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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 3183:2012) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohre und
Eisen- und Stahlfittings” erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI (Italien) gehalten wird. Es handelt sich dabei
um die unveranderte Ubernahme der von ISO/TC 67/SC 2 ,Pipeline transportation systems* (Sekretariat: UNI,
Italien) ausgearbeiteten Norm 1SO 3183.

Das zusténdige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 09/3 ,Fernleitungsrohre® des Normen-
ausschusses Eisen und Stahl (FES). Mittrager ist der Normenausschuss Erdol- und Erdgasgewinnung (NOG).

Dieses Dokument enthalt Festlegungen fir Rohre in zwei Anforderungsstufen PSL 1 und PSL 2, die fir
Rohrleitungstransportsysteme der Erdél- und Erdgasindustrie anwendbar sind. Die Anforderungsstufe PSL 1
ist als eine Standard-Anforderungsstufe zu betrachten. Fir die Anforderungsstufe PSL 2 sind zusatzliche
verbindliche Anforderungen an die chemische Zusammensetzung, die Kerbschlagarbeit und die Festigkeits-
eigenschaften festgelegt.

Far Rohre fur den Transport saurer Medien und fur den Offshoreeinsatz sind besondere Festlegungen
getroffen.

Besondere Festlegungen wurden auch fir Rohre getroffen, die fir die Erdgasdurchleitung im europaischen
Onshore Bereich zum Einsatz kommen.

Dieses Dokument wurde auf der Grundlage der Normen ISO 3183:2007 und API Specification 5L erstellt und
soll als weltweit angewendete Norm sowohl die entsprechenden Internationalen und Europdischen Normen
als auch (durch eine inhaltsgleiche Neuausgabe) die bisherige API Specification 5L ersetzen.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10208-1:2009-07 und DIN EN 10208-2:2009-07 wurden folgende Anderungen vorge-
nommen.

a) Zusammenfassung beider Normen zu einer Norm unter Einbeziehung zusatzlicher Anforderungen;

b) neben dem metrischen System in Verbindung mit ISO-Referenznormen wurde gleichberechtigt das
amerikanische USC-System in Verbindung mit ASTM-Referenznormen zugelassen;

c) Festlegung von sieben neuen Stahlsorten fur die Produktanforderungsstufe PSL 1, wobei der Festigkeits-
bereich von bisher 210 MPa bis 360 MPa auf 175 MPa bis 485 MPa Mindeststreckgrenze deutlich
ausgeweitet wurde;

d) die Stahlsorte L235GA (1.0458) ist nicht mehr festgelegt;

e) Festlegung von elf neuen Stahlsorten fur die Produktanforderungsstufe PSL 2, wobei fir geschweildte
Rohre auch thermomechanisch gewalzte Stahlsorten mit hoherer Festigkeit (bis 830 MPa Mindest-

streckgrenze) aufgenommen wurden;

f)  Anforderungen an die chemische Zusammensetzung, die mechanischen Eigenschaften, die Male, die
Oberflachenbeschaffenheit und die mechanischen und zerstérungsfreien Prifungen wurden Uberarbeitet;

g) Festlegungen zur Bestandigkeit gegen lang laufende Scherrisse sind als Option festgelegt;
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h) Festlegungen fir Rohre fur saure Medien und fur den Offshore-Einsatz mit besonderen Anforderungen
an die chemische Zusammensetzung (Schweilleignung), die mechanischen Eigenschaften und (bei
Rohren fir den Offshore-Einsatz) an die MalRe wurden zusatzlich aufgenommen;

i) besondere Festlegungen wurden auch fir Rohre getroffen, die fir die Erdgasdurchleitung im
europaischen Onshore-Bereich zum Einsatz kommen (siehe Anhang M);

j)  Festlegungen fiir Rohrkupplungen wurden zusatzlich aufgenommen;

k) Festlegungen fiir TFL-Rohre flr die Durchleitung von Bohrlochausriistungen auf Bohrfeldern wurden
zusatzlich aufgenommen;

) im Anhang P werden Hintergrundinformationen zu Gleichungen flr geschraubte und gekuppelte Rohre
und fur Proben zum geflhrten Biege- und CVN-Versuch gegeben;

m) redaktionelle Uberarbeitung.

Der Text dieser Norm enthalt neben den gesetzlichen Einheiten auch die Einheit USC. Es wird jedoch
ausdrlcklich darauf hingewiesen, dass die Anwendung dieser Einheiten im nationalen amtlichen und
geschaftlichen Verkehr auf Grund des Gesetzes Uber Einheiten im Messwesen nicht zuldssig ist.

Friihere Ausgaben
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EUROPAISCHE NORM EN ISO 3183
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2012

ICS 75.200; 77.140.75 Ersatz fur EN 10208-1:2009, EN 10208-2:2009

Deutsche Fassung

Erddl- und Erdgasindustrie - Stahlrohre flr
Rohrleitungstransportsysteme (ISO 3183:2012)

Petroleum and natural gas industries - Steel pipe for Industries du pétrole et du gaz naturel - Tubes en acier
pipeline transportation systems (ISO 3183:2012) pour les systémes de transport par conduites (ISO
3183:2012)

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 22. September 2012 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-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). 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, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

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

Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2012 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN ISO 3183:2012 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 3183:2012) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 67 ,Materials, equipment
and offshore structures for petroleum, petrochemical and natural gas industries“ in Zusammenarbeit mit dem
Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohe- und Eisen- und Stahlfittings” 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 2013, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis November 2013 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berlihren konnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 10208-1:2009, EN 10208-2:2009.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu tbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
ltalien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Turkei, Tschechische Republik, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 3183:2012 wurde vom CEN als EN ISO 3183:2012 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

Diese Internationale Norm ist das Ergebnis der Harmonisierung der Anforderungen folgender Normen:
— API Specification 5L; 44 Ausgabe, verdffentlicht am 1. Oktober 2007;
— IS0 3183:2007; 2. Ausgabe, veroffentlicht am 15. Marz 2007.

Bei der Erstellung dieser dritten Ausgabe der ISO 3183, ging das Technische Komitee davon aus, dass es bei
den allgemeinen technischen Anforderungen an Leitungsrohre zwei grundlegende Anforderungsstufen gibt.
(PSL 1 and PSL 2). Die Anforderungsstufe PSL 1 ist als eine Standard-Anforderungsstufe Rohrleitungen zu
betrachten. Fir die Anforderungsstufe PSL 2 sind zusatzliche verbindliche Anforderungen an die chemische
Zusammensetzung, die Kerbschlagarbeit, die Festigkeitseigenschaften und die ZfP festgelegt. Anforderun-
gen, die nur fir PSL 1 oder nur fir PSL 2 gelten sind besonders gekennzeichnet. Anforderungen, fir die keine
Anforderungsstufe angegeben ist, gelten sowohl fir PSL 1 als auch fir PSL 2 Rohre.

Das Technische Komitee bertcksichtigte auch, dass die Erddl- und Erdgasindustrie haufig zusatzliche
Anforderungen fir besondere Anwendungsfélle festlegt. Um sich diesen Winschen anzupassen, sind
zusatzlich Optionen fir besondere Anwendungsfalle verfigbar:

— PSL 2-Rohre, die nach einem qualifizierten Herstellungsverfahren gefertigt wurden (Anhang B), die
Anforderungen wurden erhéht um auch Einzelheiten kritischer Produktionsprozesse beim Ausgangs-
material, bei der Rohrleitungsherstellung und den Priifungen zu beriicksichtigen;

— PSL 2-Rohre, die mit Bestandigkeit gegen lang laufende Scherrisse in Gasrohrleitungen geliefert werden
(Anhang G);

— PSL 2 -Rohre, die fir saure Einsatzbedingungen bestellt werden (Anhang H);

— Rohre, die als TFL-Rohre bestellt werden (Anhang I);

— PSL 2-Rohre, die fiir den Offshore-Einsatz bestellt werden (Anhang J).

Die folgenden zwei neuen Anhange wurden zur dritten Ausgabe dieser Internationalen Norm hinzugeflgt:

— PSL 2-Rohre, die fiur die Durchleitung von Erdgas im europaischen Onshore-Bereich bestellt werden
(Anhang M);

— Gleichungen fir geschraubte und gekuppelte Rohre und erkldrende Gleichungen fir Proben zum
gefiihrten Biege- und CVN-Versuch (Anhang P).

Die Anforderungen der entsprechenden Anhange sind nur normativ, wenn sie im Bestellauftrag festgelegt
sind.

Werden Rohre fir Druck- oder Mehrfachanwendung bestellt, kbnnen die Anforderungen mehr als eines
Anhangs fir spezielle Anwendungen betroffen sein. In derartigen Fallen und wenn Rohre fur Doppel- oder
Mehrfachanwendungen bestellt werden, muss im Fall daraus resultierender widerspruchlicher technischer
Anforderungen die fur den beabsichtigten Einsatz strengere Anforderung erflllt werden.

Diese Internationale Norm enthalt keine Hinweise darauf, wann die oben angegebenen Zusatzanforderungen
festgelegt werden sollten. Stattdessen liegt es in der Anforderung des Bestellers auf der Grundlage des
beabsichtigten Einsatzes und der Konstruktionsanforderungen, ob und welche der Zusatzanforderungen fur
den besonderen Bestellauftrag gelten.
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Die dritte Ausgabe der ISO 3183 ist das Resultat der kontinuierlichen Harmonisierung von Dokumenten
unterschiedlicher Herkunft. Es mussten traditionelle Symbole (zur Angabe der mechanischen oder
physikalischen Eigenschaften oder der entsprechenden Werte, Ma3e und Prifparameter) und das Format
eingeflihrter und anerkannter Gleichungen, die in ihrem traditionellen Format wiederum oft Bezug auf andere
breit angewendete Normen und Spezifikationen und die wissenschaftlichen Arbeiten zu ihrer Ableitung
nehmen, berlicksichtigt werden. Dementsprechend sind zwar in einigen Fallen eingefiihrte Symbole und
Gleichungen geandert worden, um eine Optimierung im Hinblick auf die ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 zu sichern;
in anderen Fallen, insbesondere in 9.2 und in Tabelle F.1, wurde aber das traditionelle Format beibehalten,
um Unklarheiten in diesem Stadium unmittelbar nach der Harmonisierung zu vermeiden. Bei Anderungen
wurde darauf geachtet, dass das neue Symbol vollstandig und eindeutig definiert ist.

Documents
Document Sharing7Hub

Full document details: DIN EN 1ISO 3183:2013-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3183-2013-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3183-2013-03

DIN EN ISO 3183:2013-03
EN ISO 3183:2012 (D)

1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen fur die Fertigung nahtloser und geschweildter Rohre fir
Rohrleitungstransportsysteme der Erddl- und Erdgasindustrie nach zwei Produkt-Anforderungsstufen (PSL 1
und PSL 2) fest.

Diese Internationale Norm gilt nicht fir gegossene Rohre.

2 Konformitat
2.1 MaReinheiten

In dieser Internationalen Norm sind Werte sowohl in SI-Einheiten als auch in USC-Einheiten angegeben. Fir
einen bestimmten Auftrag darf nur ein MaReinheitensystem (ohne Kombination mit Werten aus dem anderen
System) verwendet werden. Werte ausgedriickt in Sl- und USC-Einheiten dirfen nicht in der gleichen
Prifbescheinigung oder in der gleichen verlangten Rohrleitungskennzeichnung verwendet werden

Wenn Erzeugnisse entsprechend eines Malisystems (USC oder Sl) auf ihre Anforderungen gepriift werden
und eine Prifbescheinigung im anderen Malisystem ausgestellt wird, muss in einer Erklarung auf der
Prifbescheinigung hingewiesen werden, dass die Werte vom Malsystem der urspriinglich ausgestellten
Prufbescheinigung umgerechnet wurden.

Der Besteller muss angeben, ob die Daten, Zeichnungen und Mafie der Rohre in internationalen Einheiten
(SI) oder in US Customary (USC) festgelegt werden. Die Verwendung von Sl-Einheiten impliziert, dass die
Messungen nach Sl-Einheiten durchzufiihren sind und die Verwendung von USC-Einheiten impliziert, dass
die Messungen nach USC-Einheiten durchzufiihren sind.

Bei in SI-Einheiten angegebenen Werten wird das Komma als Trennzeichen fiir Dezimalstellen und ein
Leerzeichen fir die Tausender-Trennung verwendet. Bei in USC-Einheiten angegebenen Werten dient ein
Punkt (auf der Zeile) zur Trennung der Dezimalstellen und ein Leerzeichen zur Trennung der Tausender.

2.2 Rundungen

Soweit in dieser Internationalen Norm nichts anderes festgelegt wurde, sind die erfassten oder berechneten
Werte bei der Uberprufung auf Ubereinstimmung mit den festgelegten Anforderungen auf die nachste Einheit
der letzten Stelle des den Grenzwert angebenden Zahlenwerts nach 1ISO 80000-1:2009, Anhang B, Regel A
zu runden.

ANMERKUNG Fur die Anwendung dieser Festlegung wird das Rundungsverfahren nach ASTM E 29-08 [1] als
aquivalent mit ISO 80000:2009, Anhang B, Regel A angesehen.

2.3 Erfiillung der Anforderungen dieser Internationalen Norm

Ein Qualitatsmanagementsystem ist anzuwenden, um die Erfillung der Anforderungen dieser Internationalen
Norm zu unterstutzen.

ANMERKUNG Die Dokumentation eines Qualitditsmanagementsystem verlangt nicht die Zertifizierung durch eine
notifizierte Stelle. Es ist nur der Aufbau oder die Ubernahme eines niedergeschriebenen Qualititsmangementsystems
erforderlich, um die Anforderungen dieser Norm zu erfillen. 1SOlegt den Aufbau und die Anpassung eines
Qulitatsmanagementsystems, welches am besten die Gegebenheiten einer Firma widerspiegelt, in das Fachwissen des
jeweils zustandigen Personals. Es gibt mehrere bestehende Qualitditsmanagementsysteme, an die sich das zustandige
Personal anlehnen kann bei der Entwicklung eines angepassten Qualitatssystems, einschlieRlich ISO/TS 29001 [2] and
API Spec Q1 [3], welche spezifische Vorschriften fiir die Ol- und Gasindustrie enthalten, oder 1SO 9001 [4], welche
allgemeine Anforderungen an ein Qualitdtsmanagementsystem enthélt, die auditierbar sind. Diese Auflistung ist nicht
erschdpfend und dient lediglich der Information.

Ein Vertrag darf festlegen, dass der Hersteller fir die Erflllung aller anwendbaren Anforderungen dieser

Internationalen Norm verantwortlich ist. Es ist zulassig, dass der Besteller alle notwendigen Untersuchungen
durchfiihrt, um dies sicherzustellen, und er darf nicht anforderungsgerechte Erzeugnisse zuriickweisen.
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3 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 (einschlieBlich aller Anderungen).

ISO 148-1, Metallic materials — Charpy pendulum impact test — Part 1: Test method

ISO 404, Steel and steel products — General technical delivery requirements

ISO 2566-1, Steel — Conversion of elongation values — Part 1: Carbon and low alloy steels

ISO 4885, Ferrous products — Heat treatments — Vocabulary

ISO 5173, Destructive tests on welds in metallic materials — Bend tests — Third Edition

ISO 6506 (all parts), Metallic materials — Brinell hardness test

ISO 6507 (all parts), Metallic materials — Vickers hardness test

ISO 6508 (all parts), Metallic materials — Rockwell hardness test

ISO 6892-1, Metallic materials — Tensile testing — Part 1: Method of test at room temperatures

ISO 6929, Steel products — Definitions and classification

ISO 7438, Metallic materials — Bend test

ISO 7539-2, Corrosion of metals and alloys — Stress corrosion testing — Part 2: Preparation and use of bent-
beam specimens

ISO 8491, Metallic materials — Tube (in full section) — Bend test

ISO 8492, Metallic materials — Tube — Flattening test

ISO 8501-1:2007, Preparation of steel substrates before application of paints and related products — Visual
assessment of surface cleanliness — Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel
substrates and of steel substrates after overall removal of previous coatings

ISO 9712, Non-destructive testing — Qualification and certification of personnel

ISO/TR 9769, Steel and iron — Review of available methods of analysis

ISO 10474:1991, Steel and steel products — Inspection documents

ISO 10893-2:2011, Non-destructive testing of steel tubes — Part 2: Automated eddy current testing of
seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes for the detection of imperfections.

