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Nationales Vorwort

Dieser Europdische Normentwurf prEN 10217-7:2019 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 10
»Stahlrohre und Fittings aus Eisen und Stahl“ (Sekretariat: UNI, Italien) erarbeitet.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-09-05 UA ,Rohre aus
nichtrostenden Stiahlen“ des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Die vorliegende Norm enthélt die technischen Anforderungen an geschweifdte kreisformige Rohre fiir
Druckbeanspruchungen aus austenitischen und austenitisch-ferritischen korrosionsbestandigen Stahlen.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10217-7:2015-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Die Optionen 9 und 10 zu Vereinbarungen iiber die mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur
und erhohter Temperatur wurden gestrichen;

b) die Tabelle 2 zu den Lieferzustanden wurde Uiberarbeitet und erweitert;
c) eswurden zwei neue Optionen zur maximalen Schweifsnahtiiberh6hung aufgenommen;

d) redaktionelle Anderungen.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10217-7:2019) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohre und
Fittings aus Eisen und Stahl“ erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 10217-7:2014 ersetzen.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommission
und die Europdische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinie 2014/68/EU.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien 2014 /68/EU siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.

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

— Teil 1: Elektrisch geschweifste und unterpulvergeschweifste Rohre aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten
Eigenschaften bei Raumtemperatur

— Teil 2: Elektrisch geschweifste Rohre aus unlegierten und legierten Stihlen mit festgelegten Eigenschaften
bei erhdhten Temperaturen

— Teil 3: Elektrisch geschweifSte und unterpulvergeschweifste Rohre aus legierten Feinkornbaustdhlen mit
festgelegten Eigenschaften bei Raum-, erh6hten und tiefen Temperaturen

— Teil 4: Elektrisch geschweifste Rohre aus unlegierten und legierten Stédhlen mit festgelegten Eigenschaften
bei tiefen Temperaturen

— Teil 5: UnterpulvergeschweifSte Rohre aus unlegierten und legierten Stédhlen mit festgelegten Eigenschaften
bei erhéhten Temperaturen

— Teil 6: UnterpulvergeschweifSte Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften
bei tiefen Temperaturen

— Teil 7: Rohre aus nichtrostenden Stédhlen
Eine weitere Reihe Europdischer 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 fiir geschweifdte Rohre mit kreisformigem
Querschnitt aus austenitischen und aus austenitisch-ferritischen Stahlen, die fiir Druckbeanspruchungen
und fiir korrosive Medien bei Raumtemperatur, bei tiefen Temperaturen und bei erhohten Temperaturen
bestimmt sind, in zwei Priifkategorien fest.

ANMERKUNG  Nach Veroffentlichung dieser Norm im EU-Amtsblatt (OJEU) unter der Richtlinie 2014/68/EU ist die
Annahme ihrer Konformitdt mit den grundlegenden Anforderungen (ESR) der Richtlinie 2014/68/EU 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 Ausriistungsteil festgestellt ist. Folglich miissen die in dieser Werkstoffnorm
angegebenen technischen Parameter im Hinblick auf die konstruktiven Anforderungen dieses bestimmten Ausriistungs-
teils ermittelt werden, um damit zu verifizieren, dass den ESR der Druckgeraterichtlinie entsprochen wird. Dies muss

durch den Ausleger oder den Hersteller der Druckgerite geschehen, der auch den nachfolgenden Herstellungsprozess
beriicksichtigen muss, der die Eigenschaften des Grundmaterials verdndern kann.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stdhle

EN 10021:2006, Allgemeine Technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse

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

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

EN 10028-7:2016, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstdhlen — Teil 7: Nichtrostende Stdhle

EN 10088-1, Nichtrostende Stdhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stdhle

EN 10168:2004 Stahl und Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

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

CEN/TR 10261, Stahl und Eisen— Europdische Normen fiir die Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung

EN ISO 148-1:2016, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(IS0 148-1:2016)

EN ISO 377:2017, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (IS0 377:2017)

EN ISO 1127, Nichtrostende Stahlrohre — MafSe, Grenzabmaf3e und ldingenbezogene Masse (1SO 1127)

EN ISO 2566-2, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 2: Austenitische Stdhle (1SO 2566-2)
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EN ISO 3651-2:1998, Ermittlung der Bestdindigkeit nichtrostender Stdhle gegen interkristalline Korrosion —
Teil 2: Nicht rostende, austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex-) Stihle — Korrosionsversuch in
Schwefelsdure enthaltenden Medien (1SO 3651-2:1998)

EN ISO 4885, Eisenwerkstoffe - Wdrmebehandlung - Begriffe (ISO 4885)

ENISO 5173:2010, Zerstérende Priifungen von SchweifSndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
(IS0 5173:2009)

EN ISO 6892-1:2016, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur (ISO
6892-1:2016)

EN ISO 6892-2:2018, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 2: Priifverfahren bei erhéhter Temperatur
(ISO 6892-2:2018)

