DEUTSCHE NORM Entwurf Oktober 2014

DIN EN 10217-4

=
Z

ICS 77.140.75; 23.040.10 Einspriche bis 2014-11-12
Vorgesehen als Ersatz fur

DIN EN 10217-4:2005-04;
E n tWUI'f Ersatz fur
E DIN EN 10217-4:2009-10

GeschweiBte Stahlrohre fur Druckbeanspruchungen —
Technische Lieferbedingungen —

Teil 4: Elektrisch geschweillte Rohre aus unlegierten Stahlen mit
festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen;

Deutsche Fassung prEN 10217-4:2014

Welded steel tubes for pressure purposes —

Technical delivery conditions —

Part 4: Electric welded non-alloy steel tubes with specified low temperature properties;
German version prEN 10217-4:2014

Tubes soudés en acier pour service sous pression —

Conditions techniques de livraison —

Partie 4: Tubes soudés électriquement en acier non allié avec caractéristiques spécifiées
a basse température;

Version allemande prEN 10217-4:2014

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2014-09-12 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfes besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fir Norm-
Entwirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an fes@din.de moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann
im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fir Stellungnahmen zu Norm-Entwtrfen der DKE unter
www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Eisen und Stahl (FES), 40042 Dusseldorf,
Postfach 10 51 45 (Hausanschrift: Sohnstr. 65, 40237 Dusseldorf).

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfigung zu stellen.

Gesamtumfang 34 Seiten

DIN-Normenausschuss Eisen und Stahl (FES)

Coctiganta

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10217-4:2014-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-4-2014-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-4-2014-10

E DIN EN 10217-4:2014-10 — Entwurf —

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10217-4:2014) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohre und
Eisen- und Stahlfittings” (Sekretariat: Italien) des Europadischen Komitees fiir die Eisen- und Stahlnormung
(ECISS) erarbeitet.

Das zustandige deutsche Gremium ist der Unterausschuss NA 021-00-09-04 ,Rohre aus warmfesten oder
kaltzdhen Stahlen® des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Die vorliegende Norm enthalt die technischen Anforderungen an unterpulvergeschweillte kreisformige Rohre

fur Druckbeanspruchungen aus unlegierten und legierten Stahlen, die fiir den Einsatz bei tiefen Temperaturen
bestimmt sind.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 10217-4:2005-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Festlegungen zur Anwendung der Prifbescheinigung an die Neuausgabe der EN 10204:2005 angepasst,
sodass jetzt nur noch die Ausstellung der Bescheinigungen 3.1 und 3.2 erfolgt;

b) Referenzen bezlglich der zerstérungsfreien Prifung an die neue EN ISO 10893 angepasst;

c) Referenzen bezlglich des Zugversuchs an die neue EN ISO 6892 angepasst;

d) Referenzen bezlglich des Ringfaltversuchs, des Aufweitversuchs, des Ringaufdornversuchs und des
Ringzugversuchs an die neuen Normen EN ISO 8492, EN ISO 8493, EN ISO 8495 und EN ISO 8496

angepasst;

e) redaktionelle Anderungen.
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10217-4:2014) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohre und
Eisen- und Stahlfittings“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur zweiten CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 10217-4:2005 ersetzen.

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

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.

Diese Europaische Norm besteht unter dem gemeinsamen Titel Geschweil3te Stahlrohre fiir Druckbean-
spruchungen — Technische Lieferbedingungen aus den folgenden Teilen:

— Teil 1: Elektrisch geschweilSte und unterpulvergeschweilSte Rohre aus unlegierten Stéhlen mit
festgelegten Eigenschaften bei Raumtemperatur

— Teil 2: Elektrisch geschweilSte Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigen-
schaften bei erhéhten Temperaturen

— Teil 3: Elektrisch geschweilSte und unterpulvergeschweilSte Rohre aus legierten Feinkornbaustdhlen mit
festgelegten Eigenschaften bei Raum-, erhéhten und tiefen Temperaturen

— Teil 4: Elektrisch geschweil3te Rohre aus unlegierten Stédhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen
Temperaturen

— Teil 5: Unterpulvergeschweil3ste Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigen-
schaften bei erhéhten Temperaturen

— Teil 6: Unterpulvergeschweil3te Rohre aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen
Temperaturen

— Teil 7: Rohre aus nichtrostenden Stéhlen
Eine weitere Reihe Europaischer Normen, die Rohre fiir Druckbeanspruchungen betrifft, ist:

EN 10216, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der EN 10217 legt die technischen Lieferbedingungen fur elektrisch geschweildte Rohre mit kreis-
formigem Querschnitt aus unlegiertem Qualitatsstahl mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen
in zwei Prifkategorien fest.