ISO 10893-3:2011, Non-destructive testing of steel tubes — Part 3: Automated full peripheral flux leakage
testing of seamless and welded (except submerged arc welded) ferromagnetic steel tubes for the detection of
longitudinal and/or transverse imperfections.

ISO 10893-4, Non-destructive testing of steel tubes — Part 4: Liquid penetrant inspection of seams of welded
steel tubes for the detection of surface imperfections

ISO 10893-5, Non-destructive testing of steel tubes — Part 5: Magnetic particle inspection of seamless and
welded steel tubes for the detection of surface imperfections
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ISO 10893-6, Non-destructive testing of steel tubes — Part 6: Radiographic testing of the weld seam of
welded steel tubes for the detection of imperfections

ISO 10893-7:2011, Non-destructive testing of steel tubes — Part 7: Digital radiographic testing of the weld
seam of welded steel tubes for the detection of imperfections

ISO 10893-8:2011, Non-destructive testing of steel tubes — Part 8: Automated ultrasonic testing of seamless
and welded steel tubes for the detection of laminar imperfections.

ISO 10893-9:2011, Non-destructive testing of steel tubes — Part 9: Automated ultrasonic testing for the
detection of laminar imperfections in strip/plate used for manufacture of welded steel tubes

ISO 10893-10:2011, Non-destructive testing of steel tubes — Part 10: Automated full peripheral ultrasonic
testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes for the detection of longitudinal
flash and/or transverse imperfections.

ISO 10893-11:2011, Non-destructive testing of steel tubes — Part 11: Automated ultrasonic testing of the
weld seam of welded steel tubes for the detection of longitudinal and/or transverse imperfections

ISO 10893-12:2011, Non-destructive testing of steel tubes — Part 12: Automated full peripheral ultrasonic
thickness testing of seamless and welded (except submerged arc welded) steel tubes

ISO 11484, Steel products — Employer's qualification system for non-destructive testing (NDT) personnel

ISO 11699-1:2008, Non-destructive testing — Industrial radiographic films — Part 1: Classification of film
systems for industrial radiography

ISO 12135, Metallic materials — Unified method of test for the determination of quasistatic fracture toughness

ISO 13678, Petroleum and natural gas industries — Evaluation and testing of thread compounds for use with
casing, tubing and line pipe

ISO 14284, Steel and iron — Sampling and preparation of samples for the determination of chemical
composition

ISO 19232-1:2004, Non-destructive testing— Image quality of radiographs — Part 1: Image quality indicators
(wire type) — Determination of image quality value

ISO 80000:2009, Quantities and units — Part 1: General

API Spec 5B"), Specification for threading, gauging, and thread inspection of casing, tubing, and line pipe
Threads (US customary units)

API RP 5A3, Recommended practice for thread compounds for casing, tubing, and line pipe
API RP 5L3, Recommended practice for conducting drop-weight tear tests on line pipe

API TR 5T1, Standard on Imperfection Terminology

ASNT SNT-TC-1A2), Recommended Practice No. SNT-TC-1A

ASTM A 3703), Standard test methods and definitions for mechanical testing of steel products

1) American Petroleum Institute, 1220 L Street, N.W., Washington, DC 20005, USA
2)  American Society for Nondestructive Testing, 1711 Arlingate Lane, Columbus, Ohio 43228-0518
3) ASTM International, 100 Barr Harbor Drive, West Conshohocken, Pennsylvania 19428-2959, USA
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ASTM A 435, Standard specification for straight-beam ultrasonic examination of steel plates

ASTM A 578/A578M, Standard specification for straight-beam ultrasonic examination of rolled steel plates for
for special applications

ASTM A 751, Standard Test Methods, Practices, and Terminology for Chemical Analysis of Steel Products
ASTM A 941, Standard terminology Relating to Steel, Stainless Steel, Related Alloys, and Ferroalloys
ASTM A 956, Standard Test Method for Leeb Hardness Testing of Steel Products

ASTM A 1038, Standard Test Method for Portable Hardness Testing by the Ultrasonic Contact Impedance
Method

ASTM E 18, Standard Test Methods for Rockwell Hardness and Rockwell Superficial Hardness of Metallic
Materials

ASTM E 94, Standard Guide for Radiographic Examination

ASTM E 110, Standard Test Method for Indentation Hardness of Metallic Materials by Portable Hardness
Testers

ASTM E 114, Standard Practice for Ultrasonic Pulse-Echo Straight-Beam Contact Testing

ASTM E 164, Standard Practice for Contact Ultrasonic Testing of Weldments

ASTM E 165, Standard Practice for Liquid Penetrant Examination for general Industry

ASTM E 213, Standard Practice for Ultrasonic Examination of Metal Pipe and Tubing

ASTM E 273, Standard Practice for Ultrasonic Testing of the Weld Zone of Welded Pipe and Tubing

ASTM E 309, Standard Practice for Eddy-Current Examination of Steel Tubular Products Using Magnetic
Saturation

ASTM E 384, Standard Test Method for Knoop and Vickers Hardness of Materials

ASTM E 570, Standard Practice for Flux Leakage Examination of Ferromagnetic Steel Tubular Products
ASTM E 587, Standard Practice for Ultrasonic Angle-Beam Contact Testing

ASTM E 709, Standard Guide for Magnetic Particle Testing

ASTM E 747, Standard Practice for Design, Manufacture and Material Grouping Classification of Wire Image
Quality Indicators (IQl) Used for Radiology

ASTM E 1290, Standard Test Method for Crack-Tip Opening Displacement (CTOD) Fracture Toughness
Measurement

ASTM E 1806, Standard Practice for Sampling Steel and Iron for Determination of Chemical Composition
ASTM E 1815-08, Standard Test Method for Classification of Film Systems for Industrial Radiography
ASTM E2033, Standard Practice for Computed Radiology (Photostimulable Luminescence Method)
ASTM E2698, Standard Practice for Radiological Examination Using Digital Detector Arrays

ASTM G39, Standard Practice for Preparation and Use of Bent-Beam Stress-Corrosion Test Specimens
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BS 7448-1, Fracture mechanics toughness tests - Method for determination of Klc, critical CTOD and critical J
values of metallic materials

EN 101684), Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben
EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

NACE TM0177:2005 5), Laboratory Testing of Metals for Resistance to Sulfide Stress Cracking and Stress
Corrosion Cracking in H,S Environments

NACE TM0284:2011, Standard Test Method — Evaluation of Pipeline and Pressure Vessel Steels for
Resistance to Hydrogen-Induced Cracking

4 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokumentes gelten die folgenden Begriffe sowie die Begriffe nach
— IS0 6929 oder ASTM A 941 flr Stahlerzeugnisse,

— IS0 4885 oder ASTM A 941 fur Warmebehandlungen,

— API Std 5T1 fir die Begriffe zu Unvollkommenheiten

— IS0 404, 1SO 10474 oder ASTM A 370 je nach Anwendungsfall fir die Entnahme der Probenabschnitte,
Prifungen und Prifdokumente,

41

wie vereinbart

Anforderung, die der Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller entsprechen und im Bestellauftrag
festgelegt sein muss

ANMERKUNG  Gilt zum Beispiel fiir die Punkte unter 7.2 a).

4.2
gewalzt
Lieferzustand ohne besondere Festlegungen zum Walzen und/oder zur Warmebehandlung

4.3
Band-/BlechendschweiRung
Schweillung, die die Band- oder Blechenden verbindet

4.4

kalt aufgeweitetes Rohr

Rohr, das bei Umgebungstemperatur (in der Werkhalle) im AufRendurchmesser oder Umfang Uber seine
Lange im Gesenk unter innerem hydrostatischem Druck oder mittels Innenaufweitungsanlage dauerhaft
aufgeweitet wurde

4.5

kalt maBumgeformtes Rohr

Rohr, das nach der Umformung (einschlielich der MaBumformung bei EW-Rohren) bei Umgebungs-
temperatur im Auliendurchmesser oder Umfang Uber einen Langenabschnitt oder Uber seine Gesamtlange
dauerhaft aufgeweitet oder reduziert wurde

4) CEN, European Committee for Standardization, Management Center, Avenue Marnix 17, B-1000, Brussels, Belgium

5) NACE International, P.O. Box 201009, Houston, Texas 77216-1009, USA
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4.6
Kaltfertigbearbeitung
Verfahren der Kaltumformung (liblicherweise Kaltziehen) mit einer bleibenden Dehnung > 1,5 %

ANMERKUNG Der Betrag der bleibenden Dehnung unterscheidet dieses Verfahren grundsatzlich von der Kaltauf-
weitung und KaltmaRumformung.

4.7
Kalteinformung
Verfahren, nach dem Band oder Blech ohne Erwarmung zu einem Rohr geformt wird

4.8

kontinuierliches SchweiRen

cw

Verfahren, bei dem die Schwei3naht erzeugt wird, indem die Kanten von in einem Ofen erwarmtem Band
mechanisch zusammengepresst werden, wobei Band aufeinander folgender, an den Enden zusammen-
geschweilter Coils kontinuierlich der SchweiRanlage zugefiihrt wird

49

Kombiniertes SchweiBverfahren Rohr

COW-Rohr

Rohr mit einer Langsnaht oder zwei Langsnahten oder mit einer Spiralnaht, das durch Kombination des
Schutzgasschweillverfahrens mit dem UnterpulverschweilRverfahren gefertigt wird, wobei die durch Schutz-
gasschweilden erzeugte Naht durch die Unterpulverschweilung nicht vollstandig entfernt wird

410

COWH-Rohr

Rohr mit einer Spiralnaht, das durch Kombination des Schutzgasschweil3verfahrens mit dem Unterpulver-
schweillverfahren gefertigt wird, wobei die durch Schutzgasschweilen erzeugte Naht durch die Unter-
pulverschweilung nicht vollstandig entfernt wird

4.1

COWL-Rohr

Rohr mit einer Langsnaht oder zwei Langsnahten, das durch Kombination des SchutzgasschweilRverfahrens
mit dem Unterpulverschweillverfahren gefertigt wird, wobei die durch Schutzgasschweifen erzeugte Naht
durch die Unterpulverschweiung nicht vollstandig entfernt wird

4.12

COW-Naht

Langsnaht oder Spiralnaht, die durch Kombination des Schutzgasschweil3verfahrens mit dem Unterpulver-
schweillverfahren erzeugt wird, wobei die durch Schutzgasschweiflen erzeugte Naht durch die Unterpulver-
schweillung nicht vollstandig entfernt wird

413
CW-Rohr
Rohr mit einer durch kontinuierliches Schweil3en gefertigten Langsnaht

414

Tochtercoil

Teil des Stahls, der durch Teilen, Schneiden oder Scheren von dem Muttercoil entfernt wurde und fur die
Herstellung von einen oder mehreren Rohrstlicken verwendet wird

4.15

Tochterblech

Teil des Stahls, der durch Teilen, Schneiden oder Scheren von dem Mutterblech entfernt wurde und fir die
Herstellung von einen oder mehreren Rohrstlicken verwendet wird
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4.16

Fehler

Unvollkommenheit einer GroRe und/oder Haufigkeit, die die in diesem Dokument festgelegten Zulassigkeits-
kriterien nicht erfullt

417

elektrisches Schweifen

Verfahren, bei dem die Schweil’naht durch elektrisches Widerstandsschweilen erzeugt wird, indem die zu
verschweillenden Kanten mechanisch zusammengepresst werden und die fur das Verschweifden bendtigte
Warme durch induktive oder konduktive elektrische Widerstandserwarmung erzeugt wird

4.18

EW-Rohr

Rohr mit einer Langsnaht, die durch elektrisches Mittelfrequenz- oder Hochfrequenzschweilen gefertigt
wurde

4.19
EW-Naht
durch elektrisches Schweil3en erzeugte Naht

4.20

Metall-AktivgasschweifRen mit Fiillelektrode

Schweillverfahren, mit dem Metalle durch Warmeeintrag mittels eines Lichtbogens zwischen der
kontinuierlichen Flillelektrode und dem Werkstick aufgeschmolzen und verschweil3t werden, wobei der
Lichtbogen und das geschmolzene Metall durch Schlackebildner innerhalb der rohrférmigen Elektrode
geschitzt werden

ANMERKUNG In einigen Fallen wird ein zusatzlicher Schutz durch die externe Zufuhr von Gas oder einem
Gasgemisch erreicht.

4.21

Metall-SchutzgasschweiRen

Schweillverfahren, mit dem Metalle durch Warmeeintrag mittels eines Lichtbogens oder von Lichtbdgen
zwischen einer kontinuierlich zugefiihrten selbstverzehrenden Elektrode und dem Werkstiick aufgeschmolzen
und verschweil3t werden, wobei der Lichtbogen und das geschmolzene Metall durch ein zugefiihrtes Gas oder
eine Gasmischung geschutzt werden

ANMERKUNG  Anpressdruck wird nicht ausgeubt, und die Elektrode liefert den Schweillzusatzwerkstoff.

4.22
Schmelze
Metall aus der gleichen Erschmelzung

4.23
Hochfrequenz elektrisch geschweite Rohre -HFW-Rohr
EW-Rohr, das mit einer Schweillstromfrequenz > 70 kHz gefertigt wurde

4.24

wenn vereinbart

Anforderung nach Angabe oder strenger als festgelegt, soweit dies zwischen Hersteller und Besteller
vereinbart und im Bestellauftrag festgelegt wurde

ANMERKUNG  Gilt zum Beispiel fur die Punkte unter 7.2 c).

4.25

Unvollkommenheit

Diskontinuitat oder Unganze in der Erzeugniswand oder auf der Erzeugnisoberflache, die mit den
Prufverfahren nach diesem Dokument nachweisbar ist
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4.26
Anzeige
Nachweis bei der zerstorungsfreien Prifung

4.27
informative Elemente
Elemente die:

a) Dokumente identifizieren, in ihren Inhalt einflhren und Hintergrinde, Entwicklungen und ihre
Beziehungen zu anderen Dokumenten oder

b) Zusatzliche Information geben um das Verstandnis oder die Anwendung von Dokumenten zu erleichtern
ANMERKUNG Siehe ISO/IEC Direktive Teil 2.

4.28

Priifung

Tatigkeiten wie Messen, Untersuchen, Durchfihrung von Prifverfahren, Wagen, Prifen mit Lehren zur
Bestimmung einer oder mehrerer Eigenschaft(en) eines Erzeugnisses und Vergleich der Ergebnisse dieser
Tatigkeiten mit den festgelegten Anforderungen zur Bestimmung der Konformitat

ANMERKUNG  In Anlehnung an ISO 404.

4.29
Messgeratejustierung
Einstellung eines Gerates fur die zerstérungsfreie Prifung auf einen beliebigen Referenzwert

4.30
Rundnahtrohr
zwei oder drei beim Hersteller durch eine Kupplung oder durch eine Rundnaht verbundene Rohrlangen

4.31

Pfannenbehandlung

Ein Sekundarprozess nach der Stahlherstellung der vor dem VergieBRen durchgefihrt wird, um die
Stahlqualitdt zu erhéhen zu dem unter anderem die Entgasung, Entschwefelung und verschiedenen
Verfahren zur Entfernung der nichtmetallischen Einschlisse und der Kontrolle der Einschlussgeometrie
gehoren kénnen

4.32

Dopplung

innere Trennung im Metall, durch die Schichten gebildet werden, die im Allgemeinen parallel zur
Rohroberflache verlaufen

4.33

LaserschweiBen

Verfahren, bei dem eine Laserstrahl-Schllissellochtechnik angewendet wird, um die zu verschweiflenden
Kanten mit oder ohne Vorwarmung aufzuschmelzen und zu verschweil3en, wobei die Schweilizone durch ein
zugeflhrtes Gas oder eine Gasmischung geschutzt wird

4.34
Niedrigfrequenz elektrisch geschweite Rohre — LFW-Rohr
EW-Rohr das mit einer Schwei3stromfrequenz < 70 kHz gefertigt wurde

4.35

LW-Rohr
Rohr mit einer durch Laserstrahlschweien erzeugten Naht
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4.36

Hersteller

Firma, Unternehmen oder Gesellschaft, die/das fir die Fertigung und Kennzeichnung der Erzeugnisse nach
diesem Dokument verantwortlich ist

ANMERKUNG 1 Hersteller ist das Rohrwerk, der Verarbeiter, der Hersteller von Kupplungen oder der Hersteller von
Rohrgewinden.

