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Nationales Vorwort

Der europaische Norm-Entwurf prEN 10217-6 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohre
und Eisen- und Stahlfittings“ (Sekretariat: Italien) des Europadischen Komitees fur die Eisen- und
Stahlnormung (ECISS) erarbeitet.

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

Die vorliegende Norm enthalt die technischen Anforderungen an unterpulvergeschweilte kreisférmige Rohre
fur Druckbeanspruchungen aus unlegierten und legierten Stahlen, die fir den Einsatz bei tiefen Temperaturen
bestimmt sind.
Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10217-6:2005-04 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 ENISO 10893 angepasst,
einschlieBlich der zusétzlichen digitalen Durchstrahlungsprifung;

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

d) redaktionelle Anderungen.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10217-6:2014-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10

— Entwurf — ECISS/TC 110

Datum: 2014-06

prEN 10217-6:2014

ECISS/TC 110

Sekretariat: UNI

Geschweilite Stahlrohre fur Druckbeanspruchungen — Technische
Lieferbedingungen — Teil 6: Unterpulvergeschweite Rohre aus unlegierten
Stahlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen

Tubes soudés en acier pour service sous pression — Conditions techniques de livraison — Partie 6 : Tubes
soudés a I' arc immergé en acier non allié avec caractéristiques spécifiées a basse température

Welded steel tubes for pressure purposes — Technical delivery conditions — Part 6. Submerged arc welded non-
alloy steel tubes with specified low temperature properties

ICS: 23.040.10; 77.140.75

Deskriptoren

Dokument-Typ: Europaische Norm
Dokument-Untertyp:

Dokument-Stage: zweite CEN-Umfrage
Dokument-Sprache: D

Documents

TD Version 2.
S ersion 2.5a Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10217-6:2014-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10

E DIN EN 10217-6:2014-10

prEN 10217-6:2014 (D) — Entwurf —
Inhalt
Seite

2o T, e 5
1 AnNWendungSberEiChH ... ————————_———————— 6
2 Normative VerweiSUNQGEeN ...........eeeeeeeeeeeeeeennnenennnnnnsnnnnnsnsnnnnnsnsssnsssssssssssssssssssmnmsmnmsnsmsnsnsnsnsnnnsnsnsnsnsnsnsnnnnn 6
3 =TT ) N 7
4 SYMDBOIE ... ————— 8
5 Einteilung und BezeIChNUNG ... s 8
5.1 T =Y 11T ' 8
5.2 2T = 1o 4T 11T ' 8
6 Bestellangaben ... —————— 9
6.1 Verbindliche ANGaben........... e e 9
6.2 £ o1 T 4 T o 9
6.3 BeStellD@ISPIl.... .. —————— 9
7 HerstellVerfahren ... 10
71 Stahlherstellungsverfahren ... e smn e n e e e s s s mnn e e e e e e nan 10
7.2 Rohrherstellung und Lieferzustand ... e 10
8 /X1 4o (=1 T e -1 o R 11
8.1 AlIGEMEINES ...t 1
8.2 Chemische ZusammeNnSetZUNG ......cccccciiriinieiriisrr s s ane 1
8.2.1 SchmelzenanalySe.........ccuciiiiiiiiiriir i ———————————— 1
0y = ¥ 1o T3 = T . 12
8.3 Mechanische Eigenschaften.........cccoiiiiinnn 13
8.4 Oberflachenbeschaffenheit und innere Beschaffenheit...........cccccoeeeeeeeee e, 14
8.4.1  SCRWEIBNANT....... . eann e nan 14
8.4.2 Oberflaichenbeschaffenheit ... 14
8.4.3 Innere Beschaffenheit ... 14
8.5 7= - T | = 15
8.6 =0 1o (=T 0 AV 4 07T =Y 1T o 15
8.7 Male, langenbezogene Masse und GrenzabmaBe...........cccccrerircccismmererrisssssssssreseesssssssssssssssssssssnns 16
8.7.1 AuBendurchmesser und Wanddicke ...........ocommrriiii i r e 16
7 | - T Y - N 16
R 0 T I - T [ T N 16
T S €1 =Y 2= T oY 4 - - 16
9 o L1 3 U 20
9.1 N o 1= o 1 T ' 20
9.2 PriifbescheiNigUNQGeN ... 20
9.21 Arten von Priifbescheinigungen ... e 20
9.3 Zusammenfassung der Priafungen ..... ..o s s sssss s s sss s s ssssmse s snsas 21
10 ProbeNaiMeE ... e 23
10.1 [ 1 10T 4= T PSS 23
10.1.1 Prifeinieit ... e 23
10.1.2 Anzahl der Proberohre je Priifeinheit ..........ccccoviiimiiniiini 23
10.2  Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben ... 23
10.2.1 Entnahme und Vorbereitung der Proben fiir die Stiickanalyse ..........cccccocvimriiiiiniiniiennnieennnns 23
10.2.2 Lage, Richtung und Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben fiir die mechanische