EN ISO 8492:2013, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringfaltversuch (1SO 8492:2013)
EN ISO 8493:2004, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch (1SO 8493:1998)
EN ISO 8495:2013, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringaufdornversuch (1SO 8495:2013)
EN ISO 8496:2013, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringzugversuch (1SO 8496:2013)

EN IS0 9712:2012, Zerstorungsfreie Priifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstorungsfreien Priifung (IS0 9712:2012)

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

EN ISO 10893-2, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 2: Automatisierte Wirbelstrompriifung
nahtloser und geschweifster (ausgenommen unterpulvergeschweifSter) Stahlrohre zum Nachweis von
Unvollkommenheiten (1SO 10893-2)

EN ISO 10893-6, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 6: Durchstrahlungspriifung der Schweifs-
naht geschweifSter Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten (1SO 10893-6)

EN ISO 10893-7, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 7: Digitale Durchstrahlungspriifung der
Schweifsnaht geschweifster Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten (1SO 10893-7)

EN ISO 10893-8, Zerstirungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweifSter Stahlrohre zum Nachweis von Dopplungen (1SO 10893-8)

EN ISO 10893-9, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 9: Automatisierte Ultraschallpriifung von
Band/Blech, das fiir die Herstellung geschweifSter Stahlrohre eingesetzt wird, zum Nachweis von Dopplungen
(150 10893-9)

EN ISO 10893-10, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 10: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweifster (ausgenommen unterpulvergeschweifster) Stahlrohre liiber den gesamten
Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Ldngs- und/oder Querrichtung (1SO 10893-10)

EN ISO 10893-11, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 11: Automatisierte Ultraschallpriifung der

Schweifsinaht geschweifster Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Ldngs- und/oder
Querrichtung (1SO 10893-11)
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EN ISO 14284:2002, Stahl und Eisen — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der
chemischen Zusammensetzung ISO 14284:1996)

ISO 11484:2009, Steel products — Employer’s qualification system for non-destructive testing (NDT) personnel

ISO/TR 25901-3:2016, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 3: Welding processes

3 Begriffe

Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020, EN 10021, EN 10266 und
EN ISO 4885 und die folgenden Begriffe:

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— 1EC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

— 1SO Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp
31

Priifkategorie

Einteilung nach Prifumfang und Anforderungen

3.2

Arbeitgeber

Organisation, fiir die eine Person regelmaf3ig arbeitet

Anmerkung 1 zum Begriff: Arbeitgeber kann entweder der Rohrhersteller oder der Lieferant sein oder eine
dritte Partei, die zerstorungsfreie Priifungen (ZfP) durchfiihrt.

4 Symbole

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Symbole nach EN 10266 und folgende Symbole:
— TC Priifkategorie.

ANMERKUNG  Symbole fiir den Lieferzustand siehe auch Tabelle 2.

5 Einteilung und Bezeichnung

5.1 Einteilung

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die Stdhle eingeteilt in

— austenitische (korrosionsbestandige) Stahle und

— austenitisch-ferritische Stéhle.

5.2 Bezeichnung

Flir die Rohre nach diesem Teil der EN 10217 umfasst die Stahlbezeichnung:
— die Nummer dieses Teils der EN 10217 (EN 10217-7)

— sowie entweder
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— den Kurznamen nach EN 10027-1 oder

— die Werkstoffnummer, die nach EN 10027-2 vergeben wurde.

Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

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

a)
b)
c)
d)

e)

Bestellmenge (Masse oder Gesamtldnge oder Stiickzahl);
Begriff ,Rohr*;

Mafie (Aufsendurchmesser D und Wanddicke T) (siehe 8.8.1);
Stahlbezeichnung nach diesem Teil der EN 10217 (siehe 5.2);

Priifkategorie (siehe 9.3);

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).

iy
2)
3)

4)

5)
6)

7)

8)
9)
10)
11)
12)
13)

14)

8

Angaben zum Stahlherstellungsverfahren (siehe 7.1);
Verfahren und/oder Fertigungsablauf der Rohrherstellung (siehe 7.2.1);
Schmelzglatten der inneren Schweifdnaht (siehe Tabelle 1);

Abarbeitung der inneren Schweifsnaht durch Walzen, Schmelzgliatten oder Schleifen (siehe
Tabelle 1);

Lieferzustand (siehe 7.2.3);
Stiickanalyse (siehe 8.2.2);

Zusatzliche mechanische Priifungen an Probenabschnitten nach einer abweichenden oder zu-
satzlichen Warmebehandlung (siehe 8.3.1);

Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur (siehe 8.3.1);

Nachweis der Dehngrenze Rpo,2 oder Ry1,0 bei erhohter Temperatur (siehe 8.3.2);
Kerbschlagbiegeversuch bei tiefer Temperatur (siehe 8.3.3);

Priifung auf interkristalline Korrosion (siehe 8.4);

Reparaturschweifen (siehe 8.5.1.5);