ANMERKUNG 2 In Anlehnung an ISO 11961 [5].

4.37

Muttercoil

warmgewalztes Stahlcoil hergestellt aus einer wiedererwarmten Bramme welches zur Herstellung von einem
oder mehreren Rohren benutzt wird

4.38

Mutterblech

warmgewalztes Stahlblech hergestellt aus einer wiedererwarmten Bramme welches zur Herstellung von
einem oder mehreren Rohren benutzt wird

4.39

zerstorungsfreie Priifung

ZfP

Rohrprifung zur Ermittlung von Unvollkommenheiten unter Anwendung von Durchstrahlungs-, Ultraschall-
und anderer Verfahren nach dieser Internationalen Norm, die den Werkstoff weder beeintrachtigt, noch
Spannungen einbringt oder zum Bruch fihrt

4.40

normalisierende Umformung

Umformverfahren mit Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem
Werkstoffzustand fuhrt, der dem nach einem Normalglihen gleichwertig ist, sodass die Sollwerte der mecha-
nischen Eigenschaften auch nach einem zusatzlichen Normalgliihen eingehalten werden

4.41

normalisierendes Walzen

Walzverfahren mit Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem Werkstoffzustand
fihrt, der dem nach einem Normalgliihen gleichwertig ist, sodass die Sollwerte der mechanischen
Eigenschaften auch nach einem zusatzlichen Normalglihen eingehalten werden

4.42

normative Elemente

Elemente die die Anwendung eines Dokumentes beschreiben und die die notwendigen Vorschriften zur
Umsetzung der Norm festlegen

ANMERKUNG  Siehe ISO/IEC-Direktive Teil 2.

4.43
Rohrkorper
fur SMLS-Rohre das gesamte Rohr

4.44

Rohrkorper

fur geschweilte Rohre das gesamte Rohr ohne Schweilnaht (bzw. Schweillndhte) und
Warmeeinflusszone(n)

4.45

Rohrsorte

Bezeichnung des Rohrfestigkeitsniveaus

ANMERKUNG  Chemische Zusammensetzung und/oder Warmebehandlung der Rohrsorte kénnen differieren.
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4.46
Rohrwerk
Firma, Unternehmen oder Gesellschaft, die/das Fertigungsanlagen fiir Rohre betreibt

ANMERKUNG  In Anlehnung an ISO 11960 [6].

4.47

Verarbeiter

Firma, Unternehmen oder Gesellschaft, die Fertigungsanlagen fir die Warmebehandlung von Rohren aus
einem Rohrwerk betreibt

ANMERKUNG  In Anlehnung an ISO 11960 [6].

4.48
Stiickanalyse
chemische Analyse des Rohres, Bleches oder Bandes

4.49

Besteller

Stelle, die sowohl fir die Definition der Anforderung an eine Erzeugnisbestellung als auch fiir die Bezahlung
des entsprechenden Auftrages zustandig ist

4.50
Vergiiten
Warmebehandlung bestehend aus Abschrecken und Anlassen

4.51
Probenabschnitt
Material entnommen von dem Erzeugnis zur Herstellung einer oder mehrerer Probenstlicke

4.52

Unterpulverschweifen

SAW-Schweilen

Schweillverfahren, bei dem Metalle aufgeschmolzen und verschweilt werden, indem ein Warmeeintrag durch
Lichtbogen oder Lichtbégen zwischen dem Blankdraht (einer) selbstverzehrende(n) Elektrode(n) und dem
Werkstlick erzeugt wird, wobei der Lichtbogen und das geschmolzene Metall durch eine Schicht aus
Flussmittelgranulat geschitzt werden

ANMERKUNG  Anpressdruck wird nicht ausgelibt und die Elektrode liefert teilweise oder vollstandig den
Schweillzusatzwerkstoff.

4.53

SAW-Rohr

Rohr mit einer Langsnaht oder zwei Langsnahten oder mit einer Spiralnaht, das nach dem Unterpulver-
schweillverfahren gefertigt wird

4.54
SAWH-Rohr
Rohr mit einer Spiralnaht, das nach dem UnterpulverschweilRverfahren gefertigt wird

4.55
SAWL-Rohr
Rohr mit einer Langsnaht oder zwei Langsnahten, das nach dem Unterpulverschweil3verfahren gefertigt wird

4.56

SAW-Naht
Langsnaht oder Spiralnaht, die durch Unterpulverschwei3en erzeugt wird
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4.57

Nahtloses Rohr

SMLS-Rohr

Rohr ohne Schweilnaht, das nach einem Warmumformverfahren gefertigt wird, dem sich eine Kaltmal-
umformung oder eine Kaltfertigumformung zur Erzielung der gewilinschten Form, Mafte und Eigenschaften
anschlie3en kann

4.58
Betriebsbedingung
Einsatzbedingung, die durch den Besteller im Auftrag festgelegt wird

ANMERKUNG In dieser Internationalen Norm sind ,Betrieb flir saure Medien“ und ,Offshore-Betrieb“ Betriebs-
bedingungen.

4.59

LichtbogenschweiRen mit umhiillter Elektrode (LichtbogenhandschweilRen)

Schweillverfahren, mit dem Metalle durch Wa&rmeeintrag mittels eines Lichtbogens unter Einsatz einer
umhullten abschmelzenden Elektrode aufgeschmolzen und verschweil3t werden, wobei der Lichtbogen und
das geschmolzene Metall durch die abschmelzende Elektrodenumhullung geschitzt werden

ANMERKUNG  Anpressdruck wird nicht ausgetibt und die Elektrode liefert den Schweilzusatzwerkstoff.

4.60

Heftnaht

Diskontinuierliche oder kontinuierliche Schwei3naht, die der Verbindung/Ausrichtung der aufeinander
treffenden Bandkanten dient, bis die endglltige Schweilinaht erzeugt ist

4.61

Probe

Teil eines Probenabschnittes mit festgelegten Abmessungen, bearbeitet oder unbearbeitet, im erforderlichen
Zustand fir einen Test

4.62

Priifeinheit

beschriebene Anzahl von Rohren, die mit demselben NennauRendurchmesser und derselben Nennwanddicke
hergestellt aus Band/Blechen durch das gleiche Warmwalzen (wie bei geschweilten Rohren anwendbar)
nach demselben Rohrfertigungsverfahren aus der gleichen Schmelze und unter gleichen Rohrfertigungs-
bedingungen gefertigt wurden

4.63

thermomechanisches Umformen

Umformverfahren zur Herstellung von Rohren mit Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich,
das zu einem Werkstoffzustand mit bestimmten Eigenschaften fiihrt, der durch eine Warmebehandlung allein
nicht erreicht wird und nicht wiederholbar ist, wobei der Umformung eine Abkihlung, mdglicherweise mit
héherer Abkuhlgeschwindigkeit, ohne oder mit Anlassen, einschlie3lich Selbstanlassen, folgt

Warnung — Nachfolgendes Erwarmen iiber 580 °C (1 075 °F) kann die Festigkeitswerte vermindern.

4.64

thermomechanisches Walzen

Walzverfahren fur Band und Blech mit Endumformung in einem bestimmten Temperaturbereich, das zu einem
Werkstoffzustand mit bestimmten Eigenschaften fuhrt, der durch eine Warmebehandlung allein nicht erreicht
wird und nicht wiederholbar ist, wobei der Umformung eine Abklhlung, maoglicherweise mit hoherer
Abkuhlgeschwindigkeit, ohne oder mit Anlassen, einschlieBlich Selbstanlassen, folgt

Warnung — Nachfolgendes Erwarmen iiber 580 °C (1 075 °F) kann die Festigkeitswerte vermindern.
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4.65

Einbrandkerbe

durch Aufschmelzen erzeugte, unmittelbar an die Schweilnaht angrenzende Vertiefung, die nicht mit
aufgetragenem Schweildzusatzwerkstoff gefllt ist

4.66

soweit nicht anders festgelegt

Anforderung nach Angabe, wenn nicht eine strengere oder weniger strenge Anforderung zwischen Hersteller
und Besteller vereinbart und im Bestellauftrag festgelegt wurde

ANMERKUNG  Gilt zum Beispiel fur die Punkte unter 7.2 b).
4.67

geschweilRtes Rohr
CW-, COWH-, COWL-, HFW-, LFW-, LW-, SAWH- oder SAWL-Rohr

5 Symbole und Abkirzungen

5.1 Symbole
a Lange der Band-/Blechverbindungsnaht
Ay Bruchdehnung, in % (gerundet auf 1 %)
Agp Breite/Durchmesser des Biegedorns/der Biegerolle
A innere Querschnittsfliche des Rohres, in mm?2 (in?)
Ap Querschnittsflache der Rohrwand, in mm?2 (in2)
AR Querschnittsflaiche des Stempels, in mm?2 (in2)
Ay anwendbare Querschnittsfldche der Zugprobe, in mm?2 (in2)
b Nennbreite der Anlageflache
B Abstand der Gesenkwande oder Abstand der Widerlager beim gefiihrten Biegeversuch
C Konstante in Abhangigkeit vom angewendeten Einheitensystem
CE\\w Kohlenstoffaquivalent nach der Gleichung des International Institute of Welding
CEpcm Kohlenstoffaquivalent unter Berlicksichtigung der chemischen Zusammensetzung nach lto-
Bessyo
d berechneter Innendurchmesser des Rohres, in mm (in)
D Nennaufiendurchmesser des Rohres, in mm (in)
D, vom Hersteller angegebener Aulendurchmesser nach der MalRumformung, in mm (in)
Dy, vom Hersteller angegebener Aulendurchmesser vor der Malumformung, in mm (in)
f Frequenz, in Hz (1/s)
K, Kerbschlagarbeit fiir Charpy-V-Standardproben in Joule (ft Ibf)
L Rohrléange in Metern (ft)
N festgelegte Mindestlange (Kupplungsmafd)
P hydrostatischer Prifdruck, in MPa (psi)
Pr innerer Druck auf den Abdichtungsstempel, in MPa (psi)
(0] Nenndurchmesser der Aussparung (Kupplungen)
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r Radius

¥a Radius des Biegedorns beim (gefiihrten) Biegeversuch
" Radius des Gesenks beim (geflihrten) Biegeversuch
¥o RohrauRenradius

Ry Zugfestigkeit

Rpo,2 Dehngrenze (fir 0,2 % nicht proportionale Dehnung)
Ry 5 Dehngrenze (fir 0,5 % Gesamtdehnung)

MaRBumformungsverhaltnis

S Umfangsspannung beim Innendruckversuch mit Wasser in MPa (psi)
t Nennwanddicke des Rohres, in mm (in)

tmin zuldssige Mindestwanddicke des Rohres, in mm (in)

U festgelegte Mindestzugfestigkeit, in MPa (psi)

Vi Ultraschallgeschwindigkeit in Querrichtung, in m/s (ft/s)

w Nennauliendurchmesser (Kupplungen)

e Dehnung

A Wellenlange in Metern (ft)

A langenbezogene Masse in kg/m (Ib/ft)

Oh Auslege-Umfangsspannung fir die Rohrleitung in MPa (psi)

5.2 Abkiirzungen

COWH kombiniertes Schweillverfahren der Rohrfertigung fiir Spinalnahte
COWL kombiniertes Schweillverfahren der Rohrfertigung flir Langsnahte
CTOD Rissspitzenaufweitung

CVN Charpy V-Kerb
Ccw kontinuierliches Schweilverfahren der Rohrfertigung
DWT Fallgewicht [Abkurzung in dt. Fassung nicht verwendet]
EDI elektronischer Datenaustausch
EW elektrisches Widerstands- oder Induktionsschweilverfahren der Rohrfertigung
HAZ Waérmeeinflusszone (WEZ)
HBW Brinellharte
HFW elektrisches Hochfrequenzschweildverfahren der Rohrfertigung
HIC wasserstoffinduzierte Rissbildung
HRC Rockwellharte, Skala C
HV Vickersharte
Ql BildgUteindikator
LFW elektrisches Niederfrequenzschweilverfahren der Rohrfertigung
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LW Laserschweiliverfahren der Rohrfertigung

MT Magnetpulverprifung

NDT Zerstérungsfreie Prufung (ZfP)

PSL Anforderungsstufe flr das Erzeugnis

PT Eindringprifung

SAWH Unterpulverschweillverfahren der Rohrfertigung fiir Spiralnahte
SAWL Unterpulverschweillverfahren der Rohrfertigung fir Langsnahte
Sl Internationales System der Einheiten

SSC Sulfid-Spannungsrissbildung

SWC Stufenrissbildung

TFL Through the flowline

uUSsC USA-ublich(es Einheitensystem)

uT Ultraschallprifung

6 Rohrsorte, Stahlsorte und Lieferzustand
6.1 Rohrsorte und Stahisorte

6.1.1 Fudr die Rohrsortenbezeichnung fur PSL 1-Rohre gelten die Angaben in Tabelle 1. Sie ist mit dem
jeweiligen Stahlkurznamen identisch. Sie besteht aus einem alpha- oder alphanumerischen Zeichen, mit
denen die Festigkeitsstufe des Rohres identifiziert ist, und sie ist mit einer bestimmten chemischen
Zusammensetzung des Stahles verknUpft.

ANMERKUNG Die Bezeichnungen flr die Stahlsorten A und B geben keinen Hinweis auf die festgelegte Mindest-
streckgrenze; der numerische Teil der anderen Stahlsortenbezeichnungen entspricht dagegen dem Mindestwert der
Streckgrenze in Sl-Einheiten oder dem nach oben gerundeten Mindestwert der Streckgrenze in 1000 psi fiir die USC-
Einheiten. Der Suffix ,P“ gibt an, dass flir die Stahlsorte ein festgelegter Phosphorbereich gilt.

6.1.2 Fur die Rohrsortenbezeichnung fiir PSL 2-Rohre gelten die Angaben in Tabelle 1. Sie besteht aus
einem alpha- oder alphanumerischen Zeichen, mit dem die Festigkeitsstufe des Rohres identifiziert ist. Der
Kurzname des Stahls (Bezeichnung der Stahlsorte) ist mit der chemischen Zusammensetzung des Stahles
verknUpft und enthalt zusatzlich ein Suffix aus einem einzelnen Buchstabe (R, N, Q oder M), der den
Lieferzustand identifiziert (siehe Tabelle 3).

ANMERKUNG 1  Die Bezeichnung flr die Stahlsorte B gibt keinen Hinweis auf die festgelegte Mindeststreckgrenze; der
numerische Teil der anderen Stahlsortenbezeichnungen entspricht dagegen dem Mindestwert der Streckgrenze in SlI-
bzw. USC-Einheiten.

ANMERKUNG 2  Bei Betrieb mit sauren Medien siehe H.4.1.1.
ANMERKUNG 3  Bei Offshore-Betrieb siehe J.4.1.1.
ANMERKUNG 4  Fir die Europaische Onshore Gasdurchleitung, sieche M.4.1.1.

6.1.3 Andere Stahlbezeichnungen (Werkstoffnummern), die in Europa zusatzlich zum Stahlkurznamen
verwendet werden, sind zur Information in Tabelle L.1 aufgeflhrt.

6.2 Lieferzustand

6.2.1 Fur alle Auftragspositionen ist die Wahl des Lieferzustands fir PSL 1-Rohre dem Hersteller
Uberlassen, wenn im Bestellauftrag nicht ein besonderer Lieferzustand festgelegt ist. Fir den Lieferzustand
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fur PSL 1 und PSL 2 Rohre gelten die Festlegungen nach Tabelle 1 mit zusatzlichen Informationen fur PSL 2-
Rohre nach Tabelle 3.