1 T T 23

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10217-6:2014-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10

E DIN EN 10217-6:2014-10

— Entwurf — prEN 10217-6:2014 (D)

11 Prifverfalren ........ . 25
1 0 TR 0 £ 1= o T T2 o Lo N B 1TSS 25
11.2  Zugversuch am Grundwerkstoff ... s smn e e e e s nnn 25
11.3  Zugversuch quer zur Schweinaht............cccciiiiimiii i ——————— 25
11.4  SchweiBnaht-Biegeversuch ... 25
11.5 Kerbschlagbiegeversuch..........cciiiii i ———— 26
11.6  Dichtheitspriifung mittels Innendruckversuch mit Wasser ..........c..ccccennimminnismnninnese e 26
T (= L (e o | - 27
11.8  SIChtPriifung .ceeiiiei e ————————————— 27
11.9  Zerstorungsfreie PrufUng .......ccccciicccccciiiiiis e ns s sssse s s s ss s sssne e e e ss s s smn e e e e s e s sn s ssnmnn e e e s ensnnnnn 27
11.9.1 Zerstorungsfreie Prifung der SchweiBnaht .........ccccccoo oo 27
11.9.2 Zerstorungsfreie Priifung zum Nachweis von Dopplungen bei Rohren der Priifkategorie 2.....28
11.9.3 Zerstorungsfreie Priifung von Bandverbindungsnahten.............cccoomiimiiiiccciceennnnn e 28
11.10 Wiederholungspriifungen, Sortieren und Nachbehandlung..........ccccccimriiiccriimrenn s s 28
12 KeNNZEICANUNG ......oeeeeeeieeiiieiieeeenennnnnenneenann s s s s s nnnnnnnnnnnnnnnsnnsnnsnsssnsssnsmnmnmnmnmsmsmnmsnsmnmsnsnsnsnsnnnsnsnnnsnsnnnnn 28
121 Verbindliche KennzeiChNUNG .......cccciiiiimiiiiern e 28
12.2  Zusétzliche KenNzeiChNUNG ........cceiiiiiiir s 29
13 (0 o T=T o F= Tod 4 T=T g E= o T 29
Anhang A (normativ) Qualifizierung des SchweiBverfahrens ..........cccocciniiiinii 30
A1 EINIQIUNG e 30
A.2 Schweillverfahrensspezifikation..............o o 30
N0 TR €1 ¥ 4 o 1T =Y 3 o 30
A.2.2 SchweiBnahtvorbereitung .......ccccccceciiiiiiiicccceerrr s s s e e s s s ssnms e e e e e e s s s smnnn e e e e s snsnssnnnnns 30
A.2.3 SchweiBdriahte und SChWeIBPUIVET............cccomiiiiiiccccerrrr s e se e e s s ssnnn e r e s se s nmnnns 30
A.2.4 Elektrische Parameter ..o s s 31
A.2.5 Mechanische Parameter ... s 31
A.2.6 Warmeeintrag in KJ/MM ... sccsssssr s e sss s ssssss s e s sss s sams s e e e e s ssssssnme e e e e ssssssssnnnneenssnnssssnnnnns 31
N A VoY T T4 01 =T 4] oY= - T 31
A.2.8 Temperatur zwischen den LagenschweiBungen ..o 31