Wabhl des Verfahrens der Dichtheitspriifung (siehe 8.5.2.2);

Zerstorungsfreie Priifung der Rohrenden zum Nachweis von Dopplungen (siehe 8.5.2.3);

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10217-7:2019-03


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-7-2019-03
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10217-7-2019-03

- Entwurf - E DIN EN 10217-7:2019-03
prEN 10217-7:2019 (D)

15) Zerstorungsfreie Priifung der Blech- und Bandkanten zum Nachweis von Dopplungen (siehe
8.5.2.3);
16) Besondere Endenvorbereitung (siehe 8.7);

17) Genauldngen (siehe 8.8.3);

18) Toleranzklasse D4 fiir D < 168,3 mm (siehe Tabelle 10);

19) Von der Standardpriifbescheinigung abweichende Priifbescheinigung 3.2 (siehe 9.2.1);

20) Zugversuch quer zur Schweifdnaht (siehe 10.2.2.3);

21) Prifdruck beim Innendruckversuch mit Wasser (siehe 11.8.1);

22) Wanddickenmessung aufderhalb des Endenbereichs (siehe 11.9);

23) Festlegung des Verfahrens der zerstorungsfreien Priifung der Schweifinaht (siehe Tabelle 16);

24) Bildgiiteklasse B nach EN ISO 10893-6 fiir die Durchstrahlungspriifung der Schweifsnaht (siehe
Tabelle 16);

25) Zusatzliche Kennzeichnung (siehe 12.2);
26) Besonderer Oberflidchenschutz (siehe Abschnitt 13);

27) Bildgiiteklasse B nach EN ISO 10893-7 fiir die digitale Durchstrahlungspriifung der Schweifdnaht
(siehe Tabelle 16);

28) Andere Werte zur maximalen Schweifdnahtiiberh6hnung kénnen im Bestellauftrag vereinbart
werden (siehe Tabelle 11);

29) Hohe der Schweifdnaht fir Rohre nach Ablaufnummer des Herstellverfahrens 01, 05, 06 und 07
(nach Tabelle 1) und mit Dicken liber 8 mm: hochstens 4 mm (siehe Tabelle 11).

6.3 Bestellbeispiele

6.3.1 Beispiel 1

2 000 m geschweifdte Rohre W1 (siehe Tabelle 2) mit einem Aufdendurchmesser von 168,3 mm und einer
Wanddicke von 4,5 mm, Toleranzklasse D3 und T3, nach diesem Teil der EN 10217, hergestellt aus der
Stahlsorte X2CrNi19-11, gepriift nach Priifkategorie 1, mit Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach EN 10204

BEISPIEL 2 000 m Rohre — 168,3 X 4,5 — EN 10217-7 — X2CrNi19-11 — TC 1 — Option 5: W1
6.3.2  Beispiel 2

300 m kaltgefertigte geschweifdste Rohre WCA (siehe Tabelle 2) mit einem Aufdendurchmesser von 42,4 mm
und einer Wanddicke von 2,6 mm, Toleranzklasse D3 und T3, nach diesem Teil der EN 10217, hergestellt aus
der Stahlsorte 1.4301, gepriift nach Priifkategorie 2 mit Priifung auf interkristalline Korrosion (EN ISO 3651-
2, Verfahren A), Nachweis der Dehngrenze bei 300 °C, zerstorungsfreie Prifung der Bandkanten zum
Nachweis von Dopplungen, mit Abnahmepriifzeugnis 3.2 nach EN 10204, auszustellen vom Hersteller:

BEISPIEL 300 m Rohre — 42,4 X 2,6 — EN 10217-7 — 1.4301 — TC 2 — Option 5: WCA —
Option 9: 300 °C — Option 11: A — Option 15 — Option 19: 3.2 (auszustellen vom Hersteller)
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7 Herstellverfahren
7.1 Stahlherstellungsverfahren

Das Stahlherstellungsverfahren bleibt der Wahl des Herstellers iiberlassen, siehe jedoch Option 1.

Option 1:  Der Besteller ist liber das angewendete Stahlherstellungsverfahren zu informieren. Das Verfahren
ist in der Bescheinigung anzugeben.

7.2 Rohrherstellung und Lieferzustand

7.2.1 Die Rohre sind aus in geeigneter Weise eingeformtem warm- oder kaltgewalztem Band oder Blech
nach EN 10028-7 durch Langsnahtverschweifden der aufeinander treffenden Kanten mittels Lichtbogen,
Laserstrahl oder Elektronenstrahl, oder einer Kombination davon zu fertigen. Die Definitionen dieser
Schmelzschweifdverfahren finden sich in ISO/TR 25901-3:2016, 4.2. Die Schweifsung kann mit oder ohne
Schweifdzusatzwerkstoff nach einem der in Tabelle 1 angegebenen Fertigungsablédufe erfolgen.

Der Fertigungsablauf ist der Wahl des Herstellers {iberlassen, wenn nicht Option 2 festgelegt ist.
Option 2:  Das Fertigungsverfahren und/oder der Fertigungsablauf werden durch den Besteller festgelegt.