Die Rohrgiten sind vorgesehen zur Unterstitzung der grundlegenden Anforderungen der EU Richtlinie
97/23/EG bezlglich der Druckgerate mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen (siehe Tabelle
5).

ANMERKUNG 1 Nach Verdffentlichung dieser Norm im EU-Amtsblatt (OJEU) unter der Richtlinie 97/23/EG ist die
Annahme ihrer Konformitat mit den grundlegenden Anforderungen (ESR) der Richtlinie 97/23/EG auf die technischen
Daten von Werkstoffen in dieser Europaischen Norm beschrankt, und es darf nicht angenommen werden, dass damit die
Eignung des Werkstoffs fiir ein bestimmtes Ausristungsteil festgestellt ist. Folglich missen die in dieser Werkstoffnorm
angegebenen technischen Parameter im Hinblick auf die konstruktiven Anforderungen dieses bestimmten Ausristungs-
teils ermittelt werden, um damit zu verifizieren, dass den ESR der Richtlinie 97/23/EG entsprochen wird. Dies muss durch
den Ausleger oder den Hersteller der Druckgerate geschehen, der auch den nachfolgenden Herstellungsprozess
berlicksichtigen muss, der die Eigenschaften des Grundmaterials veréandern kann.

ANMERKUNG 2 Fir weitere Information siehe die Richtlinie der Europaischen Kommission und die
Mitgliedsstaaten fir die Interpretation der Richtlinie 97/23/EG, Anhang |.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, 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
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 10020, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stéhle

EN 10021, Allgemeine Technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse

EN 10027-1, Bezeichnungssysteme ftir Stédhle — Teil 1: Kurznamen

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 2: Nummernsystem

EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10220, Nahtlose und geschweil3ste Stahlrohre — Mal3e und ldngenbezogene Masse

CEN/TR 10261, Eisen und Stahl — Ubersicht iiber verfiigbare Verfahren der chemischen Analyse

EN 10266, Stahirohre, Fittings und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definition von Begriffen fiir
die Verwendung in Erzeugnisnormen

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 148-1)

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

EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte
Stéhle (ISO 2566-1)
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EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch— Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6892-1)

EN ISO 8492, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringfaltversuch (ISO 8492)
EN ISO 8493, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch (ISO 8493)
EN I1SO 8495, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringaufdornversuch (ISO 8495)
EN I1SO 8496, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringzugversuch (ISO 8496)

EN ISO 10893-1, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 1: Automatisierte elekfromagnetische
Priifung nahtloser und geschweillter (ausgenommen unterpulvergeschweilter) Stahlrohre zum Nachweis der
Dichtheit (ISO 10893-1)

EN ISO 10893-2, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 2: Automatisierte Wirbelstrompriifung
nahtloser und geschweillter (ausgenommen unterpulvergeschweillter) Stahlrohre zum Nachweis von
Unvollkommenheiten (ISO 10893-2)

EN ISO 10893-3, Zerstérungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 3: Automatisierte Streuflusspriifung
nahtloser und geschweilSter (ausgenommen unterpulvergeschweillter) ferromagnetischer Stahlrohre (iber den
gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in L&ngs- und/oder Querrichtung (ISO
10893-3)

EN ISO 10893-8, Zerstérungsfreie Prifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Dopplungen (ISO 10893-8)

EN ISO 10893-10, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 10: Automatisierte Ultraschallprifung
nahtloser und geschweilSter (ausgenommen unterpulvergeschweillter) Stahlrohre (lber den gesamten
Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Léngs- und/oder Querrichtung (ISO 10893-10)

EN ISO 10893-11, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 11: Automatisierte Ultraschallpriifung der
Schweillnaht geschweilSter Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten in L&ngs- und/oder
Querrichtung (ISO 10893-11)

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

ISO 11484, Stahlerzeugnisse — Qualifizierung und Kompetenz von angestelltem Personal fiir
zerstérungsfreie Priifung (ZfP)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokumentes gelten die Begriffe in EN 10020, EN 10021, EN 10052, EN 10266
und die folgenden Begriffe.

