihren Innendurchmesser festgelegten Baumale der Formstlicke sowie die Male fiir andere als in
Anhang A festgelegte Formstlicke mussen bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

Documents
24 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 10253-4:2008-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10253-4-2008-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10253-4-2008-06

DIN EN 10253-4:2008-06
EN 10253-4:2008 (D)

F
Q
N
a : N
Ry __\\. A\
\ w
A\ \
]
r
Bild 1 — Rohrbogen 45° Bild 2 — Rohrbogen 90°
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Bild 3 — Rohrbogen 180°

Rohrbogen und Rohrbogen 180° sind nach den Bildern 1, 2 und 3 (45° — 90° — 180°) hergestellt. Baumale
sind in Anhang A aufgefuhrt.

F F F F
~ ~
i |
T T
D 0,
Bild 4 — T-Stiick mit gleichem Abzweig Bild 5 — T-Stiick mit reduziertem Abzweig
T-Stlcke mit gleichem Abzweig sind nach Bild 4 hergestellt. Baumale sind in Anhang A aufgefuhrt.
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T-Stiicke mit reduziertem Abzweig sind nach Bild 5 hergestellt. Baumale sind in Anhang A aufgefiihrt.

Bild 6 — Ausgehalstes T-Stiick

——

D,

Bild 7 — T-Stiick, am Abzweig geschweit

Ausgehalste T-Stlcke sind nach Bild 6 hergestellt. BaumaRe sind in Anhang A aufgefinhrt.

Am Abzweig geschweilte Formstlcke sind nach Bild 7 hergestellt. Baumalie sind in Anhang A aufgefihrt.

D

Bild 8 — Konzentrisches Reduzierstiick

0,

26
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Bild 10 — Konzentrisches Reduzierstiick (gerade) Bild 11 — Exzentrisches Reduzierstiick (gerade)

Konzentrische und exzentrische Reduzierstlicke sind nach den Bildern 8 bis 11 hergestellt. Baumalie sind in
Anhang A aufgefihrt.

Legende
R1 ungefahr gleich 0,8 D
r  ungefahr gleich 0,15 D
Bild 12 — Kappe
Kappen sind nach Bild 12 herzustellen. Maf3e sind in Anhang A angegeben.

ANMERKUNG Einige Formstiicke sind auf dem Markt erhaltlich, die nicht EN 13480-3 entsprechen. Diese sind in
diesem Dokument nicht angeben und fiir diese Falle sollen die MaRRe bei der Anfrage und der Bestellung vereinbart
werden, mit dem Wissen, dass diese nicht dieser Norm entsprechen.

11.2 GrenzabmafRe

11.2.1 GrenzabmaRe fiir den Durchmesser
Die Grenzabmale fir den Auliendurchmesser sind an den Schweilenden zu messen.
Um sicherzustellen, dass der Durchfluss des Mediums durch das Formstiick nicht eingeschrankt ist, muss der

Innendurchmesser in jedem Abschnitt des Formstticks (gilt nicht fur Kappen) tber 80 % (bei T-Stiicken 70 %)
des Innendurchmessers an den SchweiRenden betragen.
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Der Innendurchmesser wird wie folgt berechnet:
Innendurchmesser = D — 2 x Nennwanddicke

Der Durchmesser (D/ID) von Formstlicken nach dieser Europaischen Norm muss innerhalb der in Tabelle 8
angegebenen Grenzabmalie liegen.

Tabelle 8 — GrenzabmafRe fiir den Durchmesser D/ID

Grenzabmah fiir D/ID

EN

Toleranzklasse Zulassige Abweichung

+ 1,0 % oder + 0,5 mm

D2 es gilt der jeweils groRere Wert
D32 +0,75 % oder 0,3 mm

es gilt der jeweils groRere Wert
D4a +0,5 % oder £0,1 mm

es gilt der jeweils groRere Wert

a  Qption 13: Die Formstiicke kénnen mit den Toleranzklassen D3 oder D4 bestellt werden.

11.2.2 Unrundheit
Die Unrundheit (O) muss nach folgender Gleichung berechnet werden:

D -D,

0 = —Max__—min 40

Dabei ist
0 Unrundheit, in Prozent;
Dax groRter AuRendurchmesser D, in der gleichen Ebene gemessen, in Millimeter;
Dpin kleinster AuRendurchmesser, in der gleichen Ebene gemessen, in Millimeter;
D festgelegter AuRendurchmesser, in Millimeter.