Die fertigen Rohre diirfen keine Schweifdndhte enthalten, die der Verbindung von warmgewalztem oder
kaltgewalztem Blech vor der Einformung dienten.

Option 3:  (siehe Tabelle 1)
Option 4:  (siehe Tabelle 1)
7.2.2 Die Schweifdungen sind von qualifiziertem Personal nach geeigneten Verfahren durchzufiihren. Falls
Rohre fiir Druckgeraten nach Kategorien 1I, III und IV der EU-Richtlinie 2014/68/EU (frither 97/23/EG)

verwendet werden, miissen Verfahren und die Qualifikation des Personals entweder von einer benannten
Stelle oder von einer unabhéngigen Priifstelle nach Artikel 20 der Richtlinie 2014/68/EU bestatigt sein.
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Tabelle 1 — Herstellverfahren, Fertigungsablauf, Ausgangsmaterial, Einformungsverfahren und
Zustand der Schweifdnaht

1 2 3 4 5
Ablauf- Herstellverfahren 2 Ausgan_gs- Einformungsverfahren Zustand der Schweiffnaht P
Nr material
01 Automatisches Warm- oder |Kontinuierliches Geschweifdt © €
02 Lichtbogenschweifien kaltgewalztes | Einformen von Band geschweiflt, auflen geschliffen ©¢ oder
Band Schweifdnahtiiberhohung abgearbeitet *
03 geschweifdt, Schweifdnahtiiberhohung
abgearbeitet *
04 |Laserschweifden Warm- oder |Kontinuierliches geschweifdt, auen geschliffen € oder
kaltgewalztes | Einformen von Band Schweifdnahtiiberhohung abgearbeitet *
Band
05 Automatisches Warm- oder | Einformen (einzeln) von | Geschweift & €
Lichtbogenschweifien kaltgewalztes |Blech
Blech
06 Laserstrahlschweifsen Warm- oder |Einformen (einzeln) von | Geschweiflt & ¢
und automatisches kaltgewalztes |Blech
Lichtbogenschweifsen ** [ Blech
07 Elektronenstrahl- Warm- oder |Einformen (einzeln) von | Geschweiflt & ¢
schweifden und kaltgewalztes |Blech
automatisches Blech
Lichtbogenschweifden **

Kk

b pie Begriffe ,geschweif3t”, ,geschweifdt, aufden geschliffen”, ,Schweifnahtiiberhohung abgearbeitet” und ,kaltumgeformt” gelten
fiir den Zustand der Rohre vor der Warmebehandlung, falls nach Tabelle 2 erforderlich.

¢ Auf Verlangen wird die innere Schweifnaht schmelzgeglittet.
Option 3: Die Schweifsnaht ist durch Schmelzglitten abzuarbeiten.

d

Schweifinahtiiberh6hung abgearbeitet = Schweifinahtiiberh6hung gewalzt oder gehdmmert

Fiur diese Rohre,

Rohre mit einem Auflendurchmesser bis 168,3 mm koénnen zusatzlich durch Kaltumformungb auf die festgelegten Mafie

d.h. fir die einzeln eingeformten Rohre aus
Elektronenstrahlschweifden normalerweis in Kombination mit einem Lichtbogenschweifdverfahren verwendet.

gebracht werden (siehe Ausfiithrungsarten WCA und WCR nach Tabelle 2).

Auf Verlangen wird die innere Schweifsnaht durch Walzen oder Schmelzglédtten bearbeitet.
Option 4: Die innere SchweifSnaht ist durch Walzen oder Schmelzgldtten abzuarbeiten.

Die Schweifdnaht kann in einer oder mehreren Lage(n) geschweifst werden.

Blech werden das

Laserschweiflen und das

7.2.3 Die Arten des Lieferzustandes der Rohre sind in Tabelle 2 aufgefiihrt. Die Wahl der Art des Liefer-
zustandes ist dem Hersteller {iberlassen, wenn nicht Option 5 festgelegt ist.

Option 5:  Der Besteller legt den Lieferzustand fest.
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Tabelle 2 —Lieferzustand

