
DEUTSCHE NORM    

ICS 77.140.75

Steel tubes for precision applications –

Technical delivery conditions –

Part 2: Welded cold drawn tubes;

German version EN 10305-2:2016

Tubes de précision en acier –

Conditions techniques de livraison –

Partie 2 : Tubes soudés étirés à froid;

Version allemande EN 10305-2:2016

Ersatz für

DIN EN 10305-2:2010-05

   

Gesamtumfang 24 Seiten

 

DIN-Normenausschuss Eisen und Stahl (FES)

Full document details: DIN EN 10305-2:2016-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08


 

 

 

Full document details: DIN EN 10305-2:2016-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08


Full document details: DIN EN 10305-2:2016-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08


 Seite 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Full document details: DIN EN 10305-2:2016-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08


 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Full document details: DIN EN 10305-2:2016-08

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-10305-2-2016-08


Dieses Dokument (EN 10305-2:2016) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 „Stahlrohre und 
Eisen- und Stahlfittings“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird. 

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung 
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2016, und etwaige entgegenstehende 
nationale Normen müssen bis September 2016 zurückgezogen werden. 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen 
Patentrechte zu identifizieren. 

Dieses Dokument ersetzt EN 10305-2:2010. 

Gegenüber der vorherigen Ausgabe wurden folgende technische Änderungen vorgenommen:  

a) Anpassung der Referenzen; 

b) Die Nummer der Optionen wurden für alle sechs Teile neu vergeben und sind nun für alle Teile 
gleich; 

c) redaktionelle Überarbeitung. 

EN 10305, besteht aus den folgenden Teilen  

  

  

  

  

  

  

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden 
Länder gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Bulgarien, Dänemark, Deutschland, die 
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, 
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, 
Rumänien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Türkei, Ungarn, 
Vereinigtes Königreich und Zypern. 
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Diese Europäische Norm legt die technischen Lieferbedingungen für geschweißte kaltgezogene Präzisions-
rohre aus Stahl mit kreisförmigem Querschnitt und einem Nennaußendurchmesser   150 mm fest. 

Dieses Dokument darf auch auf andere Querschnitte angewendet werden. 

Rohre nach diesem Dokument sind durch genau definierte Grenzabmaße und eine festgelegte maximale 
Oberflächenrauheit charakterisiert. Typische Anwendungsgebiete sind der Fahrzeugbau, die Möbelindustrie 
und der Maschinenbau allgemein. 

 

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind für 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 
(einschließlich aller Änderungen).  

EN 10020:2000,  

EN 10021:2006,  

EN 10027-1,  

EN 10027-2,  

EN 10052:1993,  

EN 10168,  

EN 10204, 

EN 10266:2003, 
  

EN ISO 377, 
 

EN ISO 2566-1, 
 

EN ISO 4287,

EN ISO 6892-1, 
 

EN ISO 8492,  

EN ISO 8493,  

EN ISO 10893-1, 
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EN ISO 10893-2, 

 

EN ISO 10893-3, 

 

EN ISO 10893-10, 

 

ISO 11484,  

 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:2006, 
EN 10052:1993, EN 10266:2003 und die folgenden Begriffe. 

Unternehmen, in dem eine Person regelmäßig tätig ist 

Anmerkung 1 zu Begriff: Arbeitgeber kann entweder der Rohrhersteller oder eine dritte Partei sein, die Dienstleistungen 
wie zerstörungsfreie Prüfungen (ZfP) durchführt. 

 
 

Partei, die Rohre nach diesem Dokument fertigt oder liefert 

Anmerkung 1 zu Begriff: Zur Lieferung der Rohre durch einen Zwischenhändler siehe EN 10021:2006, Abschnitt 6. 

Ungänze in der Rohrwand oder auf der Rohroberfläche, die mit den Prüfverfahren nach diesem Dokument 
nachweisbar ist  

Anmerkung 1 zum Begriff: Unvollkommenheiten mit Maßen, die die in diesem Dokument festgelegten 
Zulässigkeitsgrenzen nicht überschreiten, werden als unerheblich für den vorgesehenen Einsatzzweck des Erzeugnisses 
betrachtet.  

Unvollkommenheit mit Maßen, die den in diesem Dokument festgelegten Zulässigkeitskriterien nicht 
entsprechen 

Anmerkung 1 zum Begriff: Bei Fehlern wird davon ausgegangen, dass sie die bestimmungsgemäße Verwendung des 
betreffenden Erzeugnisses negativ beeinflussen oder einschränken. 

Originalcoil nach dem Warmwalzen ohne weiteren Verfahrensschritt (Beizen, Längsteilen, Kaltwalzen oder 
Aufbringen von Überzügen) 
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