A.2.9 Warmebehandlung nach dem Schweien ..........cccciiimiinimr i ———— 31
A.2.10 Beispiel eines Formblatts fiir eine Schweiverfahrensspezifikation...........cccccoiiiiiiiiicniiiniiciiees 31
A3 Vorbereitung des Proberohres und des Probenabschnitts............cooccoiomiiccciicceeeee 32
N e I o o 1= o 3T 32
A.3.2 ProbenabsSChRitt ...........oo i ————— 32
A.4 Priifung der SChweinaht ... s e ssn s e e r e s e s mnn e e e e e s sn e s nmnnns 33
A.5 £5T 2 ¢ NTVZEYT .4 B2 1 0] e = o T PSS 33
N 0t B = =Y o 1= o1 e o - PR 33
A.5.2 MakrogefigeunterSUChUNG ..........cccociiiiiiii s ee s s s e s e e s s snmn e e e e s ss s s sanmn e e e e e en s snnnnns 33
A.5.3 Zugversuch quer zur SchweiBnaht.............cccoooiiiiiiiicccierr s snr e e nnnns 33
A.5.4 Kerbschlagbiegeversuch........ccoiiii - 33
A.6 o T V=T - 1 0T =Y o 33
A.6.1  SIChtPrifung .....coccceiiiii i ————————— 33
A.6.2 DurchstrahlungsSprifung .......ccccccimiinii i ———— 33
A.6.3 Schweilnaht-Biegeversuch ..o 33
A.6.4 MakrogeflgeunterSUChUNQ .........cccciiiiiimiiniii 34
A.6.5 Zugversuch quer zur Schweinaht.............cccoooiiiiiiiiicccrr e e e nnnns 34
A.6.6 Kerbschlagbiegeversuch fiir die Schweinaht .............cccciiiiiiicciiinri e e 34
A7 Zulassigkeitsanforderungen fir die Prifungen ... csccccsecrr e sssmse e 34
/N A I~ T 314 o 11 g ' PSR 34
A.7.2 DurchstrahlungSpPriufung ......cccccciccccesciiriiiiicsssssere s sss s e s resss s s smsse s e ssssssssmseseessssssssnnnesnsssnsssssnnnns 34
A.7.3 SchweiBnaht-BiegeVerSUCK ..........ccccciiiiiiiiiccieeiirr s ssssssre e rs s sss s e e e s e s s s sssme s e e e s ss s s smnmn e e e e sensssnnnnns 34
A.7.4 MakrogeflgeunterSUChUNQ ........ccciiiiiimiiieir 34
A.7.5 Zugversuch quer zur SChweinaht..........c..cccciiriiiii e ————— 34
A.7.6 Kerbschlagbiegeversuch fiir die SchweiBnaht ............cccoecvmminiinnn 35
A.7.7 Beispiel fur die Dokumentation der Priifergebnisse ..........ccccviimmminnimminnin e 35
A.8 Anwendungsbereich qualifizierter Verfahren...........cccoocmiiiiiicnc s 36
N = - 111 o T o o 1= o 36
A.8.2  WaNAAICKE..... ..ot REE e RR e n e nn s nnrn 36
Documents

Document Sharingg—lub

Full document details: E DIN EN 10217-6:2014-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10