Kurzzeichen Art des Lieferzustandes 2 Oberflachenbeschaffenheit
Wwob Geschweifdt aus warm- oder kaltgewalztem Blech oder Band geschweifdt f
1D, 2D, 2E, 2B, 2R
b Geschweifdt aus warmgewalztem Blech oder Band 1D, metallisch sauber
W1 .
entzundert und/oder gebeizt €
WI1AD Geschweifdt aus warmgewalztem Blech oder Band 1D,
wiarmebehandelt, entzundert und/oder gebeizt ¢
b Geschweifdt aus warmgewalztem Blech oder Band 1D, metallisch blank
W1R N
blankgegliiht
b Geschweifdt aus kaltgewalztem Blech oder Band 2D, 2E, 2B, 2R, | metallisch sauber
w2 .
entzunder und/oder gebeizt €
W24 b Geschweifdt aus kaltgewalztem Blech oder Band 2D, 2E, 2B, 2R
warmebehandelt, entzundert und/oder gebeizt €
b Geschweifdt aus kaltgewalztem Blech oder Band 2D, 2E, 2B, 2R, | metallisch blank
W2R N
blankgegliiht
Geschweifdt aus warmgewalztem oder kaltgewalztem Blech metallisch sauber, Schweifinaht
WCA oder Band 1D, 2D, 2E, 2B, 2R wiarmebehandelt, soweit zweck- kaum sichtbar
mafdig, mindestens 20 % kaltumgeformt, warmebehandelt, mit
rekristallisiertem Schweifdgut, entzundert und/oder gebeizt €
Geschweifdt aus warmgewalztem oder kaltgewalztem Blech metallisch blank,
WCR oder Band 1D, 2D, 2E, 2B, 2R wiarmebehandelt, soweit zweck- Schweifdnaht kaum sichtbar
mafdig, mindestens 20 % kaltumgeformt, blankgegliiht, mit
rekristallisiertem Schweifdgut
geschliffen € metallisch blank geschliffen; Art
des Schleifens und zu
WG erreichende Rauheit sind bei
der Anfrage und Bestellung zu
vereinbaren 4
poliert € metallisch blank poliert; Art des
WP Polierens und zu erreichende
Rauheit sind bei der Anfrage
und Bestellung zu vereinbaren 4
a  Symbole fiir Flacherzeugnisse nach EN 10028-7.
b Wenn Rohre mit geglatteten Schweifdndhten (,Schweifsnaht abgearbeitet”) bestellt werden, ist der Buchstabe ,b“ an das
Kurzzeichen fiir den Lieferzustand anzuhingen (Beispiel: W2Ab).
¢ Ublicherweise wird Ausgangsmaterial im Lieferzustand W2, W2A, W2R, WCA oder WCR verwendet.
4 Bei Anfrage und Bestellung sollte in jedem Fall angegeben werden, ob innen oder aufen bzw. innen und aufen
zu schleifen oder zu polieren ist.
€ Sofern nicht bei der Bestellung festgelegt, bleicht das Verfahren des Entzunderns und/oder des Beizens dem
Hersteller liberlassen.
f Rohre diirfen einen Restzunder, Anlauffarben und Fettreste aufweisen.
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8 Anforderungen
8.1 Allgemeines

Die Rohre miissen die Anforderungen dieses Teils der EN 10217 erfiillen, soweit sie in einem in 7.2.3
angegebenen Lieferzustand geliefert und in Ubereinstimmung mit den Abschnitten 9, 10 und 11 gepriift
werden. Zusatzlich gelten die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen.

8.2 Chemische Zusammensetzung

8.2.1 Schmelzenanalyse

Flr die Schmelzenanalyse gelten die vom Stahlhersteller gelieferten Werte, die den Anforderungen nach
Tabelle 3 fiir die austenitischen Stdhle und nach Tabelle 4 fiir die austenitisch-ferritischen Stahle
entsprechen missen.

Beim Schweiflen von Rohren, die nach diesem Teil der EN 10217 hergestellt wurden, sollte die Tatsache
berticksichtigt werden, dass das Verhalten des Stahls wahrend und nach dem Schweifden nicht nur von der
Stahlsorte, sondern auch von der angewendeten Warmebehandlung und davon abhangt, wie das Schweifden
vorbereitet und durchgefiihrt wird.

8.2.2  Stiickanalyse

Option 6:  Eine Stiickanalyse fiir die Rohre ist zu liefern.

Tabelle 5 enthélt die Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den in den Tabellen 3 und 4 festgelegten
Werten der Schmelzenanalyse.
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Tabelle 3 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) 2 der austenitischen Stihle, Massenanteile in %

14

Full document details: E DIN EN 10217-7:2019-03

Stahlsorte C Si Mn P S N Cr Cu Mo Ni Sonstige
Kurzname Werkstoff
-nummer max. max. max. max. max.

X2CrNi18-9 1.4307 0,030 1,00 2,00 | 0,045P | 0,015 | <010 17,5 bis 19,5 — — 8,0 bis 10,5 —
X2CrNi19-11 1.4306 0,030 1,00 2,00 | 0045P | 0015 | <010 18,0 bis 20,0 — — 10,0 bis 12,0 —
X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 1,00 2,00 | 0,045b | 0,015 022 17,5 bis 19,5 — — 8,5 bis 11,5 —
X5CrNi18-10 1.4301 0,07 1,00 2,00 | 0045P | 0015 | <010 17,5 bis 19,5 — — 8,0 bis 10,5 —
X6CrNiTi18-10 1.4541 0,08 1,00 2,00 | 0,045b | 0,015 — 17,0 bis 19,0 — — 9,0 bis 12,0 0.70