3.1
Priifkategorie
Einteilung nach Prifumfang und -anforderungen

3.2
Arbeitgeber
Unternehmen, in dem eine Person tatig ist

ANMERKUNG  Arbeitgeber kann entweder der Rohrhersteller sein oder eine dritte Partei, die zerstorungsfreie
Prufungen (ZfP) durchfihrt.
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3.3

EW

Elektrisch geschweiltes Rohr — Rohr mit einer Langsnahtmit, die durch elektrisches Nieder- oder
Hochfrequenzschweillen (Widerstandsschweil’en) gefertigt wurde

34

HFW

Rohr, das mit Hochfrequenzschwei’en gefertigt wurde — elektrisch geschweildtes Rohr, das mit einer
Schweillstromfrequenz = 100 kHz gefertigt wurde

4 Symbole
Fir die Anwendung dieses Teils der EN 10217 gelten die Symbole in EN 10266 und folgende Symbole:
— C1,C2 Kategorie-Konformitatshinweise (siehe 7.3.1 und 7.3.3);

— TC Prifkategorie.

5 Einteilung und Bezeichnung

5.1 Einteilung

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die Stahlsorten in den Tabellen 2 und 4 unlegierte Qualitats-
stahle.

5.2 Bezeichnung
5.2.1 Fir Rohre nach diesem Teil der EN 10217 umfasst die Stahlbezeichnung:
— die Nummer dieses Teils der EN 10217
— sowie entweder
— den Kurznamen nach EN 10027-1 oder
— die Werkstoffnummer, die nach EN 10027-2 vergeben wurde.
5.2.2 Der Kurzname umfasst:
— den GrofRbuchstaben P fiir Druckbeanspruchungen;

— die Angabe der festgelegten Mindeststreckgrenze in MPa bei Raumtemperatur fir Dicken kleiner als
16 mm (siehe Tabelle 4);

— das Symbol N fiir den Lieferzustand ,normalisiert® (siehe Tabelle 1);

— das Zusatzsymbol L fiir den Einsatz bei tiefen Temperaturen.
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6

6.1

Bestellangaben

Verbindliche Angaben

Der Besteller muss bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben machen:

a) Bestellmenge (Masse oder Gesamtlange oder Stickzahl festgelegter Lange);

b) Begriff ,HFW-Rohr*;

c) Malde (Aullendurchmesser D und Wanddicke T) (siehe Tabelle 6);

d) der Bereich der Herstelllange (siehe 8.7.3);

e) fur Rohre mit einem D/T > 100, die Grenzabmale fiir die Unrundheit (siehe 8.7.4.4);

f) Stahlbezeichnung nach diesem Teil der EN 10217 (siehe 5.2);

g) Prifkategorie (siehe 9.3);

h) fur Dicken T > 16 mm (T > 10 mm fir P215NL) die mechanischen Eigenschaften (siehe Tabellen 4
und 5).

6.2 Optionen

Eine Reihe von Optionen ist in diesem Teil der EN 10217 festgelegt und nachstehend aufgefiihrt. Sollte der
Besteller bei der Anfrage und Bestellung von den entsprechenden Optionen keinen Gebrauch machen, so
sind die Rohre in Ubereinstimmung mit den Grundfestlegungen zu liefern (siehe 6.1).

8

1) Fertigungsablauf der Rohrherstellung (siehe 7.2.2);

2) Begrenzung der Anteile an Kupfer und Zinn (siehe Tabelle 2);

3) Stuckanalyse (siehe 8.2.2);

4) Festlegung des Verfahrens der Dichtheitspriifung (siehe 8.4.3.1);

5) zerstoérungsfreie Prifung fir Rohre der Prifkategorie 2 zum Nachweis von Unvollkommenheiten in
Querrichtung (siehe 8.4.3.2);

6) zerstérungsfreie Prifung fur Rohre der Prifkategorie 2 zum Nachweis von Dopplungen (siehe
8.4.3.2);

7) besondere Endenvorbereitung (siehe 8.6);

8) Genaulangen (siehe 8.7.3);