Bei Formstucken mit einem AuRendurchmesser D <406,4 mm muss die Unrundheit in den Grenzabmalen
des Durchmessers enthalten sein. Die Messung muss an den Schweif3enden erfolgen.

Bei Formstiicken mit einem AufRendurchmesser D > 406,4 mm und D/T < 100 darf die Unrundheit 2 % nicht
Uberschreiten.

Bei Formstlcken mit einem D/T-Verhaltnis > 100 miussen die Werte fur die Unrundheit bei der Anfrage und
Bestellung vereinbart werden.

Bei Rohrbogen darf die Unrundheit am Formstiickkdrper 4 % nicht Uberschreiten.
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11.2.3 GrenzabmaRe fiir die Wanddicke an den Schweienden

Bei Formstlicken nach dieser Europaischen Norm muss die Wanddicke an den SchweilRenden innerhalb der
in Tabelle 9 angegebenen Grenzabmale liegen. Die Minuswerte der Grenzabmalie gelten ebenfalls fur die
Wanddicke des Formstlckkorpers.

Tabelle 9 — GrenzabmalRe fiir die Wanddicke T

Durchmesser Wanddicke Zulassige Abweichung
D T Minus Plus
D <610 alle -12,5% +15 %
<10 mm —0,35 mm +15 %
D>610
>10 mm -0,50 mm +15 %

11.2.4 GrenzabmaRe fiir BaumaRe

Die fur Formstlicke geltenden Grenzabmalie sind in Tabelle 10 angegeben.

Tabelle 10 — GrenzabmaRe fiir BaumaRe

Mafe in Millimeter

D F—G—H—L B C K
<1143 +2 +7 7 +4
114,3 <D <2191 +2 +7 7 +7
219 <D <406,4 +5 7 +10 +7
406,4 <D <762 +5 +10 +10 +7
762<D<1219 +10 +10 +10 +10

11.2.5 Grenzabmale fiir die Formstiickgeometrie

Die Grenzabmale fiir die Geometrie jeder Bauart von Formstlicken (Abweichung von der Rechtwinkligkeit,
Axialitat) sind wie folgt:

X =1 % des AuRendurchmessers am Messpunkt oder 1 mm, es gilt der jeweils gréRere Wert (siehe Bild 13).
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Bild 13 — Bestimmung des GrenzabmalRes fiir die Formstiickgeometrie
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11.3 Ausfiihrung der Abschragung

Die Formstucke sind mit rechtwinkligen Enden zu liefern. Die Enden mussen frei von gefahrlichen Graten
sein.

Option 14: Formstilicke mit Wanddicken > 3,2 mm sind mit abgeschrégten Enden zu liefern (siehe Bild 14).
Die Abschrdgung muss unter einem Winkel « von (30 *8’ ) und einem Stegc von 1,6 mm +0,8 mm

angearbeitet sein, fiir Wanddicken (iber 20 mm kann nach Vereinbarung eine andere Abschrdgung festgelegt
werden.

Legende

a  Winkel

¢ Steg

D Aullendurchmesser

Bild 14 — Abschragung des Formstiickendes

12 Prifung

12.1 Art der Priifung

Bei Formstiicken nach dieser Europaischen Norm muss die Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
Bestellung durch eine spezifische Prifung Uberprift werden.

Ist ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204:2007 festgelegt, muss der Stahlhersteller in der
Auftragsbestatigung angeben, ob er nach einem ,Qualitatssicherungssystem® arbeitet, das von einer
innerhalb der Gemeinschaft ansassigen zustandigen Stelle zertifiziert ist und in Bezug auf die Werkstoffe
einer spezifischen Bewertung unterzogen wurde.

ANMERKUNG  Siehe EU-Richtlinie 97/23/EG, Anhang |, 4.3, 3. Absatz.
12.2 Prifbescheinigungen

12.2.1 Arten von Priifbescheinigungen
Sofern nicht Option 15 festgelegt ist, ist ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204 auszustellen.

Option 15: Es ist ein Abnahmepriifzeugnis 3.2 nach EN 10204 auszustellen.
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