6.2.2 Fir PSL 2-Rohre gilt der durch den Stahlkurznamen festgelegte Lieferzustand der Bestellung.

Tabelle 1 — Rohrsorte, Stahlsorte und zulassige Lieferzustande

PSL Lieferzustand Rohrsorte/Stahlsorte 2P
PSL 1 |gewalzt, normalisierend gewalzt, normalgegliiht oder normalisierend umgeformt L175 oder A25
L175P oder A25P
L210 oder A

PSL 1 [gewalzt, normalisierend gewalzt, thermomechanisch gewalzt, thermomechanisch
umgeformt, normalisierend umgeformt, normalgegliiht, normalgegliiht und L245 oder B
angelassen oder, nach Vereinbarung, vergitet (nur fir SMLS-Rohre)

PSL 1 |gewalzt, normalisierend gewalzt, thermomechanisch gewalzt, thermomechanisch L290 oder X42
umgeformt, normalisierend umgeformt, normalgegliiht, normalgegliiht und
angelassen oder vergutet

L320 oder X46
L360 oder X52

L390 oder X56

L415 oder X60

L450 oder X65
L485 oder X70
PSL 2 |[gewalzt L245R oder BR
L290R oder X42R

PSL 2 [normalisierend gewalzt, normalisierend umgeformt, normalgegliiht oder L245N oder BN
normalgegliht und angelassen
L290N oder X42N

L320N oder X46N

L360N oder X52N
L390N oder X56N
L415N oder X60N
PSL 2 |vergltet L245Q oder BQ
L290Q oder X42Q
L320Q oder X46Q
L360Q oder X52Q
L390Q oder X56Q
L415Q oder X60Q
L450Q oder X65Q
L485Q oder X70Q
L555Q oder X80Q
L625Q oder X90Q ©
L690Q oder X100Q ©
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PSL

Lieferzustand

Rohrsorte/Stahlsorte 2.°

PSL 2

thermomechanisch gewalzt oder thermomechanisch umgeformt

L245M oder BM
L290M oder X42M
L320M oder X46M
L360M oder X52M
L390M oder X56M

L415M oder X60M

L450M oder X65M

L485M oder X70M
L555M oder X80M

PSL 2

thermomechanisch gewalzt

L625M oder X90M
L690M oder X100M
L830M oder X120M

@  Bei Zwischengiiten erfolgt die Benennung der Stahlsorten nach dem folgenden Schema: (1) Der Buchstabe L wird gefolgt von der
festgelegten unteren Streckgrenze in MPa und, fir PSL 2 Rohre beschreibt der Buchstabe den Lieferzustand (R, N, Q oder M)
(2) Der Buchstabe X wird gefolgt von zwei oder drei Zahlen die die festgelegte untere Streckgrenze in 1000 PSI abgerundet auf
den nachsten ganzen Wert angeben, fir PSL 2 Rohre beschreibt der anschlieBende Buchstabe den Lieferzustand (R, N, Q
oder M).

b Der Anhang (R, N, Q oder M) der PSL 2-Sorten gehért zum Stahlkurznamen.

Nur nahtlose Rohre

7 Bestellangaben

7.1 Allgemeine Angaben

Im Bestellauftrag sind folgende Angaben zu machen:

a) Bestellmenge (z. B. Gesamtmasse oder Gesamtlange der Rohre);

b) PSL (1 oder 2);

c) Rohrart (siehe Tabelle 2);

d) Hinweis auf diese Internationale Norm (ISO 3183) oder API 5L;

e) Stahlkurzname (siehe 6.1, H.4.1.1, J.4.1.1 oder M.4.1.1 je nach Anwendbarkeit);

f)  Aulendurchmesser und Wanddicke (siehe 9.11.1.2);

g) Léange und Langenart (Herstellldnge oder Festlange) (siehe 9.11.1.3, 9.11.3.3 und Table 12);

h) Bestatigung der Anwendbarkeit der einzelnen Anhange.

Full document details: DIN EN 1ISO 3183:2013-03
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7.2 Zusatzliche Angaben

Im Bestellauftrag muss angegeben werden, welche der folgenden Festlegungen fiir die jeweilige Auftrags-
position gelten.

a) Anforderungen, Uber die — soweit anwendbar — verbindliche Vereinbarungen zu treffen sind:
1) Rohrbezeichnung fir Zwischenguten (siehe Tabelle 1, FulRnote a);
2) chemische Zusammensetzung fiir Zwischenguten (siehe 9.2.1 und 9.2.2);
3) chemische Zusammensetzung flr Rohre mit 7 > 25,0 mm (0.984 in) (siehe 9.2.3);

4) Grenzwerte des Kohlenstoffaquivalents fir PSL 2-Rohre aus den Stahlsorten L415N oder X60N
(siehe Tabelle 5);

5) Grenzwerte des Kohlenstoffaquivalents fir PSL 2-Rohre aus den Stahlsorten L555Q oder X80Q,
L625Q oder X90Q und L690Q oder X100Q (siehe Tabelle 5);

6) Grenzwerte des Kohlenstoffaquivalents fur PSL 2-SMLS-Rohre mit 7> 20,0 mm (0.787 in) [siehe
Tabelle 5, Fulnote a)];

7) Durchmesser- und Unrundheitsgrenzabmale fir Rohre mit D> 1422 mm (56.000 in) (siehe
Tabelle 10);

8) Durchmesser- und Unrundheitsgrenzabmalle fur die Rohrenden von SMLS-Rohren mit z > 25,0 mm
(0.984 in) [siehe Tabelle 10, Fulnote b)];

9) Norm, die fiir Rundschweil3nahte gilt (siehe A.1.2).

b) Anforderungen nach Angabe, soweit nichts anderes festgelegt wurde:
1) Bereich fir das MaBumformungsverhaltnis kalt aufgeweiteter Rohre (siehe 8.9.2);
2) Gleichung fir das Mallumformungsverhaltnis (siehe 8.9.3);

3) Grenzwerte der chemischen Zusammensetzung fur PSL 1-Rohre [siehe Tabelle 4, Fu3noten c), e)
und f)];

4) Grenzwerte der chemischen Zusammensetzung flir PSL 2-Rohre [siehe Tabelle 5, Fulnoten c), e), f),
g), h), i), k) und I)];

5) Streckgrenzenverhaltnis fir die Sorten L625Q oder X90Q, L690 oder X100 und L830 und X120 [siehe
Tabelle 7, FuBnote g oder Tabelle J.2, Fullnote h und iJ;

6) Beurteilung und Bericht Uber die Charpy-Scherflache (siehe 9.8.2.3);

7) Grenzabmale fir Rohrherstelllangen [siehe 9.11.3.3 a)];

8) Gewindeverbindungsart (siehe 9.12.2.4);

9) Ausfuhrung der Rohrenden (siehe 9.12.5.1 oder 9.12.5.2);

10) Internationale Norm, die fur die Charpy-Prufung gilt (siehe 10.2.3.3, 10.2.4.3, D.2.3.4.2 und D2.3.4.3);
11)Verfahren zur Stiickanalyse (siehe 10.2.4.1);

12)alternatives Verfahren zur Messung des Durchmessers fur D 2 508 mm (20.000 in) (siehe 10.2.8.1);
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13) Versatz der Langsnahte an Bandverbindungsnahten (siehe A.2.4);
14) Reparaturen an kalt aufgeweiteten Rohren (siehe C.4.2);
15) andere BPKs (siehe E.4.3.1);.
c) Anforderungen die nach Vereinbarung gelten:
1) Lieferzustand (siehe 6.2 und Tabelle 1);
2) Lieferung von nahtlosen vergiiteten PSL 1-Rohren der Sorte L245 oder B (siehe Tabelle 1);
3) Lieferung von Zwischensorten [siehe Tabelle 2, FulRnote a)];
4) Lieferung von SAWL-Rohren mit zwei Schweil3ndhten [siehe Tabelle 2, FuRnote c)];
5) Alternative zur fir PSL 1-Rohre festgelegten Warmebehandlung (siehe 8.8.1);
6) Lieferung von SAWH-Rohren mit Band-/Blechverbindungsnaht am Rohrende (siehe 8.10.3);
7) Lieferung von Rundnahtrohren (siehe 8.11 und H.3.3.3);
8) Priftemperatur unter 0 °C (32 °F) fur den Kerbschlagbiegeversuch (siehe 9.8.2.1, 9.8.2.2 und 9.8.3);

9) Kerbschlagbiegeversuch am Rohrkérper von geschwei3ten PSL 2-Rohren mit D <508 mm
(20.000 in) fir den Bereich von Scherrissen (siehe 9.8.2.2 und Tabelle 18);

10) Kerbschlagbiegeversuch fir die Langsschweilnaht von PSL 2-HFW-Rohren (siehe 9.8.3 und
Tabelle 18);

11) Fallgewichtsversuch am Rohrkorper von geschweiflten PSL 2-Rohren mit D > 508 mm (20.000 in)
(siehe 9.9.1 und Tabelle 18);

12) Pruftemperatur unter O °C (32 °F) fur den Fallgewichtsversuch (siehe 9.9.1);

13) andere Anteile an Rundnahtrohren bestehend aus zwei oder drei Teilen [siehe 9.11.3.3.c), d) und €)]
14) Kupplungen druckdicht aufschrauben (siehe 9.12.2.3 und 10.2.6.1);

15) besondere Rohrendenanschragung (siehe 9.12.5.3);

16) Entfernung der dulReren Schweil3nahtiberhéhung an den Rohrenden von SAW- oder COW-Rohren
[siehe 9.13.2.2 e)];

17) Angaben oder Prifungen zur Schweilleignung von PSL 2-Rohren (siehe 9.15);
18) Art der Prifbescheinigung bei PSL 1-Rohren (siehe 10.1.2.1);

19) Angaben zur Fertigung bei PSL 1-Rohren (siehe 10.1.2.2);

20) alternative Prifbescheinigung fur PSL 2-Rohre (siehe 10.1.3.1);

21) Verwendung von Querproben fur den Zugversuch bei nicht kalt aufgeweiteten nahtlosen Rohren
[siehe Tabelle 20, Fulinote c)];

22) Anwendung des Ringaufweitversuchs fir die Bestimmung der Streckgrenze in Querrichtung (siehe
10.2.3.2, Tabelle 19, FuRnote c and Tabelle 20, Ful3note d);

23) Anwendung einer alternativen Untersuchung zur makrographischen Prufung (siehe 10.2.5.2);
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24) Harteprufung bei der Fertigung von EW- und LW-Rohren (siehe 10.2.5.3);

25) besondere Bedingungen beim Innendruckversuch fir Rohre mit Gewinde und Kupplungen (siehe
10.2.6.1);

26) abweichender Druck beim Innendruckversuch (siehe Tabelle 26);

27) Bestimmung des Priufdrucks beim Innendruckversuch auf der Basis der zuldssigen Mindestwand-
dicke (siehe 10.2.6.7);

28) Anwendung eines besonderen Verfahrens zur Bestimmung des Rohrdurchmessers (siehe 10.2.8.1);

29) Bestimmung des Durchmessers und der Unrundheit von aufgeweiteten Rohren mit
D >219,1 mm (8.625 in) und flr nicht aufgeweitete Rohre auf der Basis von Innendurchmesser-
Messungen [siehe 10.2.8.3 und Tabelle 10, Fuf3note c)];

30) besonderes Verfahren zur Bestimmung anderer Rohrabmessungen (siehe 10.2.8.7);
31) Kennzeichnung von Kupplungen durch Aufschablonieren mit Farbe (siehe 11.1.2);
32) zusatzliche, durch den Besteller festgelegte Kennzeichnungen (siehe 11.1.4);

33) besondere Oberflache oder Stelle fiir die Kennzeichnung von Rohren [siehe 11.2.2 b) und 11.2.6 b)];
34) Pragemarkieren oder Vibrationsatzen von Rohren (siehe 11.2.3);

35) alternative Stelle fur die Rohrkennzeichnung (siehe 11.2.4);

36) alternative Form fur die Kennzeichnung der Rohrlange (siehe 11.2.6 a);

37) Farbidentifizierung von Rohren (siehe 11.2.7);

38) Kennzeichnung mit mehreren Sorten (siehe 11.4.1);

39) temporarer dulRerer Schutz (siehe 12.1.2);

40) besonderer Uberzug der Beschichtung (siehe 12.1.3);

41) Auskleidung (siehe 12.1.4);

42) Qualifizierung des Herstellverfahrens fur PSL 2-Rohre nach Anhang B (siehe B.2);

43) Durchstrahlungsprifung von SAW-Schweilindhten oder Band/Blechverbindungsnahten (siehe
Tabelle E.1;

44) zerstoérungsfreie Priifung von PSL 1-SMLS-Rohren (siehe E.3.1.2);

45) ZfP-Prifung der Schweillnaht elektrisch geschweillter Rohre nach dem Innendruckversuch
[(E.3.1.3 b)];

46) Ultraschallpriifung geschweilter Rohre auf Dopplungen an den Rohrenden (siehe E.3.2.3);
47) Ultraschallpriifung nahtloser Rohre auf Dopplungen an den Rohrenden (siehe E.3.3.2);
48) Durchstrahlungspriifung in Ubereinstimmung mit Abschnitt E.4 (siehe K.5.3 a);

49) Verwendung sowohl von Bohrungen als auch von Nuten beim Ultraschall-Bezugsstandard (siehe
Tabelle E.7);

50) alternative Technik der Nachprifung fir COW-Nahte (siehe E.5.5.5);
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51) Ultraschallprifung auf Dopplungen im Rohrkérper bei EW-, SAW- oder COW-Rohren (siehe E.8);

52) Ultraschallpriifung auf Dopplungen entlang der Band-/Blechkanten oder der Schweiltnaht bei EW-,
SAW- oder COW-Rohren (siehe E.9);

53) Lieferung geschweillter Kupplungen an Rohren mit D > 355,6 mm (14.000 in) (siehe F.1.3);

54) Anwendung des Anhangs G fir PSL 2-Rohre. Der Besteller muss in der Bestellung die
Pruftemperatur fur den Kerbschlagbiegeversuch, die minimale Arbeit fir jeden einzelnen Versuch
und die minimale durchschnittliche Kerbschlagarbeit angeben (siehe G.2);

55) PSL 2-Rohre fiur saure Medien nach Anhang H (siehe H.2);

56) TFL-Rohre nach Anhang | (siehe 1.2);

57) Rohre flr den Offshore-Einsatz nach Anhang J (siehe J.2);

58) PSL 2-Rohre fir die Erdgasdurchleitung im europaischen Onshore-Einsatz nach Anhang M (siehe
M.2);

59) Weitere zusatzliche oder scharfere Anforderungen.
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8 Herstellung
8.1 Herstellverfahren

Rohre nach dieser Internationalen Norm sind entsprechend den Anforderungen nach den Tabellen 2 und 3 zu
fertigen.

Tabelle 2 — Zugelassene Herstellverfahren und Produktanforderungsstufen

PSL 1 Stahlsorte @ PSL 2 Stahlsorte @
Rohr- oder L290 »L690
- L210 L245 oder | L245 oder | ppL555 oder oder
Rohrendenart "1;‘25%"9’ "1;‘22;’39’ oder | oder | X42bis |B bis L555 | X80 bis L690 | X100 bis
A B L485 oder X80 oder X100 | L830 oder
oder X70 X120
Rohrart
SMLS X X X X X X X —
cw X X — — — — — —
LFW X — X X X — — —
HFW X — X X X X — —
LW — — — — X — — —
SAWL ¢ —_ — X X X X X X
SAWH ¢ — — X X X X X X
cowLc¢ —_ — X X X X — —
COWH — — X X X X — —
Rohrendenart
Glockenférmiges —
Ende © X — X X X — —
glattes Ende X — X X X X X X
glattes Ende fur . - . . —
Sonderkupplungen X X X
Ende mit Gewinde f X X X X — — — —
a  Zwischengiiten sind nach Vereinbarung verfiigbar, aber nur fiir Stahlsorten ab L290 oder X42.
b Die Stahlsorten L175, L175R, A25 und A25R sind nur fir Rohre mit D < 141,3 mm (5.563 in) verfugbar.
€ Rohre mit zwei Schweilln&hten sind nach Vereinbarung fiir Rohre ab D > 914 mm (36.000 in) verfigbar.
d  Spiralnahtrohre sind ab D > 114,3 mm (4.500 in) verfugbar.
€ Rohre mit glockenférmigem Rohrende sind fiir D < 219,1 mm (8.625 in) und ¢ < 3,6 mm (0.141 in) verfugbar.
f Gewinderohre sind nur fur SMLS- und langsnahtgeschweifte Rohre mit D < 508 mm (20.000 in) verfligbar.