9) Abnahmeprifzeugnis 3.2 anstelle der Standardprifbescheinigung 3.1 (siehe 9.2.1);

10) Zugversuch quer zur Schweillnaht fir Rohre mit Aufiendurchmesser >219,1 mm (siehe Tabelle 9);
11) Vereinbarung Uber einen anderen Prifdruck beim Innendruckversuch mit Wasser (siehe 11.9.1);
12) Wanddickenmessung aufterhalb des Endenbereichs (siehe 11.10);

13) Festlegung des Verfahrens der zerstdrungsfreien Prifung der Schweilnaht von Rohren der
Prufkategorie 1 (siehe 11.12.1);

14) Festlegung des Verfahrens der zerstorungsfreien Prifung Uber den vollen Umfang fir Rohre der
Prufkategorie 2 (siehe 11.12.2),

15) zusatzliche Kennzeichnung (siehe 12.2);

16) Oberflachenschutz (siehe Abschnitt 13).
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6.3 Bestellbeispiel
500 m elektrisch geschweillte Stahlrohre mit einem Aufiendurchmesser von 168,3 mm und einer Wanddicke

von 4,5 mm nach EN 10217-4, hergestellt aus der Stahlsorte P265NL, geprift nach Prifkategorie 1, mit Ab-
nahmeprifzeugnis 3.2 nach EN 10204:

500 m Rohre — 168,3 x 4,5 — EN 10217-4 — P265NL —TC1 — Option 9: 3.2

7 Herstellverfahren

7.1 Stahlherstellungsverfahren

Die Wahl des Stahlherstellungsverfahrens bleibt dem Hersteller Gberlassen. Das Siemens-Martin-Verfahren
ist aber nicht zugelassen, es sei denn es wird mit einer Sekunddrmetallurgie oder mit einer
Pfannenbehandlung kombiniert.

Die Stéhle mussen vollberuhigt sein und stickstoffabbindende Elemente enthalten. Die stickstoffabbindenden
Elemente missen angegeben werden.

ANMERKUNG Die Verwendung unberuhigter oder halbberuhigter Stahle ist damit ausgeschlossen.

7.2 Rohrherstellung und Lieferzustand

7.21 Die Rohre missen durch Hochfrequenzschweilen (HFW), mit einer Frequenz von mindestens 100
kHz, nach einem in Tabelle 1 aufgefiihrten Fertigungsablauf hergestellt werden.

Die Wahl des Fertigungsablaufs ist dem Hersteller Giberlassen, wenn nicht Option 1 festgelegt ist.
Option 1:  Der Fertigungsablauf der Rohrherstellung wird durch den Besteller festgelegt.

Die fertigen Rohre dirfen keine Schwei3nahte enthalten, die der Verbindung von Band vor der Einformung
dienten.

7.2.2 Das Schweil’en ist von entsprechend qualifiziertem Personal nach geeigneten Arbeitsverfahren
durchzuflhren. Falls Rohre fur Druckgeraten nach EU-Richtlinie 97/23/EG verwendet werden, missen die
Hersteller geeignete Prozeduren fur die Genehmigung von SchweilRverfahren festlegen.

Der Produktions- (Schweil3-)prozess fur HFW- Rohre muss durch das herstellereigene QM-System fir Rohre
genehmigt sein. Falls Rohre fir Druckgeraten nach Kategorien IlI, Il und IV der EU-Richtlinie 97/23/EG
verwendet werden, mussen die Verfahren entweder von einem notifizierten Stelle nach Artikel 12 oder von
einer unabhangigen Priifstelle nach Artikel 13 der Richtlinie, bestatigt sein.

7.2.3 Die Lieferzustdnde der Rohre nach diesem Teil der EN 10217 sind in Tabelle 1 aufgefuhrt.

8 Anforderungen

8.1 Allgemeines

Die Rohre entsprechen den Anforderungen dieses Teils der EN 10217, wenn sie sie in einem in
Ubereinstimmung mit Tabelle 1 angegebenen Lieferzustand geliefert und in Ubereinstimmung mit den
festgelegten Anforderungen nach Tabelle 9 gepriift wurden.

Die Rohre missen sich nach einem geeigneten Verfahren warm und kalt biegen lassen.

Zusatzlich gelten die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen.
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