) . . Nb: 10xC
X6CrNiNb18-10 1.4550 0,08 1,00 2,00 | 0,045 | 0,015P — 17,0 bis 19,0 — — 9,0 bis 12,0 bis 1.00
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 0,030 1,00 2,00 | 00452 | 0,015 | <o0,10 16,5 bis 18,5 — 2,00 bis 2,50 10,0 bis 13,0 —
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 0,07 1,00 2,00 | 0,045P | 0,015 [ <o0,10 16,5 bis 18,5 — 2,00 bis 2,50 10,0 bis 13,0 —

— b b . . . Ti: 5xC bis
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 0,08 1,00 2,00 | 0,045b | 0,015 — 16,5 bis 18,5 — 2,00 bis 2,50 | 10,5 bis 13,5 0.70
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 0,030 1,00 2,00 | 0,045° | 0,015 [ <o0,10 16,5 bis 18,5 — 2,50 bis 3,00 10,5 bis 13,0 —
X2CrNiMoN17-13-3 14429 | 0,030 1,00 200 | 0,045b | 0015P 0'32212”5 16,5 bis 18,5 — | 250bis3,00 | 11,0bis 14,0 —
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 0,05 1,00 2,00 | 0,045b | 0,052 | <010 16,5 bis 18,5 — 2,50 bis 3,00 | 10,5 bis 13,0 —
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 0,030 1,00 2,00 | 0,045bP | 0,015P | <0,10 17,0 bis 19,0 — 2,50 bis 3,00 | 12,5 bis 15,0 —
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Tabelle 3 (fortgesetzt)

Stahlsorte C Si Mn P S N Cr Cu Mo Ni Sonstige
Kurzname Werkstoff-
nummer max. max. max. max.

X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 0,030 1,00 2,00 0,045 0,015 022 16,5 bis 18,5 — 4,0 bis 5,0 12,5 bis 14,5 —

X2CrNiMo18-15-4 1.4438 0,030 1,00 2,00 0,045P | 0,015P [ <0,10 17,5 bis 19,5 — 3,0 bis 4,0 13,0 bis 16,0 —

X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010 <0,10 26,0 bis 28,0 0,70 bis 1,50 3,0 bis 4,0 30,0 bis 32,0 —

X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 0,020 0,70 2,00 0,030 0,010 <0,15 19,0 bis 21,0 1,20 bis 2,00 4,0 bis 5,0 24,0 bis 26,0 —

X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 0,020 0,70 1,00 0,030 0,010 0’(1)82?15 19,5 bis 20,5 0,50 bis 1,00 6,0 bis 7,0 17,5 bis 18,5 —

X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 0,020 0,50 1,00 0,030 0,010 0'(1)52:15 19,0 bis 21,0 0,50 bis 1,50 6,0 bis 7,0 24,0 bis 26,0 —

3 Indieser Tabelle nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl, auf3er zum Fertigbehandeln der Schmelze, ohne Zustimmung des Bestellers nicht absichtlich zugegeben werden. Es sind
alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus dem Schrott und anderen bei der Herstellung verwendeten Stoffen, die die mechanischen
Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen, zu vermeiden.

b Fiir Rohre, die ohne Schweifzusatzwerkstoff geschweifdt werden, darf die Summe der Anteile von Phosphor und Schwefel hochstens 0,040 % betragen.
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Tabelle 4 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) 2 der austenitisch-ferritischen Stihle, Massenanteile in %

- Entwurf -

Stahlsorte C Si Mn pb gb N Cr Cu Mo Ni Sonstige
Werkstoff-
Kurzname nummer max. max. max. max. max.

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 0'(1)02215 212'2) gis — 2,50 bis 3,5 4,5 bis 6,5 —

. 0,05 bis 22,0 bis 0,10 bis . .
X2CrNiN23-4 1.4362 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 0,20 24,0 0,60 0,10 bis 0,60 3,5 bis 5,5 —
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 0,030 1,00 2,00 0,035 0,015 O,S%ls)is 2452 I(:))is — 3,00 bis 4,5 6,0 bis 8,0 —

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

In dieser Tabelle nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl, auf3er zum Fertigbehandeln der Schmelze, ohne Zustimmung des Bestellers nicht absichtlich zugegeben werden. Es sind
alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr unerwiinschter Elemente aus dem Schrott und anderen bei der Herstellung verwendeten Stoffen, die die mechanischen

Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen, zu vermeiden.