Documents
28 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1ISO 3183:2013-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3183-2013-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-3183-2013-03

DIN EN ISO 3183:2013-03
EN ISO 3183:2012 (D)

Tabelle 3 — Zugelassene Herstellverfahren fiir PSL 2-Rohre

Rohrart Ausgangsmaterial Rohrumformung Warmebehandlung Lieferzustand
Walzzustand — R
Normalisierendes Walzen — N
Block, Vorblock oder Warmeinformung Normalglihen N
SMLS N
Knippel Vergiiten Q
Warmeinformung und Normalglihen N
Kaltfertigumformung N
Verglten Q
Normalisierend gewalztes Band Kalteinformung Warmebehandlung®
des N
Schweilnahtbereichs
Thermomechanisch gewalztes Kalteinformung Warmebehandlung®
Band des M
Schweilnahtbereichs
Warmebehandlung®
des
Schweinahtbereichs
M
und Spannungs-
armglihen des
gesamten Rohres
HFW - -
Walzzustand oder Kalteinformung Normalglihen N
thermomechansich gewalztes
Band Verglten Q
Kalteinformung und —
Warmstreckreduzieren bei
kontrollierter Temperatur, sodass N
ein normgeglihter Zustand
erreicht wird
Kalteinformung mit —
nachfolgender M
thermomechanischer Umformung
des Rohres
Normalgeglihtes oder Kalteinformung — N
normalisierend gewalztes Band
oder Blech
Im Walzzustand, Kalteinformung Normalgliihen
thermomechanisch gewalzt, N
normalisierend gewalzt oder
normalgegliiht
Thermomechanisch gewalztes Kalteinformung — M
Band oder Blech
SAW oder COW Vergutetes Blech Kalteinformung — Q
Rohre
Im Walzzustand, Kalteinformung Verglten
thermomechanisch gewalztes,
normalisierend gewalztes oder Q
normalgegliihtes Band oder
Blech
Im Walzzustand, Normalisierende —
thermomechanisch gewalztes, Einformung
normalisierend gewalztes oder N
normalgeglihtes Band oder
Blech
@  Siehe 8.8 fiir anwendbare Warmebehandlungen.
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8.2 Verfahren, fiir die eine Bestatigung erforderlich ist

Werden wahrend der Rohrfertigung abschlieRende Verfahrensschnitte angewendet, die auf in dieser
Internationalen Norm geforderten Eigenschaften (mit Ausnahme der chemischen Zusammensetzung und der
Mafe) Auswirkungen haben kénnen, mussen die entsprechenden Verfahren bestatigt sein.

Fir folgende Prozesse ist eine Bestatigung erforderlich:

— nahtlose Rohre im Walzzustand: abschlieRende Erwarmung und Warmmal-
umformung oder Streckreduzierung; soweit
anwendbar, Stauchen, Kaltfertigbearbeitung;

— nahtlose warmebehandelte Rohre: Warmebehandlung;

— elektrisch geschweildte Rohre im Walzzustand: MaRumformen und Nahtschweil3en; soweit
anwendbar Warmebehandlung und Stauchen

— elektrisch geschweillte warmebehandelte Rohre: Nahtwarmebehandlung und Warmebehandlung des
gesamten Rohrs.

— Fir SAW und COW-Rohre, nicht aufgeweitet: Rohreinformung, Nahtschweilung, Schweilnaht-
reparatur; soweit anwendbar, Warmebehandlung

— Fur SAW und COW-Rohre, aufgeweitet: Rohreinformung, Nahtschweil3ung, Schweifinaht-
reparatur, Aufweitung

8.3 Ausgangsmaterial

8.3.1 Die liefernden Stahl- und Walzwerke missen ein dokumentiertes Qualititsmanagementsystem
besitzen.

ANMERKUNG Die Dokumentation eines Qualitdtssystems verlangt nicht die Zertifizierung durch eine dritte Stelle. Nur
das Vorhandensein oder die Ubernahme eines niedergeschriebenen Qualititsmanagements ist notwendig, um die
Anforderungen dieser Norm zu erfullen. Es bleibt im Ermessen des verantwortlichen Personals fir das
Qualitdtsmanagementsystem, eine System aufzubauen oder zu Ubernehmen, welches die Erfordernisse fur das
entsprechende Unternehmen am besten wiedergeben. Es gibt eine ganze Anzahl von Qualitdtsmangementsystemen auf
welches sich das Personal bei der Entwicklung eines geeigneten Qualitdtssystems beziehen kann, einschlieflich
ISO/TS 29001 und API Spec Q1, welche spezifische Vorschriften fiir die Ol- und Gasindustrie beinhalten oder ISO 9001,
welches allgemeine Anforderungen an auditierbare Qualitdtsmanagementsysteme beinhaltet. Diese Liste ist nicht
erschopfend und dient lediglich der Information.

8.3.2 Die Blocke, Vorblocke, Knlippel, Bander oder Bleche, die als Ausgangsmaterial fir die Rohrfertigung
verwendet werden, missen aus Stahl bestehen, der nach einem der folgenden Verfahren erschmolzen
wurde:

— dem Sauerstoffkonverterverfahren,
— dem Elektrolichtbogenverfahren oder
— dem Siemens-Martin-Verfahren nur in Kombination mit einer Pfannenbehandlung.

8.3.3 Fur PSL 2-Rohre ist beruhigter Stahl, der unter Anwendung einer Feinkorntechnologie erschmolzen
wurde, zu verwenden.

8.3.4 Das fur die Fertigung von PSL 2-Rohren zu verwendende Band oder Blech darf keine Reparatur-
schweillungen enthalten.

8.3.5 Rohre mit Spiralnaht sind unter Verwendung von Band zu fertigen, dessen Breite mindestens das
0,8 fache und maximal das 3,0 fache des Rohraufsendurchmessers betragt.
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8.3.6 Schmiermittel, welche die die Schweilnaht vorbereitende Anschrdgung oder die angrenzenden
Bereiche verunreinigen, missen vor dem Langsnahtschwei3en von SAWL- und COWL-Rohren und vor dem
Spiralnahtschweilen von SAWH- oder COWH-Rohren entfernt werden.

8.3.7 Fur geschweil’te Rohre im Lieferzustand M sind die kritischen EinflussgréRen (z. B. Wiedererwarmen,
Walz- und Kihltemperaturen, -zeiten und Toleranzen) beim Band/Blechwalzen zu bestimmen und zu
Uberwachen, so dass die mechanischen Eigenschaften Uber das ganze Rohr gleichmaRig sind und zwar unter
Beachtung von:

— Band/Blecheigenschaften und deren Anderungen;

— Empfindlichkeit der Eigenschaften aufgrund des Walzvorgangs;

— Angemessener Abstand zur abgeschnittenen Band/Blechkante;

— Veranderung der Zugversuchseigenschaften durch die Einformung.

Die erlaubten Bereiche der kritischen Einflussgrof3en fir das Band-/Blechwalzen sind zu dokumentieren.

8.3.8  Fir geschweillte Rohre im Lieferzustand M ist die Fahigkeit des Band-/Blechwalzens zum Erreichen
der geplanten Ergebnisse in Ubereinstimmung mit 8.3.7 folgendermalf3en nachzuweisen:

— Reprasentative Untersuchungen am Band/Blech und am Rohr durch den Hersteller oder historische
Daten der Eigenschaften und Verfahrensbedingungen vom Band/Blech und/oder Rohr die zeigen, dass

innerhalb bestimmter Bereiche, nachgewiesen durch niedergeschriebene Grenzwerte des Walzens, die
verlangten Rohreigenschaften erreicht werden.

— FUr hohere Sorten als L360M oder X52M hat (oder hatte bereits friher) der Rohrhersteller ein
technisches Erstaudit vor Ort im Band-/ Blechwalzwerk durchzufiihren. Ebenso sind regelmaRige
Bestatigungen (nicht notwendigerweise vor Ort) durchzufihren, ob das Band-/Blechwalzwerk die

geplanten Ergebnisse weiterhin erreicht. Die Validierungswerte des Band/Blechwalzens sind als Teil
eines Audits zu Uberprufen.

8.3.9 Abweichungen beim Warmwalzen von den durch den Hersteller niedergeschriebenen Grenzen
mussen qualifiziert werden und die Qualifizierung ist zu dokumentieren. Entweder erfolgt diese am
warmgewalzten Werkstoff durch mechanische Versuche mit definierten Grenzen und/oder durch Zuordnung
des Rohres als neue Prufeinheit.

8.4 HeftschweiBung

8.4.1 Fur Heftschweilungen sind folgende Verfahren festgelegt:

a) halbautomatisches Unterpulverschweil3en;

b) Elektrisches Schweilen;

c) Metallschutzgasschweilien;

d) Metallschutzgasschweilen mit Filldraht;

e) Lichtbogenschweilten unter Verwendung einer wasserstoffarmen Elektrode oder

f) Laserschweilen.
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8.4.2 HeftschweilRnahte missen

a) inder Fertignaht aufgeschmolzen und mit ihr verbunden sein;

b) spanend entfernt werden oder

¢) nach C.2 behandelt werden.

8.5 SchweiRnahte bei COW-Rohre

Bei SchweiRnahten in COW-Rohren ist die erste Lage unter Anwendung des Metallschutzgasschweil3ens
auszufiihren. AnschlieRend erfolgt das Unterpulverschweilen mit mindestens einer Innenlage und
mindestens einer Aulenlage, wobei die durch das Metallschutzgasschweillen erzeugte Naht durch die
nachfolgenden durch Unterpulverschwei3en aufgebrachten Lagen nicht vollstandig entfernt wird.

8.6 SchweiBnihte bei SAW-Rohre

Schweillnahte in SAW-Rohren sind mit mindestens einer unterpulvergeschweilten Innenlage und mindestens
einer unterpulvergeschweilten Au3enlage auszufiihren.

8.7 SchweiBnihte bei Rohren mit zwei SchweiBnihten

Die SchweilRndhte in Rohren mit zwei Schweilnahten missen um ungefahr 180° gegeneinander versetzt
sein.

8.8 Behandlung der SchweiRndhte bei EW- und LW-Rohren

8.8.1 PSL 1 EW-Rohre

Bei Stahlsorten héher als L290 oder X42 missen die Schweiflnaht und die Warmeeinflusszone in einer eine
Normalglihbehandlung simulierenden Weise warmebehandelt werden — mit der Ausnahme, dass nach
Vereinbarung alternative Warmebehandlungen ersatzweise angewendet werden durfen. Bei Anwendung
eines derartigen Verfahrens muss der Hersteller dessen Wirksamkeit unter Einsatz eines vereinbarten
Verfahrens nachweisen. Ein derartiges Verfahren kann aus einer Harteprifung, der Beurteilung des
Mikrogefiiges oder einer mechanischen Prifung bestehen, muss aber nicht notwendigerweise darauf
beschrankt sein.

Bei Rohren aus den Stahlsorten bis L290 oder X42 ist die Schwei3naht so warmezubehandeln wie in einer
simulierenden Normalgliihbehandlung, oder die Rohre sind auf eine Weise zu behandeln, dass kein nicht
angelassener Martensit zurtickbleibt.

8.8.2 LW-Rohre und PSL 2 HFW- Rohre

Bei Rohren aus allen Stahlsorten sind die Schwei3naht und die Warmeeinflusszone so zu behandeln, dass
eine Normalglihbehandlung simuliert wird.

8.9 KaltmaBRumformung und Kaltaufweitung

8.9.1 Mit der nach 8.9.2 mdglichen Ausnahme darf das MaRumformungsverhaltnis fir kalt maBumgeformte
Rohre héchstens 0,015 betragen, wenn die Rohre

a) nicht anschlieffend normalgegliht oder vergutet werden oder
b) der gesamte kalt malBumgeformte Rohrbereich nicht spannungsarm gegluht wird.

8.9.2 Soweit nichts anderes festgelegt wurde, muss das Malumformungsverhaltnis kalt aufgeweiteter
Rohre mindestens 0,003 und darf héchstens 0,015 betragen.
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8.9.3 Soweit nichts anderes festgelegt wurde, ist das MaRumformungsverhaltnis s, nach Gleichung (1) zu

berechnen:
5y :% 1)
Dabei ist
D, der vom Hersteller angegebene Aufliendurchmesser nach der MalRumformung, in mm (in);
Dy, der vom Hersteller angegebene Auliendurchmesser vor der MalRumformung, in mm (in);

| D,—Dy| der Absolutwert der AuRendurchmesserdifferenz, in mm.
8.10 Band-/Blechverbindungsnahte

8.10.1 Band-/Blechverbindungsnahte sind fir fertige Langsnahtrohre nicht zugelassen.

8.10.2 In fertigen Spiralnahtrohren missen die Kreuzungspunkte von Band-/Blechverbindungen und der
Spiralnaht mindestens 300 mm (12.0 in) von den Rohrenden entfernt sein.

8.10.3 Nach Vereinbarung dirfen Band-/Blechverbindungsnédhte an den Rohrenden von Spiralnahtrohren
dann auftreten, wenn der Abstand zwischen der Spiralnaht und der Band-/Blechverbindungsnaht am
betreffenden Rohrende tber den Umfang mindestens 150 mm (6.0 in) betragt.

8.10.4 Band-/Blechverbindungsnahte in fertigen Spiralnahtrohren missen

— nach dem Unterpulverschweilverfahren oder einem aus Unterpulverschweillen und Metallschutz-
gasschweil’en kombinierten Verfahren gefertigt sein;

— auf gleiche Weise gepriift sein, wie es fir die Spiralnaht festgelegt ist.

8.11 Rundnahtrohre

8.11.1 Rundnahtrohre dirfen nach Vereinbarung geliefert werden.

8.11.2 Fdir die Fertigung von Rundnahtrohren gelten die Festlegungen in Anhang A.

8.11.3 Rohre fir die Fertigung von Rundnahtrohren missen mindestens 1,5 m (5.0 ft) lang sein.

8.11.4 Rohrteile die zur Herstellung von Rundnahtrohren benutzt werden, miissen die Prifung einschlief3lich
Innendruckversuch mit Wasser bestanden haben. Es kann stattdessen auch das fertige Rundnahtrohr durch
den Innendruckversuch mit Wasser gepruft werden.

8.12 Warmebehandlung

Die Warmebehandlung ist nach dokumentierten Verfahren durchzufthren.

8.13 Riickverfolgbarkeit

8.13.1 Bei PSL 1-Rohren muss der Hersteller (iber dokumentierte Verfahren verfligen und diese anwenden,
zur

— Sicherstellung der Schmelzenidentitat, bis alle entsprechenden Prifungen der chemischen
Zusammensetzung durchgefiihrt sind und Ubereinstimmung mit den festgelegten Anforderungen
nachgewiesen ist;

— Sicherstellung der Identitat nach Prufeinheiten, bis alle entsprechenden mechanischen Prifungen
durchgefiihrt sind und Ubereinstimmung mit den Anforderungen nachgewiesen ist.
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8.13.2 Bei PSL 2-Rohren muss der Hersteller iber dokumentierte Verfahren verfligen und diese anwenden,
um die Schmelzenidentitdt und die ldentitdt nach Prifeinheiten fiur alle Rohre sicherzustellen. Solche
Verfahren missen es gestatten, jede Rohrlange der richtigen Prifeinheit und den jeweiligen Ergebnissen der
chemischen Analyse und der mechanischen Prifungen zuzuordnen.