E DIN EN 10217-6:2014-10

prEN 10217-6:2014 (D) — Entwurf —
A.8.3 SchweiBdraht-KIasSifiZierung .........cccccccmiiiiiiciiiieiiir e rsss e sssr e s e s annn e e e e e snsnannn 36
A.8.4  SCHWEIBPUIVEN ... cceiirre i sss s ssss e e s es s s s s ssn s e e e e sesssssmnne e e eesaas s s smneeeseesansssnmnnenennssnssnnnn 36
A.8.5 Andere Parameter..........cccoiiiiiminiie s 36
A.9 Dokumentation Uber die Qualifizierung ..........ccccoiniiininii e —————— 37
Anhang B (informativ) Technische Anderungen gegeniiber der vorigen Ausgabe ............ccccecrururrererenns 38
B.1 EiNfURFUNG ... 38
B.2 TeChNiSChE ANUEIUNGEN .......ccoueueierecctrir ettt a s et sa s e st ee s e e e s et eeeae e ne et s an s 38
Anhang ZA (informativ) Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und den

grundlegenden Anforderungen der EU-Richtlinie 97/23/EG ..........ccccocmiiniiimnininninnnns e 40
LiteraturhinWeISe .......ccciiiiierii iR 4

Documents

4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10217-6:2014-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-6-2014-10

E DIN EN 10217-6:2014-10
— Entwurf — prEN 10217-6:2014 (D)

Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10217-6:2014) 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 10217-6:2005 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 erh6hten Temperaturen

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

— Teil 4: Elektrisch geschweil3ste 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 fir unterpulvergeschweif3te Rohre mit
Langsnaht (SAWL) und Spiralnaht (SAWH) mit kreisformigem Querschnitt aus unlegierten Stdhlen mit
festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen in zwei Priifkategorien fest.

Die Rohrgiiten sind vorgesehen zur Unterstitzung der grundlegenden Anforderungen der EU Richtlinie
97/23/EG bezlglich der Druckgerate und sie decken alle festgelegten Kategorien nach Artikel 9 der Richtlinie
ab.

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 fiir
die Interpretation der Richtlinie 97/23/EG, Anhang I.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

EN 10020, Begriffsbestimmungen fir die Einteilung der Stédhle

EN 10021, Allgemeine Technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse

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

EN 10027-2, Bezeichnungssysteme fiir Stédhle — 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 geschweil3te Stahlrohre — Mal3e und ldngenbezogene Masse

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

EN 10266, Stahlrohre, 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: Prifverfahren
(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 Bruchdehungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte
Stéhle (ISO 2566-1)
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EN I1SO 5173, Zerstérende Priifungen von Schweillndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
ISO 5173)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6892-1)

EN ISO 10893-6, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 6: Durchstrahlungspriifung der Schweil3-
naht geschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten (ISO 10893-6)

EN ISO 10893-7, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 7: Digitale Durchstrahlungspriifung der
SchweilBnaht geschweil3ter Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten (ISO 10893-7)

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

EN ISO 10893-9, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 9: Automatisierte Ultraschallpriifung von
Band/Blech, das fiir die Herstellung nahtloser und geschweil3ter Stahlrohre eingesetzt wird, zum Nachweis
von Dopplungen (ISO 10893-9)

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

EN ISO 14174, Schweillzusétze - Pulver zum Unterpulverschweillen und Elektroschlackeschweillen —
Einteilung (ISO 14174)

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

EN ISO 17639, Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Makroskopische und mikroskopische Untersuchungen von Schweil8ndhten (ISO 17639)

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

3 Begriffe

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

3.1
Priifkategorie
Einteilung nach Priifumfang und -anforderungen

3.2
Arbeitgeber
Unternehmen, in dem eine Person tatig ist

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Arbeitgeber kann entweder der Rohrhersteller sein oder eine dritte Partei, die
zerstorungsfreie Prifungen (ZfP) durchfihrt.