Fiir Rohre, die ohne Schweif3zusatzwerkstoff geschweifdt werden, darf die Summe der Anteile von Phosphor und Schwefel hochstens 0,040 % betragen.
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Tabelle 5 — Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den festgelegten Grenzwerten der
Schmelzenanalyse in den Tabellen 3 und 4

Grenzwert in der Schmelzenanalyse Grenzabweichungen
Element nach den Tabellen 3 und 4 der Stiickanalyse @
Massenanteile in % Massenanteile in %
< 0,030 + 0,005
Kohlenstoff
> 0,030 bis < 0,08 +0,01
Silicium <1,00 + 0,05
< 1,00 + 0,03
Mangan
> 1,00 bis < 2,00 + 0,04
< 0,030 + 0,003
Phosphor
> 0,030 bis < 0,045 + 0,005
Schwefel <0,015 + 0,003
Stickstoff <0,35 + 0,01
>16,5bis < 20,0 +0,20
Chrom
> 20,0 bis < 28,0 + 0,25
<1,00 +0,07
Kupfer
> 1,00 bis < 2,00 +0,10
<0,60 + 0,03
Molybdan
>2,00bis<7,0 +0,10
Niob <1,00 + 0,05
<50 +0,07
> 5,0 bis < 10,0 +0,10
Nickel
> 10,0 bis < 20,0 + 0,15
> 20,0 bis <32,0 + 0,20
Titan <0,70 + 0,05
Wolfram <1,00 + 0,05
4 Werden bei einer Schmelze mehrere Stiickanalysen durchgefiihrt und werden dabei fiir ein einzelnes Element Anteile
aufderhalb des nach der Schmelzenanalyse zuldssigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung festgestellt, so sind
entweder nur Uberschreitungen des zuldssigen Hochstwertes oder nur Unterschreitungen des zuldssigen Mindestwertes
gestattet, nicht jedoch bei einer Schmelze beides gleichzeitig.
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8.3 Mechanische Eigenschaften
8.3.1 Bei Raumtemperatur

Die mechanischen Eigenschaften der Rohre miissen den Anforderungen in den Tabellen 6 und 7 sowie dem
Abschnitt 11 entsprechen, unabhdngig davon, ob sie nachgewiesen wurden oder nicht (siehe Tabelle 13).

Sind Warmebehandlungen abweichend von oder zusatzlich zu der iiblichen Warmebehandlung nach der
Auslieferung der Rohre beabsichtigt, so kann der Besteller bei der Anfrage und Bestellung zusatzliche
mechanische Priifungen an Probenabschnitten, die der entsprechenden, gegeniiber den Tabellen 6 und 7
zusatzlichen oder abweichenden Warmebehandlung unterzogen waren, festlegen. Die Warmebehandlung
der Probenabschnitte und die bei deren Priifung zu erzielenden mechanischen Eigenschaften sind zwischen
Besteller und Hersteller bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

Option 7:  Zusdtzliche mechanische Priifungen an Probenabschnitten, nach einer abweichenden oder
zusdtzlichen Wdiarmebehandlung, sind durchzufiihren.

Option 8: Kerbschlagbiegeversuche bei Raumtemperatur sind durchzufiihren (siehe Tabellen 6 und 7). Der
Ort der Probenentnahme, entweder die Schweifsnaht oder eine der SchweifSnaht gegentiiberliegende Stelle, muss
bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.

8.3.2 Beierhohten Temperaturen

Die Mindestwerte der Dehngrenze Ry, und Ry, o bei erhohten Temperaturen sind in den Tabellen 8 und 9
festgelegt.

Option 9:  Die Dehngrenze R, , oder die Dehngrenze Ryq o (fiir austenitisch-ferritische Stdhle in Tabelle 9
nur die Dehngrenze Ry ,) ist nachzuweisen. Die Priftemperatur ist bei der Anfrage und Bestellung zu

vereinbaren.
8.3.3 Beitiefen Temperaturen

Die Werte der Kerbschlagarbeit bei den festgelegten tiefen Temperaturen miissen den Anforderungen in den
Tabellen 6 und 7 entsprechen.

Option 10: Kerbschlagbiegeversuche bei tiefer Temperatur sind durchzufiihren. Der Ort der

Probenentnahme, entweder die Schweifsnaht oder eine der SchweifsSnaht gegentiberliegende Stelle, muss bei der
Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
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Tabelle 6 — Mechanische Eigenschaften der austenitischen Stihle im 16sungsgegliihten Zustand (+AT) fiir Wanddicken bis 60 mm 2 und
Information zur Bestidndigkeit gegen interkristalline Korrosion