9 Zulassigkeitskriterien

9.1 Allgemeines
9.1.1  Fdir die allgemeinen technischen Lieferbedingungen gelten die Festlegungen in ISO 404.

9.1.2 Rohre, die unter Einsatz der Stahlsorten L415 oder X60 oder hoher gefertigt wurden, dirfen ohne
Zustimmung des Bestellers nicht durch Rohre ersetzt werden, die in der Sorte L360 oder X52 oder einer
niedrigeren Sorte bestellt werden.

9.2 Chemische Zusammensetzung

9.21 Fir PSL 1-Rohre mit < 25,0 mm (0.984 in) gilt fir Standardstahlsorten die chemische Zusammen-
setzung nach Tabelle 4; fir Zwischenguten gilt die vereinbarte chemische Zusammensetzung, die aber mit
Tabelle 4 vereinbar sein muss.

ANMERKUNG Die Stahlsorte L175P oder A25P ist durch Rickphosphorung besser fir die Gewindefertigung geeignet.
Sie kdnnte aber schwieriger zu biegen sein.

9.2.2 Fir PSL 2-Rohre mit 1 <25,0 mm (0.984 in) gilt fir Standardstahlsorten die chemische Zusammen-
setzung nach Tabelle 5; flir Zwischenguten gilt die vereinbarte chemische Zusammensetzung, die aber mit
Tabelle 5 vereinbar sein muss.

9.2.3 Fir PSL1 und PSL 2-Rohre mit ¢> 25,0 mm (0.984 in) muss die chemische Zusammensetzung
vereinbart werden, indem die Anforderungen nach Tabelle 4 und 5 entsprechend modifiziert werden.

9.24 Fir PSL 2-Rohre mit einem Kohlenstoffanteil <0,12 % in der Stlckanalyse ist das Kohlenstoff-
aquivalent CEp,,,, nach Gleichung (2) zu bestimmen:

Si Mn Cu Ni Cr Mo V
t—t—t—t—+—+—+—+5B (2)
30 20 20 60 20 15 10

CEPcm =C
Die Symbole flr die chemischen Elemente geben dabei den Massenanteil in Prozent an (siehe Tabelle 5).

Bei Boranteilen in der Schmelzenanalyse < 0,000 5 % muss bei der Stlickanalyse Bor nicht bestimmt werden,
und der Boranteil darf bei der CEp,,-Berechnung mit dem Wert Null berticksichtigt werden.

9.2.5 Fir PSL 2-Rohre mit einem Kohlenstoffanteil > 0,12 % in der Stlckanalyse ist das Kohlenstoff-
aquivalent CE,;,, nach Gleichung (3) zu bestimmen:

Mo +V Ni
CE”W:C+m+(Cr+ o+ )+( i+Cu)
6 5 15

@)

Die Symbole flr die chemischen Elemente geben dabei den Massenanteil in Prozent an (siehe Tabelle 5).

ANMERKUNG Eine Abweichung von den ISO-Regeln fiir die Prasentation von Gleichungen wurde fir die
Gleichungen (2) und (3) aufgrund ihrer langjahrigen Anwendung in der Industrie zugelassen.
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Tabelle 4 — Chemische Zusammensetzung von PSL 1-Rohren mit #25,0 mm (0.984 in)

Massenanteile fiir Schmelzen- und Stiickanalyse & 9
Stahlsorte %
(Kurzname) c Mn P ] v Nb Ti
max.P max.P min. max. max. max. max. max.
Nahtlose Rohre
L175 oder A25 0,21 0,60 — 0,030 0,030 — — —
L175P oder A25P 0,21 0,60 0,045 0,080 0,030 — — —
L210 oder A 0,22 0,90 — 0,030 0,030 — — —
L245 oder B 0,28 1,20 — 0,030 0,030 c.d c.d d
L290 oder X42 0,28 1,30 — 0,030 0,030 d d d
L320 oder X46 0,28 1,40 — 0,030 0,030 d d d
L360 oder X52 0,28 1,40 — 0,030 0,030 d d d
L390 oder X56 0,28 1,40 — 0,030 0,030 d d d
L415 oder X60 0,28¢ 1,40¢€ — 0,030 0,030 f f f
L450 oder X65 0,28¢ 1,40¢€ — 0,030 0,030 f f f
L485 oder X70 0,28¢ 1,40¢€ — 0,030 0,030 f f f
Geschweillte Rohre

L175 oder A25 0,21 0,60 — 0,030 0,030 — — —
L175P oder A25P 0,21 0,60 0,045 0,080 0,030 — — —
L210 oder A 0,22 0,90 — 0,030 0,030 — — —
L245 oder B 0,26 1,20 — 0,030 0,030 cd cd d
L290 oder X42 0,26 1,30 — 0,030 0,030 d d d
L320 oder X46 0,26 1,40 — 0,030 0,030 d d d
L360 oder X52 0,26 1,40 — 0,030 0,030 d d d
L390 oder X56 0,26 1,40 — 0,030 0,030 d d d
L415 oder X60 0,26 ¢ 1,40¢€ — 0,030 0,030 f f f
L450 oder X65 0,26 ¢ 1,45¢ — 0,030 0,030 f f f
L485 oder X70 0,26 ¢ 1,65¢€ — 0,030 0,030 f f f
a Cu <0,50 %, Ni <0,50 %; Cr< 0,50 % und Mo < 0.15%

Bei jeder Verminderung um 0,01 % unter den festgelegten Héchstwert fur C ist eine Erhéhung um 0,05 % Mn zuléssig, bis zu

einem Hochstwert von:

1,65 % fir die Sorten > L245 oder B, aber < L360 oder X52;

1,75 % fur Sorten > L360 oder X52, aber < L485 oder X70; und

2,00 % fur Sorte L485 oder X70.
c Soweit nichts anderes vereinbart, Nb + V < 0,06 %.
d Nb+V+Ti<0,15%.
e Soweit nichts anderes vereinbart.
f Soweit nichts anderes vereinbart, Nb + V + Ti < 0,15 %.
g Es sind keine absichtlichen Zugaben von B erlaubt und der Rest-B-Anteil muss < 0,001 % sein.
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Tabelle 5 — Chemische Zusammensetzung von PSL 2-Rohren mit /#£25,0 mm (0.984 in)

Massenanteile fiir Schmelzen und Stiickanalyse Kohlenstoff-

Stahisorte dquivalent ®
(Kurzname) % max. % max.
cP Si Mn b P S v Nb Ti | Sonst. | CEw | CEpem
Nahtlose und geschweifte Rohre

L245R oder BR 0,24 0,40 1,20 | 0,025 | 0,015 ¢ ¢ 0,04 &l 0,43 0,25
L290R oder X42R 0,24 0,40 1,20 | 0,025 [ 0,015 | 0,06 0,05 0,04 &l 0,43 0,25
L245N oder BN 0,24 0,40 1,20 | 0,025 | 0,015 ¢ ¢ 0,04 &l 0,43 0,25
L290N oder X42N 0,24 0,40 1,20 | 0,025 [ 0,015 | 0,06 0,05 0,04 &l 0,43 0,25

L320N oder X46N | 0,24 | 0,40 | 1,40 | 0,025 | 0,015 | 0,07 | 0,05 | 0,04 del 043 | 025
L360N oder X52N | 0,24 | 045 | 1,40 | 0,025 | 0,015 | 0,10 | 0,05 | 0,04 del 0,43 | 025
L390N oder X56N | 0,24 | 045 | 1,40 | 0,025 | 0,015 | 0,10f | 0,05 | 0,04 de,l 043 | 025
L415N oder X60ON | 0,24f | 0,45f | 1,40f | 0,025 | 0,015 | 0,10F | 0,05F | 0,04f | gahl wie vereinbart

L245Q oder BQ 0,18 | 045 | 1,40 | 0,025 | 0,015 | 0,05 | 0,05 | 0,04 el 0,43 | 025
L290Q oder X42Q | 0,18 | 045 | 1,40 | 0,025 | 0,015 | 0,05 | 0,05 | 0,04 el 043 | 025
L320Q oder X46Q | 0,18 | 045 | 1,40 | 0,025 | 0,015 | 0,05 | 0,05 | 0,04 el 043 | 025
L360Q oder X52Q | 0,18 | 0,45 | 1,50 | 0,025 | 0,015 | 0,05 | 0,05 | 0,04 el 0,43 | 025
L390Q oder X56Q | 0,18 | 0,45 | 1,50 | 0,025 | 0,015 | 0,07 | 0,05 | 0,04 del 0,43 | 025
L415Q oder X60Q | 0,18 | 0,45f | 1,70f | 0,025 | 0,015 g 9 g hl 0,43 0,25
L450Q oder X65Q | 0,18 | 0,45f | 1,70f | 0,025 | 0,015 g 9 g hl 0,43 0,25
L485Q oder X70Q | 0,18 | 0,45f | 1,80f | 0,025 | 0,015 9 9 9 hl 0,43 0,25
L555Q oder X80Q | 0,18 | 0,45f | 1,90f | 0,025 | 0,015 9 9 9 i wie vereinbart
L625Q oder X90Q | 0,16F | 0,45f [ 1,90 | 0,020 | 0,010 9 9 9 ik wie vereinbart
L690Q oder X100Q | 0,16 | 0,45f | 1,90 | 0,020 | 0,010 9 9 9 ik wie vereinbart
Geschweilte Rohre
L245M oder BM 0,22 | 045 | 1,20 | 0,025 | 0,015 | 0,05 | 0,05 | 0,04 el 0,43 | 025
L290M oder X42M | 0,22 | 045 | 1,30 | 0,025 | 0,015 | 0,05 | 0,05 | 0,04 el 0,43 | 025
L320M oder X46M | 0,22 | 045 | 1,30 | 0,025 | 0,015 | 0,05 | 0,05 | 0,04 el 0,43 | 025
L360M oder X52M | 0,22 | 0,45 | 1,40 | 0,025 | 0,015 d d d el 0,43 | 025
L390M oder X56M | 0,22 | 0,45 | 1,40 | 0,025 | 0,015 d d d el 0,43 | 025
L415M oder X60M | 0,12F | 0,45f | 1,60f | 0,025 | 0,015 9 9 9 hl 0,43 0,25
L450M oder X65M | 0,12F | 0,45f | 1,60f | 0,025 | 0,015 9 9 9 hl 0,43 0,25
L485M oder X70M | 0,12F | 0,45f | 1,70f | 0,025 | 0,015 9 9 9 hl 0,43 0,25
L555M oder X80M | 0,12F | 0,45f | 1,85f | 0,025 | 0,015 9 9 9 il 0,43F | 0,25
L625M oder X90M | 0,10 | 0,55 | 2,10F | 0,020 | 0,010 9 9 9 il 0,25
L690M oder X100M | 0,10 | 0,55f | 2,10f | 0,020 | 0,010 g 9 g hj — 0,25
L830M oder X120M | 0,10 | 0,55f | 2,10f | 0,020 | 0,010 g 9 g hj 0,25
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Tabelle 5 — Chemische Zusammensetzung von PSL 2-Rohren mit # < 25,0 mm (0.984 in) (fortgesetzt)

Nach der Stiickanalyse. Fir nahtlose Rohre mit 7 > 20,0 mm (0.787 in) gelten vereinbarte Werte fur das Kohlenstoffaquivalent.
Die CEyw -Werte gelten fur C > 0,12 %, die CE -Werte fur C < 0,12 % Massenanteil.

Bei jeder Verminderung um 0,01 Prozentpunkte unter den festgelegten Héchstwert fir C ist eine Erhéhung um 0,05 Prozentpunkte
Mn Uber den entsprechenden Héchstwert zulassig, bis zu einem Hoéchstwert von

1,65 % fur Sorten > L245 oder B, aber < L360 oder X52;

1,75 % fur Sorten > L360 oder X52, aber < L485 oder X70;

2,00 % fir Sorte > L485 oder X70, aber < L555 oder X80; und

2,20 % fur Sorten > L555 oder X80.

Soweit nichts anderes vereinbart, Nb + V < 0,06 %.

Nb+V +Ti<0,15 %.

Soweit nichts anderes vereinbart Cu < 0,50 %, Ni < 0,30 %, Cr < 0,30% und Mo < 0,15 %.
Soweit nichts anderes vereinbart.

Soweit nichts anderes vereinbart, Nb + V + Ti < 0,15 %.

Soweit nichts anderes vereinbart Cu < 0,50 %, Ni < 0,50 %, Cr < 0,50% und Mo < 0,50 %.
i Soweit nichts anderes vereinbart Cu < 0,50 %, Ni < 1,00 %, Cr < 0,50% und Mo < 0,50 %.
I B<0,004%

k Soweit nichts anderes vereinbart Cu < 0,50 %, Ni < 1,00 %, Cr < 0,55% und Mo <0, 80 %.
Fir alle PSL 2-Rohrsorten, aufder denen auf die die FuRRnote j bereits anwendbar ist, gilt.

(0] a o

o Q

Es sind, falls nicht anders vereinbart, keine absichtlichen Zugaben von B erlaubt und der Rest-B-Anteil muss < 0,001 % sein.

9.3 Im Zugversuch zu ermittelnde Eigenschaften

9.3.1  Fir PSL 1-Rohre gelten fiir die im Zugversuch zu ermitteinden Eigenschaften die Festlegungen
Tabelle 6.

n

9.3.2 Fir PSL 2-Rohre gelten fiir die im Zugversuch zu ermitteinden Eigenschaften die Festlegungen in
Tabelle 7.
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Tabelle 6 — Anforderungen an die im Zugversuch zu ermitteinden Eigenschaften fiir PSL 1-Rohre

SchweiRnaht von EW,
Rohrkoérper nahtloser und geschweiSter Rohre LW, SAW und COW
Rohren
Streckgrenze @ Zugfestigkeit @ Dehnung Zugfestigkeit P
Rohrsorte (50 mm oder 2 in)
Rio5 R % Rm
MPa (psi) MPa (psi) % MPa (psi)

min. min. min. min.
L175 oder A25 175 (25 400) 310 (45 000) ¢ 310 (45 000)
L175P oder A25P 175 (25 400) 310 (45 000) ¢ 310 (45 000)
L210 oder A 210 (30 500) 335 (48 600) ¢ 335 (48 600)
L245 oder B 245 (35 500) 415 (60 200) ¢ 415 (60 200)
L290 oder X42 290 (42 100) 415 (60 200) ¢ 415 (60 200)
L320 oder X46 320 (46 400) 435 (63 100) ¢ 435 (63 100)
L360 oder X52 360 (52 200) 460 (66 700) ¢ 460 (66 700)
L390 oder X56 390 (56 600) 490 (71 100) ¢ 490 (71 100)
L415 oder X60 415 (60 200) 520 (75 400) ¢ 520 (75 400)
L450 oder X65 450 (65 300) 535 (77 600) ¢ 535 (77 600)
L485 oder X70 485 (70 300) 570 (82 700) ¢ 570 (82 700)

a

Bei Zwischenglten muss die Differenz zwischen der Mindestzugfestigkeit und der Mindeststreckgrenze fir den Rohrkdrper
genauso grof} sein wie bei der in der Tabelle angegebenen nachsthéheren Stahlsorte.

Bei Zwischengiten gilt fur die Mindestzugfestigkeit der Schweilnaht derselbe Wert wie jener, der fur den Rohrkdrper nach
Fufnote a bestimmt wurde.