3.3

Qualifizierung des SchweiBverfahrens

Durchfiihrung der Priifungen fiir das SchweiRverfahren durch den Hersteller in Ubereinstimmung mit
Anhang A

3.4

Zulassung des SchweiBverfahrens )

Durchfuhrung der Prufungen fir das Schwei3verfahren in Ubereinstimmung mit Anhang A, uberwacht und
bestatigt durch eine autorisierte Stelle
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3.5

SAW

Unterpulvergeschweildtes Rohr — Rohr mit einer oder zwei Langsnahten oder einer Spiralnaht, das mit dem
Unterpulverschweilverfahren gefertigt wurde

3.6

SAWH

Unterpulvergeschweildtes Rohr mit Spiralnaht — Rohr mit einer Spiralnaht, das nach dem
Unterpulverschweildverfahren gefertigt wurde

3.7

SAWL

Unterpulvergeschweildtes Rohr mit Langsnaht — Rohr mit einer oder zwei Langsnahten, das nach dem
Unterpulverschweildverfahren gefertigt wurde

4 Symbole

Fir die Anwendung dieses Teils der EN 10217 gelten die Symbole in EN 10266.

5 Einteilung und Bezeichnung

5.1 Einteilung

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

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 GroRbuchstaben P fur Druckbeanspruchungen;
— die Angabe der festgelegten Mindeststreckgrenze in MPa (siehe Tabelle 4);
— das Symbol fiir den Lieferzustand der entsprechenden Stahlsorte (siehe Tabelle 1);

— das Zusatzsymbol L fir den Einsatz bei tiefen Temperaturen.
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6 Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

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

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

b) Begriff ,Rohr* und den Rohrtyp: SAWL oder SAWH,;

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

d) der Bereich der Herstelllange (siehe 8.7.3);

e) fiir Rohre mit einem D/T > 100, die Grenzabmale fiir die Unrundheit (siehe 8.7.4.6);
f) Stahlbezeichnung nach diesem Teil der EN 10217 (siehe 5.2);

g) Prifkategorie (siehe 9.3);

h) fur Rohre mit einer Wanddicke T > 40 mm, die Einzelheiten zu den mechanischen Eigenschaften (siehe
Tabelle 4).

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).

1) Fertigungsablauf der Rohrherstellung (siehe 7.3.2);

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

3) Stlickanalyse (siehe 8.2.2);

4) besondere Endenvorbereitung (siehe 8.6);

5) Genaulangen (siehe 8.7.3);

6) Abnahmepriifzeugnis 3.2 anstelle der Standardpriifbescheinigung 3.1 (siehe 9.2.1);

7) Zugversuch quer zur Schweil3naht fir Rohre mit D < 508 mm (siehe Tabelle 11);

8) Vereinbarung Uber einen anderen Priifdruck beim Innendruckversuch mit Wasser (siehe 11.6);
9) Wanddickenmessung aufterhalb des Endenbereichs (siehe 11.7);

10) Festlegung des Verfahrens der zerstérungsfreien Prifung der Schwei3naht (siehe 11.9.1);
11)  zusatzliche Kennzeichnung (siehe 12.2);

12)  Oberflachenschutz (siehe Abschnitt 13).

6.3 Bestellbeispiel

500 m unterpulvergeschweillte Stahlrohre mit einem AuRendurchmesser von 508 mm und einer Wanddicke
von 4,5 mm nach EN 10217-6, hergestellt aus der Stahlsorte P265NL, geprift nach Prifkategorie 1, mit
Abnahmeprifzeugnis 3.2 nach EN 10204

500 m Rohre — 508 x 4,5 — EN 10217-6 — P265NL — TC1 — Option 6: 3.2
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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 Sekundarmetallurgie oder mit einer
Pfannenbehandlung kombiniert.

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

ANMERKUNG Die Verwendung unberuhigter oder halbberuhigter Stahle ist damit ausgeschlossen.

7.2 Rohrherstellung und Lieferzustand

7.21 Die Rohre missen durch Unterpulverschweilien (SAW) nach einem in Tabelle 1 aufgefiihrten
Fertigungsablauf hergestellt werden.

Der Fertigungsablauf ist der Wahl des Herstellers tiberlassen, wenn nicht Option 1 festgelegt ist.
Option 1:  Der Fertigungsablauf wird durch den Besteller festgelegt.

Die unterpulvergeschweifite Naht ist mit mindestens einer Innenlage und mindestens einer AuRenlage zu
fertigen.