Der Mindestwert der Dehnung, 4s, ausgedrickt in Prozent und auf das néchste Prozent gerundet, wird durch folgende Gleichung
bestimmt:

A0,2

_ XC
4 =C [/09

Dabei ist
C  der Wert 1 940 bei Berechnung in SlI-Einheiten und der Wert 625 000 bei Berechnung in USC-Einheiten;
Ay der anwendbare Querschnitt der Zugprobe, in mm? (in?), wie folgt:

—  fiir Proben mit kreisférmigem Querschnitt: 130 mm? (0.20 in?) fiir Proben mit 12,7 mm (0.500 in) und
8,9 mm (0.350 in) Durchmesser; 65 mm? (0.10 in?) fiir Proben mit 6,4 mm (0.250 in) Durchmesser;

—  fiir Rohrproben mit Vollwand: der kleinere Wert von a) 485 mm? (0.75 in?) und b) dem Probenquerschnitt,
abgeleitet aus dem NennauRendurchmesser und der Nennwanddicke, auf 10 mm? (0.01 in?) gerundet;

—  fiir Flachproben aus Band: der kleinere Wert von a) 485 mm?2 (0.75 in2) und b) dem Probenquerschnitt, abgeleitet
aus der Nennbreite der Probe und der Nennwanddicke des Rohres, auf 10 mm? (0.01 in?) gerundet;

U die festgelegte Mindestzugfestigkeit, in MPa (psi).
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Tabelle 7 — Anforderungen an die im Zugversuch zu ermitteinden Eigenschaften fiir PSL 2-Rohre

Schweiflnaht
. . von HFW,
Rohrkorper nahtloser und geschweif3ter Rohre SAW und
COW Rohren
Streckgrenze @ Zugfestigkeit @ Streck- Dehnung | Zugfestigkeit
Rohrsorte grenzen- (50 mm d
verhiltnis | oder 2in)
a, c
Ryo5 Rm Rio 5/Rm Af R
MPa (psi) MPa (psi) % MPa (psi)
min. max. min. max. max. min. min.
L245R oder BR
L245N oder BN 245 450°¢ 415 f 415
L245Q oder BQ (35 500) (65 300)© (60 200) 655 (95 000) 0.93 (60 200)
L245M oder BM
L290R oder X42R
L290N oder X42N 290 495 415 f 415
L290Q oder X42Q | (42100) | (71800) | (60200) |B95(95000)) ~ 0,93 (60 200)
L290M oder X42M
L320N oder X46N
320 525 435 435
L320Q oder X46Q 655 (95 000) 0,93 f
L320M oder X46M (46 400) (76 100) (63 100) (63 100)
3600 oder X520 | (360 | 80 | 450 760 003 : 460
L360M oder X52M (52 200) (76 900) (66 700) (110 200) (66 700)
L3900 oder xs6Q | 30 | 848 | 490 760 003 : 490
L390M oder X56M (56 600) (79 000) (71 100) (110 200) (71 100)
L4150 oder xeoq | (419 | s | 520 760 003 : 520
L415M oder X60M (60 200) (81 900) (75 400) (110 200) (75 400)
L450Q oder X65Q 450 600 535 760 093 f 535
L450M oder X65M (65 300) (87 000) (77 600) (110 200) ’ (77 600)
L485Q oder X70Q 485 635 570 760 093 f 570
L485M oder X70M (70 300) (92 100) (82 700) (110 200) ’ (82 700)
L555Q oder X80Q 555 705 625 825 093 f 625
L555M oder X80M (80 500) (102 300) (90 600) (119 700) ’ (90 600)
L625M oder X90M 625 775 695 915 095 f 695
(90 600) (112 400) (100 800) (132 700) ’ (100 800)
L625Q oder X90Q 625 775 695 915 0979 f .
(90 600) (112 400) (100 800) (132 700) ’
L690M oder X100M | 690 P 840 b 760 990 0.97h ¢ 760
(100 100) P | (121 800) P| (110 200) (143 600) ’ (110 200)
L690Q oder X100Q 690 P 840 b 760 990 097 h f .
(100 100) | (121 800) | (110 200) (143 600) ’
L830M oder X120M | 830 P 1050 b 915 1145 0.99 h ¢ 915
(120 400) | (152 300) | (132 700) (166 100) ’ (132 700)
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Tabelle 7 — Anforderungen an die im Zugversuch zu ermitteinden Eigenschaften fiir PSL 2-Rohre
(fortgesetzt)

Bei Zwischenguten muss die Differenz zwischen dem fir die Streckgrenze festgelegten Hochstwert und Mindestwert genauso grof
sein wie bei der in der Tabelle angegebenen nachst hdheren Stahlsorte. Die Differenz zwischen dem fir die Zugfestigkeit und der
Streckgrenze festgelegten Mindestwert muss genauso grof} sein wie bei der nachsthéheren Sorte. Bei Zwischenguten bis zur Sorte
L320 oder X46 betragt die Zugfestigkeit < 655 MPa (95 000 psi). Bei Zwischenguten groRer als L320 oder X46 und kleiner als L555
oder X80 betragt die Zugfestigkeit < 760 MPa (110 200 psi). Bei Zwischengiiten oberhalb der Sorte L555 oder X80 ist der zuldssige
Hoéchstwert durch Interpolation zu ermitteln. Die berechnete Werte sind auf 5 MPa (100 psi) zu runden.

b Far die Stahlsorten > L625 oder X90 gilt RpO 2
Dieser Grenzwert gilt fur Rohre mit D > 323,9 mm (12.750 in).

Bei Zwischengiiten gilt fur die Mindestzugfestigkeit der Schweilnaht derselbe Wert wie jener, der fir den Rohrkdrper nach Fulinote
a bestimmt wurde.

Fir Rohre die Versuche in Langsrichtung erfordern ist ein Hochstwert der Streckgrenze < 495 MPa (71 800 psi) festgelegt.
Der Mindestwert der Dehnung, 4¢, ausgedriickt in Prozent und auf das néchste Prozent gerundet, wird durch folgende Gleichung

bestimmt::
0,2
A )
Af = C Xc
U0,9
Dabei ist

C  der Wert 1 940 bei Berechnung in Sl-Einheiten und der Wert 625 000 bei Berechnung in USC-Einheiten;
Ay der anwendbare Querschnitt der Zugprobe, in mm? (in?), wie folgt:
—  fir Proben mit kreisférmigem Querschnitt: 130 mm? (0.20 in?) fiir Proben mit 12,7 mm (0.500 in) und
8,9 mm (0.350 in) Durchmesser; 65 mm? (0.10 in?) fiir Proben mit 6,4 mm (0.250 in) Durchmesser;
—  fiir Rohrproben mit Vollwand: der kleinere Wert von a) 485 mm? (0.75 in?) und b) dem Probenquerschnitt,
abgeleitet aus dem NennauRendurchmesser und der Nennwanddicke, auf 10 mm? (0.01 in?) gerundet;
—  fiir Flachproben aus Band: der kleinere Wert von a) 485 mm? (0.75 in2) und b) dem Probenquerschnitt, abgeleitet
aus der Nennbreite der Probe und der Nennwanddicke des Rohres, auf 10 mm? (0.01 in?) gerundet;
U die festgelegte Mindestzugfestigkeit, in MPa (psi).

Nach Vereinbarung kénnen niedrigere Steckgrenzenverhéltnisse Ry 5/Ryy, festgelegt werden.

h Fir Sorten > L625 oder X90, ist das Streckgrenzenverhaltnis Rpo,2/Rm anzuwenden, Geringere Werte Ry o/Rp, kénnen vereinbart

werden.

9.4 Innendruckversuch mit Wasser

9.4.1 Mit der nach 9.4.2 zugelassenen Ausnahme mussen die Rohre einen Innendruckversuch mit Wasser
durchlaufen, ohne dass Undichtheiten der Schweilnaht oder am Rohrkorper auftreten.

9.4.2 Rundnahtrohre brauchen nicht mittels Innendruckversuch geprtft werden, wenn die fur ihre Fertigung
verwendeten Teilrohre vor dem Verschweil3en erfolgreich mittels Innendruckversuch geprift wurden.

9.5 Biegeversuch

Die Proben dirfen an keiner Stelle Risse oder eine Offnung der Schweilnaht aufweisen.

ANMERKUNG Als Schweilinahtbereich wird bei allen Biegeversuchen der Bereich beidseitig der Schmelzlinie der
Schweiflnaht mit einer Breite von 6,4 mm (0.25 in) betrachtet.

9.6 Ringfaltversuch
Far den Ringfaltversuch gelten folgende Zuléssigkeitskriterien:

a) EW-Rohre aus den Rohrsorten > L210 oder A und LW-Rohre mit D < 323,9 mm (12.750 in)

1) Bei den Rohrsorten > (L415 oder X60) mit > 12,7 mm (0.500 in) darf keine Offnung der SchweilR-
naht auftreten, bevor der Abstand der Druckplatten weniger als 66 % des urspriinglichen
AuRendurchmessers betragt. Bei allen anderen Kombinationen von Rohrsorten und Wanddicken darf
keine Offnung der Schweilknaht auftreten, bevor der Abstand der Druckplatten weniger als 50 % des
ursprunglichen AuRendurchmessers betragt.
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2) Bei Rohren mit D/t > 10 dirfen — auler in der Schweifinaht — keine Risse oder Briiche auftreten,
bevor der Abstand der Druckplatten weniger als 33 % des urspringlichen Auflendurchmessers
betragt.

3) Es durfen keine Anzeichen von Lamellen oder verbranntem Material wahrend des gesamten
Versuchs auftreten, bevor sich die gegenuberliegenden Wande des Rohres berthren.

b) EW- und CW-Rohre aus den Rohrsorten L175, L175P, A25 oder A25P

1) Eine Offnung der Schweinaht darf nicht auftreten, bevor der Abstand der Druckplatten weniger als
75 % des urspriinglichen AuRendurchmessers betragt.

2) Risse oder Briiche dirfen — aufer in der Schweilinaht — nicht auftreten, bevor der Abstand der
Druckplatten weniger als 60 % des urspriinglichen Au3endurchmessers betragt.

ANMERKUNG 1 Als SchweiRnahtbereich wird der Bereich beidseitig der Schmelzlinie der Schwei3naht mit einer Breite
von 6,4 mm (0.25 in) fur D < 60,3 mm (2.375 in) bzw. von 13 mm (0.5 in) flr D > 60,3 mm (2.375 in) betrachtet.

ANMERKUNG 2  Bei EW-Rohren, die vor dem Durchlaufen einer Warm-Streckreduzieranlage im Faltversuch geprift
werden, ist der urspriingliche Durchmesser der vom Hersteller angegebene Durchmesser; in allen anderen Fallen ist der
urspriingliche AulRendurchmesser der Nennaufdendurchmesser.

ANMERKUNG 3  Der Begriff ,Offnung der SchweilRnaht* schlieBt Risse oder Briiche ein, die wahrend des Ringfalt-
versuches sichtbar werden, aber sie schlielRen nicht kleinere beginnende Risse and den Kanten der Probe ein.

9.7 Gefiihrter Biegeversuch
9.7.1 Mit der nach 9.7.2 zugelassenen Ausnahme dirfen die Proben

a) nicht vollstandig brechen;

b) keine Risse oder Bruchstellen im Schweilwerkstoff — unabhangig von ihrer Tiefe — aufweisen, die
langer als 3,2 mm (0.125 in) sind;

c) keine Risse oder Bruchstellen im Grundwerkstoff, der WEZ oder der Schmelzlinie der Schweilnaht
aufweisen, die langer als 3,2 mm (0.125 in) oder tiefer als 12,5 % der Nennwanddicke sind.

9.7.2 Risse, die wahrend der Priifung an den Probenkanten entstehen, begriinden keine Zurlickweisung —
vorausgesetzt sie sind nicht langer als 6,4 mm (0.250 in).

9.8 Charpy-V-Kerbschlagbiegeversuch fiir PSL 2-Rohre
9.8.1 Allgemeines

9.8.1.1 Bei Verwendung von Untermalproben gilt der festgelegte Mindestdurchschnittswert der
Kerbschlagarbeit (fiir einen Satz von drei Proben) multipliziert mit dem aus dem Quotienten der Probenbreite
der Untermalprobe und der Nennbreite der Standardprobe ermittelten Faktor. Der berechnete Wert ist auf 1 J
(ft-1Ibf) zu runden.

9.8.1.2 Fur alle Einzelproben muss mindestens ein Wert>75 % des festgelegten Mindestdurch-
schnittswertes (flir den Satz von drei Proben) ermittelt werden.

9.8.1.3 Prifungen bei den niedrigeren als den angegebenen Temperaturen sind zuldssig, wenn bei
diesen niedrigeren Temperaturen den Anforderungen an Kerbschlagarbeit und Scherbruchanteil entsprochen
wird.

9.8.2 Priufungen am Rohrkoérper

9.8.2.1 Der Mindestdurchschnittswert der Kerbschlagarbeit (flir einen Satz von drei Proben) muss den
Anforderungen in Tabelle 8 fir Standardproben und eine Priftemperatur von 0 °C (32 °F) oder eine
vereinbarte niedrigere Priftemperatur entsprechen.

ANMERKUNG Mit den Werten in Tabelle 8 ist hinreichende Bestandigkeit gegen Risseinleitung fir die meisten
Anwendungsfalle im Leitungsbau gegeben.
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9.8.2.2 Bei geschweiltten Rohren mit D < 508 mm (20.000 in) muss, falls vereinbart, der Mindestdurch-
schnittswert flr den Scherbruchanteil (Satz von drei Proben) bei jeder Prifung bei einer Priftemperatur von
0 °C (32 °F) oder einer vereinbarten niedrigeren Temperatur 85 % betragen.

ANMERKUNG Bei einem derartigen Scherbruchanteil ist ein hinreichend duktiler Bruch bei oder oberhalb der
Priuftemperatur sichergestellt.

9.8.2.3 Gilt 9.8.2.2 fur die Auftragsposition nicht, ist der Scherbruchanteil zu Informationszwecken fir alle
Rohrsorten und RohrgréRen, die mittels CVN getestet wurden, zu bestimmen und anzugeben, soweit nichts
anderes festgelegt wurde.

Tabelle 8 — Anforderungen an die Kerbschlagarbeit fiir den Rohrkérper von PSL 2-Rohren

NennauBendurch- Kerbschlagarbeit fiir Standardproben,
messer min.
D Ky
mm (in) J (ft Ibf)
Sorte
> L1415 oder | > L450 oder | > L485 oder | > L555 oder | > L625 oder | > L690 oder
<L415 X60 bis X65 bis X70 bis X80 bis X90 bis X100 bis
oder X60 | <450 oder | <L485 oder | < L555 oder | < L625 oder | < L690 oder | < L830 oder
X65 X70 X80 X90 X100 X120

508 (20.000) < D 27 (20) 27 (20) 27 (20) 40 (30) 40 (30) 40 (30) 40 (30)
508 (20.000)
<D= 762 (30.000) 27 (20) 27 (20) 27 (20) 40 (30) 40 (30) 40 (30) 40 (30)
762 (30.000)
<D< 014 (36.000) 40 (30) 40 (30) 40 (30) 40 (30) 40 (30) 54 (40) 54 (40)
914 (36.000)
<D< 1219 (48.000) | 40(30) 40 (30) 40 (30) 40 (30) 40 (30) 54 (40) 68 (50)
1 219 (48.000)
<D< 1422 (56.000) | 40(30) 54 (40) 54 (40) 54 (40) 54 (40) 68 (50) 81 (60)
1 422 (56.000)
<D< 2 134 84.000) | 40(30) 54 (40) 68 (50) 68 (50) 81 (60) 95 (70) 108 (80)

9.8.3 Prifungen an der RohrschweiRnaht und die WEZ

Der Mindestdurchschnittswert der Kerbschlagarbeit (fir einen Satz von drei Proben) fur alle Rohrschweil3-
nahte und die WEZ, ermittelt aus Standardproben bei einer Priftemperatur von 0 °C (32 °F) oder einer
vereinbarten niedrigeren Priiftemperatur, muss

a) 27 J (20 ft-lbf) fir Rohre mit D < 1 422 mm (56.000 in) aus den Rohrsorten < 555 oder X80;
b) 40 J (30 ft-Ibf) fir Rohre mit D > 1 422 mm (56.000 in);
c) 40 J (30 ftlbf) fur die Rohrsorten > L555 oder X80

betragen.
9.9 Fallgewichtsversuch fiir geschweifte PSL 2-Rohre

9.9.1 Bei jeder Prifung (fir einen Satz von zwei Proben) muss der durchschnittliche Scherbruchanteil
>85 % bei einer Priftemperatur von 0 °C (32 °F) oder einer vereinbarten niedrigeren Priftemperatur
betragen. Fiur Wanddicken > 25,4 mm (1.000 in) mussen die Anforderungen fiur den Fallgewichtsversuch
vereinbart werden.

ANMERKUNG 1 Bei einem derartigen Scherbruchanteil ist ein hinreichend duktiler Bruch bei oder oberhalb der
Priuftemperatur sichergestellt.
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ANMERKUNG 2  Ein hinreichender Scherbruchanteil in Kombination mit einer hinreichenden Kerbschlagarbeit ist eine
wesentliche Eigenschaft des Rohrkérpers zur Vermeidung von Sprodbruch und flr die Kontrolle langlaufender Scherrisse
in Gasrohrleitungen (siehe Anhang G und Tabelle 20).

9.9.2 Prifungen bei den niedrigeren als den angegebenen Temperaturen sind zuldssig, wenn bei diesen
niedrigeren Temperaturen den Anforderungen an Kerbschlagarbeit und Scherbruchanteil entsprochen wird.

9.10 Oberflachenbeschaffenheit, Unvollkommenheiten und Fehler
9.10.1 Allgemeines

9.10.1.1 Die Rohre miissen im fertigen Zustand frei von Fehlern sein.
9.10.1.2 Die Rohre mussen frei von Rissen und Lecks sein.

9.10.1.3 Fir die Zulassigkeitskriterien im Hinblick auf Unvollkommenheiten, die bei der zerstérungsfreien
Prifung gefunden werden, gelten die Festlegungen in Anlage E.

9.10.2 Einbrandkerben

Einbrandkerben in SAW- und COW-Rohren sind auf folgende Weise zu untersuchen, einzuordnen und zu
behandeln:

a) Einbrandkerben mit einer Tiefe < 0,4 mm (0.016 in) sind unabhangig von ihrer Lange zugelassen und
nach Abschnitt C.1 zu behandein.

b) Einbrandkerben mit einer Lange > 0,4 mm (0.016 in) aber <0,8 mm (0.031 in) sind zulassig, voraus-
gesetzt, sie werden entsprechend Abschnitt C.2 behandelt und vorausgesetzt, dass

1) ihre individuelle Lange < 0,5 ¢, betragt;
2) ihre individuelle Tiefe < 0,1 ¢, betragt;

3) nicht mehr als zwei derartiger Einbrandkerben Uber eine Lange der Schweillnaht von
300 mm (12.0 in) auftreten.

c) Einbrandkerben, deren Malle die in b) festgelegten Grenzwerte Uberschreiten, sind nach C.3 zu
behandeln.

ANMERKUNG  Einbrandkerben kdnnen am besten durch Sichtprifung ermittelt werden.
9.10.3 Verbrennungen durch Lichtbogen
9.10.3.1 Verbrennungen durch Lichtbogen sind als Fehler einzuordnen.

ANMERKUNG 1 Verbrennungen durch Lichtbogen sind lokale Punkte, an denen die Oberflache durch unkontrollierte
Lichtbdogen zwischen der Elektrode oder dem Untergrund und dem Rohr aufgeschmolzen ist.

ANMERKUNG 2  Kontaktmarken, die intermittierend im an die Nahtlinie angrenzenden Bereich von EW-Rohren infolge
elektrischen Kontakts zwischen den Strom liefernden Elektroden und der Rohroberflache auftreten, werden nach 9.10.7
behandelt.

9.10.3.2 Verbrennungen durch Lichtbogen sind nach Abschnitt C.2, C.3 b) oder C.3 c) zu behandeln, mit
der Ausnahme, dass Schleifen und spanabhebende Verfahren zugelassen sind, wenn die bleibende
Vertiefung grundsétzlich gereinigt und auf vollstandige Entfernung des geschéadigten Materials durch Atzen
mit einer 10 %igen Lésung von Ammoniumpersulfat oder einer 5 %igen Nitalldsung gepruft wurde.

9.10.4 Dopplungen

Dopplungen oder Einschlisse auf der Stirnflache oder der Stirnflachenanschragung, die eine visuell
bestimmte Lange in Umfangsrichtung von > 6,4 mm (0.250 in) haben, sind als Fehler einzuordnen. Rohre, die
derartige Fehler enthalten, sind zurlckzuweisen, oder ihre Enden sind abzutrennen, bis keine derartigen
Dopplungen oder Einschliisse an den Rohrenden vorhanden sind.
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9.10.5 Geometrische Abweichungen

9.10.5.1 Fir andere geometrische Abweichungen als Einbeulungen von der normalen zylindrischen
Kontur des Rohres (z. B. Flachstellen und Uberhéhungen), die als Ergebnis des Rohrumformprozesses oder
des Fertigungsprozesses auftreten und deren Tiefe einen Wert von 3,2 mm (0.125 in) — gemessen als
Abstand zwischen dem extremen Punkt der Abweichung und der Verlangerung der normalen Rohrkontur —
Ubertrifft, sind als Fehler einzuordnen und nach C.3 b) oder C.3 c) zu behandeln.

9.10.5.2 Bei Einbeulungen, deren Lange in beliebiger Richtung < 0,5 D betragt, darf deren Tiefe —
gemessen als Abstand zwischen dem extremen Punkt der Einbeulungen und der normalen Rohrkontur —
folgende Werte nicht Gberschreiten:

a) 3,2 mm (0.125 in) fir kaltgeformte Einbeulungen mit scharfer Einkehlung;

b) 6,4 mm (0.250 in) fir andere Einbeulungen.

Einbeulungen, bei denen die festgelegten Grenzwerte Uberschritten sind, missen als Fehler eingeordnet und
nach C.3 b) oder C.3 c) behandelt werden.

9.10.6 Harte Stellen

Harte Stellen mit einer Ausdehnung von mehr als 50 mm (2.0 in) in beliebiger Richtung sind als Fehler
einzuordnen, wenn ihre Harte bei Einzelmessungen einen Wert von 35 HRC, 345 HV10 oder 327 HBW
Uberschreitet. Rohre, die derartige Fehler enthalten sind nach C.3 b) oder C.3 ¢) zu behandeln.

9.10.7 Sonstige Oberflaichenunvollkommenheiten

Sonstige Oberflachenunvollkommenheiten sind mittels Sichtpriifung zu untersuchen, einzuordnen und in der
folgenden Weise zu behandeln.

a) Unvollkommenheiten mit einer Tiefe <0,125¢ bei denen die zuldssige Mindestwanddicke nicht
unterschritten ist, sind als zulassig einzuordnen und nach Abschnitt C.1 zu behandeln.

b) Unvollkommenheiten mit einer Tiefe >0,125¢ bei denen die zuladssigen Mindestwanddicke nicht
unterschritten ist, sind als Fehler einzuordnen. Sie miissen durch Schleifen nach Abschnitt C.2 entfernt
oder nach Abschnitt C.3 behandelt werden.

c) Unvollkommenheiten, bei denen die zulassige Mindestwanddicke unterschritten ist, sind als Fehler
einzuordnen und nach Abschnitt C.3 zu behandeln.

ANMERKUNG  Unter ,Unvollkommenheiten, bei denen die zuldssige Mindestwanddicke unterschritten ist® wird
verstanden, dass die Wanddicke unterhalb der Oberflachenunvollkommenheit geringer ist als der zuldssige Mindestwert.

9.11 Male, langenbezogene Masse sowie GrenzabmafRe und Formtoleranzen
9.11.1 MaRBe

9.11.1.1 Die Rohre miussen mit den vom Hersteller im Bestellauftrag festgelegten Mallen und den
anwendbaren Toleranzen geliefert werden.

9.11.1.2 Fir den NennauBendurchmesser und die Nennwanddicke gelten die in Tabelle 9 festgelegten
Grenzwerte.

9.11.1.3 Die Rohre sind in Herstelllangen oder Festlangen entsprechend dem Bestellauftrag zu liefern.
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Tabelle 9 — Zuladssige Werte fiir NennauBendurchmesser und Nennwanddicke

NennauBendurchmesser
D
mm (in)

Nennwanddicke

SondermaRe, glattwandig?®

mm (in)

t

NormalmaRe

10,3 (0.405) < D < 13,7 (0.540)

> 1,7 (0.068) bis < 2,4 (0.094)

13,7 (0.540) < D < 17,1 (0.675

> 2,2 (0.088) bis < 3,0 (0.118)

17,1 (0.675) < D < 21,3 (0.840

>2,3(0.091) bis < 3,2 (0.125)

= 2,1 (0.083) bis 7,5 (0.294)

)
26,7 (1.050) < D<33,4 (1.315

> 2,1 (0.083) bis < 7,8 (0.308)

)
)
21,3 (0.840) < D < 26,7 (1.050)
)
)

=2,1(0.083) bis = 10,0 (0.394

(

(
33,4 (1.315) < D < 48,3 (1.900
48,3 (1.900) < D < 60,3 (2.375)

> 2,1 (0.083) bis < 12,5 (0.492

60,3 (2.375) < D < 73,0 (2.875)

=2,1(0.083) bis < 3,6 (0.141)

> 3,6 (0.141) bis < 14,2 (0.559

(
73,0 (2.875) < D < 88,9 (3.500)

>2,1(0.083) bis < 3,6 (0.141)

> 3,6 (0.141) bis < 20,0 (0.787

88,9 (3.500) < D < 101,6 (4.000)

>2,1(0.083) bis < 4,0 (0.156)

> 4,0 (0.156) bis < 22,0 (0.866

101,6 (4.000) < D < 168,3 (6.625)

=2,1(0.083) bis < 4,0 (0.156)

> 4,0 (0.156) bis < 25,0 (0.984

168,3 (6.625) < D <219,1 (8.625)

=2,1(0.083) bis < 4,0 (0.156)

> 4,0 (0.156) bis < 40,0 (1.575

219,1 (8.625) < D < 273,1 (10.750)

> 3,2 (0.125) bis < 4,0 (0.156)

273,1 (10.750) < D = 323,9 (12.750)

> 3,6 (0.141) bis < 5,2 (0.203)

> 5,2 (0.203) bis < 45,0 (1.771

323,9 (12.750) < D < 355,6 (14.000)

>4,0 (0.156) bis < 5,6 (0.219)

> 5,6 (0.219) bis < 45,0 (1.771

355,6 (14.000) < D < 457 (18.000)

24,5 (0.177) bis 7,1 (0.281)

>7,1(0.281) bis < 45,0 (1.771

457 (18.000) < D < 559 (22.000)

>4,8(0.188) bis < 7,1 (0.281)

>7,1(0.281) bis < 45,0 (1.771

559 (22.000) < D <711 (28.000)

25,6 (0.219) bis 7,1 (0.281)

>7,1(0.281) bis < 45,0 (1.771

711 (28.000) < D < 864 (34.000)

25,6 (0.219) bis = 7,1 (0.281)

)
)
)
)
)
)
)
> 4,0 (0.156) bis < 40,0 (1.575)
)
)
)
)
)
)

>7,1(0.281) bis < 52,0 (2.050

864 (34.000) < D < 965 (38.000)

v

5,6 (0.219) bis < 52,0 (2.050)

965 (38.000) < D < 1 422 (56.000)

v

6,4 (0.250) bis < 52,0 (2.050)

1 422 (56.000) < D < 1 829 (72.000)

v

9,5 (0.375) bis < 52,0 (2.050)

1829 (72.000) < D = 2 134 (84.000)

> 10,3 (0.406) bis < 52,0 (2.050)

ANMERKUNG
B36.10M [8] angegeben.

Standardwerte fir Nennaufiendurchmesser und Nennwanddicke sind in 1SO 4200 [7] und ASME

a Rohre, bei denen Nennauf’endurchmesser und Nennwanddicke kombiniert sind, sind definiert als glattwandige Rohre mit
Sondermafen. Andere Kombinationen in dieser Tabelle sind definiert als glattwandige Normalrohre. Rohre, bei denen der
NennauRRendurchmesser mit einer Nennwanddicke, die einem Zwischenwert der tabellierten Werte entspricht, kombiniert ist,
werden als glattwandige Rohre mit Sondermafen eingestuft, wenn der nachst niedrigere tabellierte Wert fir Rohre mit
glattwandigen Sondermalen gilt; Rohre mit anderen Zwischenmafen werden als glattwandige Normalrohre eingestuft.

9.11.2 Langenbezogene Masse

Die langenbezogene Masse p, in kg/m (Ib/ft) ist nach folgender Gleichung zu berechnen:

p=tD-t)xC

Dabei ist

D der Nennauflendurchmesser, in mm (in);

t  die Nennwanddicke, in mm (in);

(4)

C der Wert von 0,024 66 fiir Berechnungen in SlI-Einheiten bzw. von 10.69 fir Berechnungen in

USC-Einheiten.
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Fir geschraubte und gekuppelte Rohre sind die Masse wie oben beschrieben zu bestimmen und sie muss mit
der berechneten Masse oder mit der angepassten berechneten Masse innerhalb der in 9.14 angegebenen
Toleranzen Ubereinstimmen.

ANMERKUNG Die Nennmasse eines Rohres ist das Produkt aus seiner Lange und seiner langenbezogenen Masse.

9.11.3 GrenzabmaRe und Formtoleranzen fiir Durchmesser, Wanddicke, Ldnge und Geradheit

9.11.31 Mit der in C.2.3 angegebenen Ausnahme gelten fur den mittleren Durchmesser und die
Unrundheit die in Tabelle 10 angegebenen Grenzabmalle (siehe 10.2.8.2).

Tabelle 10 — GrenzabmaRe und Formtoleranzen fiir den mittleren Durchmesser und die Unrundheit

NennauBen- GrenzabmaRe des mittleren Durchmessers¢ GrenzabmaRe der Unrundheit
durchmesser mm (in) mm (in)
D . Rohre mit Ausnahme der Rohrenden &b Rohre mit Rohrenden
mm (in) Enden? Ausnahme abc
SMLS-Rohre | GeschweiBte | SMLS-Rohre | GeschweiBte | der Enden?
Rohre Rohre
60,3 (2.375)<D —0,8 (0.031) bis + 0,4 (0.016) 1,2 (0.048) 0,9 (0.036)
0,020 D far 0,015 D fir
2 <75; 2 <75;
60,3 (2.375) t t
<D< +0,0075D —0,4 (0.016) bis + 1,6 (0.063) nach nach
168,3 (6.625) Vereinbarung | Vereinbarung
far 2>75 far 2>75
t t
168,3 (6.625) + 0,007 5 D, + 0,005 D,
<D< + 0,007 5D |hochstens aber hochstens aber 0,020 D 0,015 D
610 (24.000) of £ 3,2 (0.125) +1,6 (0.063)
0,015 D, 0,01 D,
hochstens aber | hochstens aber
of 15 (0.6), 13 (0.5),
610 (24.000) + 0,005 D, fir 2 <75 far 2 <75
<D< +0,01D héchstens aber| +2,0 (0.079) +1,6 (0.063) t t
1422 (56.000) +4,0 (0.160) nach nach
Vereinbarung | Vereinbarung
. D . D
fir —>75 fir —>75
t t
D> 1 422 (56.000) Nach Vereinbarung

@  Als Rohrende ist ein Abschnitt von 100 mm (4.0 in) ab Rohrende zu betrachten.
b Bei SMLS-Rohren gelten die Grenzabmale fir 1 < 25,0 mm (0.984 in). Die Grenzabmale dickerer Rohre sind zu vereinbaren.

C  Bei aufgeweiteten Rohren mit D >219,1 mm (8.625in) und fir nicht aufgeweitete Rohre kénnen die Grenzabmale des
Durchmessers und der Unrundheit ermittelt werden, indem anstelle des NennauRendurchmessers der berechnete Innendurch-
messer (Nennauliendurchmesser minus zweimal Nennwanddicke) oder der gemessene Innendurchmesser dient (siehe 10.2.8.3).

d  Um die Ubereinstimmung mit den Grenzabmafen des Durchmessers bestimmen zu kénnen ist der Rohrdurchmesser definiert als
der Rohrumfang in einer beliebigen Umfangsebene dividiert durch Tr.
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