Band zur Herstellung unterpulvergeschweifdter Spiralnaht(SAWH)-Rohre muss eine Breite haben, die min-
destens das 0,8-fache und hochstens das 3,0-fache des Rohraulendurchmessers betragt.

Die fertigen Rohre dirfen mit Ausnahme von Spiralnahtrohren der Priifkategorie 1 keine Schweillnahte
enthalten, die der Verbindung von Band oder Blech vor der Einformung dienten. . Unterpulvergeschweilite
Spiralnaht (SAWH)-Rohre dirfen Bandverbindungsndhte enthalten, wenn das Schweillverfahren nach
Anhang A qualifiziert ist und die entsprechenden Schweilndhte und der Grundwerkstoff (siehe 11.9.3)
genauso geprift wurden wie eine Spiralnaht nach Prifkategorie 2..

7.2.2 Das Unterpulverschweillen ist von entsprechend qualifiziertem Personal nach geeigneten
Arbeitsverfahren durchzufiihren. Falls Rohre fir Druckgerdten nach EU-Richtlinie 97/23/EG verwendet
werden, mulssen die Hersteller geeignete Prozeduren fur die Genehmigung von Schweilverfahren in
Ubereinstimmung mit 7.2.4 festlegen.

7.2.3 Das Schwei3verfahren muss nach Anhang A qualifiziert sein.

7.2.4 Falls Rohre fur Druckgeraten nach Kategorien I, 1ll und IV der EU-Richtlinie 97/23/EG geliefert
werden, missen Verfahren und die Qualifikation des Personals von einer unabhangigen Prifstelle nach
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7.2.5 Die Lieferzustande der Rohre nach diesem Teil der EN 10217 sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.
Tabelle 1 — Verfahren der Rohrherstellung, Fertigungsablauf und Lieferzustand
Herstellverfahren Fertigungsablauf
Ablauf- Einf Lieferzustand?
Nr b informungs-
Verfahren Symbol Ausgangsmaterial verfahren
Warmgewalztes Blech
4b oder Band NP
Normalisierend Kalteinformen
5a Unr:erp%lver- SAW gewalztes Blech oder 4 Schweit
schweil’en
Band und schwerisen Wie geschweildtc
— mit .
. Normalgeglihtes Blech
6a Langs- | _sawL  |oder Band
naht
Warmgewalztes Blech
7a oder oder Band
— mit . .
Spiral- |— SAWH Normalisierend Nprmal|5|erendes _ _
8a naht gewalztes Blech oder Einformen Wie geschweil3tc
Band und Schweilend
9a Normalgeglihtes Blech
oder Band
2  wie geschweildt = ohne nachfolgende Warmebehandlung; NP = ganzer Rohrkérper normalisiert.
b Thermomechanisch gewalztes Blech oder Band kann fiir diese Norm nicht verwendet werden.
€ Spannungsarmgliihen der SchweiRnaht ist zugelassen.
d  Nur fir SAWL-Rohre anwendbar.
8 Anforderungen
8.1 Allgemeines

Die Rohre entsprechen den Anforderungen dieses Teils der EN 10217, soweit sie in einem in Tabelle 1
angegebenen Lieferzustand geliefert und in Ubereinstimmung mit der Tabelle 11 geprift werden.

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

Zusatzlich gelten die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen.

8.2 Chemische Zusammensetzung

8.

21

Schmelzenanalyse

Fir die Schmelzenanalyse gelten die vom Stahlhersteller gelieferten Werte, die den Anforderungen nach
Tabelle 2 entsprechen mussen.

ANMERKUNG

Beim Schweilen von Rohren, die nach diesem Teil der EN 10217 hergestellt wurden, sollte die

Tatsache bericksichtigt werden, dass das Verhalten des Stahles wahrend und nach dem Schweil3en nicht nur von der
Stahlsorte, sondern auch von der angewendeten Warmebehandlung und davon abhangt, wie das Schweiflen vorbereitet
und durchgefiihrt wird.
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