Stahlsorte i a i a
Zugversuch bei Raumtemperatur Kerbschlagbiegeversuch Ubtich Bestandigkeit gegen
icher . - ;
Dehngrenze Kerbschlagarbeit KV, Wiirmebehandlungs- mtﬁrkrlst.allme
orrosion
Bruchdehnung | zustand
Zugfestigkeit A ]
min.
Kurzname Werkstoff- RPO,Z Rpl,O R, b %
nummer MPa MPa min. bei Raum- bei Losungsgliih- ) )
min min MPa temperatur —196°C | temperatur¢ | Abkih-| Verfahren in
' ' lung in ¢ EN IS0 3651-2
1 t 1 t t °C
X2CrNi18-9 1.4307 200 240 500 bis 750 40 35 100 60 60 w,a ja A
X2CrNi19-11 1.4306 180 215 460 bis 680 40 35 100 60 60 w,a ja A
1000 bis 1100
X2CrNiN18-10 1.4311 270 305 550 bis 760 35 30 100 60 60 w,a ja A
X5CrNi18-10 1.4301 200 240 500 bis 750 40 35 100 60 60 w, a jaf A
X6CrNiTi18-10 1.4541 200 235 500 bis 730 35 30 100 60 60 w, a ja A
X6CrNiNb18-10 1.4550 205 240 510 bis 740 35 30 100 60 60 w,a ja A
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 190 225 490 bis 690 40 30 100 60 60 w, a ja A
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 205 240 510 bis 710 40 30 100 60 60 w, a jaf A
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 210 245 500 bis 730 35 30 100 60 60 1020bis1120 | w,a ja A
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 190 225 490 bis 690 40 30 100 60 60 w,a ja A
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 295 330 580 bis 800 35 30 100 60 60 w, a ja A
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 205 240 510 bis 710 40 30 100 60 60 w, a jaf A
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 190 225 490 bis 690 40 30 100 60 60 w, a ja A
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 285 315 580 bis 800 35 30 100 60 60 1100 bis 1140 w, a ja C
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 220 250 490 bis 690 35 30 100 60 60 w, a ja C
1100 bis 1160
X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 215 245 500 bis 750 40 35 120 90 60 w, a ja C
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Tabelle 6 (fortgesetzt)

Zugversuch bei Raumtemperatur 2

Kerbschlagbiegeversuch @

20

Full document details: E DIN EN 10217-7:2019-03

Ublich Bestindigkeit gegen
icher : . :
Dehngrenze Kerbschlagarbeit KV, Wirmebehandlungs- lnterkrlst.allme
Bruchdehnung zustand Korrosion
Stahlsorte Zugfestigkeit A J
b min.
Ryo2 | Rp1io R %
min. bei bei
Raumtemperatur | —196 °C Lésungsglith- Abkiih- . Verfahren in
Werkstoff- MPa MPa temperatur ¢ | lungin® ENISO 3651-2
Kurzname . . MPa 1 t 1 t t
nummer min. min.
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 220 250 520 bis 720 35 30 120 90 60 1100 bis 1150 w,a ja C
X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 300 340 650 bis 850 35 30 100 60 60 1180 bis 1 230 w,a ja C
X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 300 340 600 bis 800 40 40 120 90 60 1120 bis 1180 w,a ja C
a@  I: Langsrichtung, t: Querrichtung
b Fiir die Lieferzustinde W0, W1 und W2, die Losungsglithen nicht einschliefien, darf der obere R -Grenzwert um 70 MPa uberschritten werden.
¢ Bei den maximalen Temperaturen handelt sich um Anhaltsangaben.
d w: Wasser; a: Luft, hinreichend schnelle Abkiihlung
€ Bei Priifung nach EN ISO 3651-2 (geeignetes Verfahren A, B oder C nach Angabe) bis zu den in der letzten Spalte von Tabelle 8 angegebenen Grenztemperaturen.
f Im Lieferzustand (tiblicherweise im sensibilisierten Zustand nicht erreichbar).
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Tabelle 7 — Mechanische Eigenschaften der austenitisch-ferritischen Stihle im 16sungsgegliihten Zustand (+AT) fiir Wanddicken bis 30 mm
und Aussage zur Bestindigkeit gegen interkristalline Korrosion

Zugversuch bei Raumtemperatur 2 Kerbschlagbiegeversuch 2
. Ublicher Bestindigkeit gegen
Kerbschlagarbeit KV, Wirmebehandlungs- interkfistall%ni
Bruchdehnung & _
Stahlsorte Dehngrenze A ] zustand Korrosion
Zugfestigkeit min.
Rpo2 R %
m .
MPa min.
) MPa
min. bei bei
Raumtemperatur —40°C Losungsgliih- | Abkiih- d Verfahren in
Werkstoff- temperatur? | lungin ¢ ENISO 3651-2
Kurzname 1 t 1 t t
nummer
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 450 700 bis 920 25 20 120 90 40 1020 bis 1100 w, a ja B oder C
X2CrNiN23-4 1.4362 400 600 bis 820 25 25 120 90 40 950 bis 1 050 w, a ja A
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 550 800 bis 1 000 20 20 100 100 40 1040 bis 1120 w ja B oder C
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 550 800 bis 1 000 20 20 100 100 40 1 080 bis 1 160 w ja B oder C
@  I: Langsrichtung, t: Querrichtung
b Bei den maximalen Temperaturen handelt es sich um Anhaltsangaben.
¢ w: Wasser; a: Luft, hinreichend schnelle Abkiihlung
d  Bei Priifung nach EN ISO 3651-2 (geeignetes Verfahren A, B oder C nach Angabe) bis 250 °C.
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Tabelle 8 — Mindestwerte der Dehngrenze R, ; und R,; ; bei erhéhten Temperaturen der austenitischen Stihle im 16sungsgegliihten Zustand
(+AT) fiir Wanddicken bis 60 mm und Anhaltswerte fiir die Grenztemperatur der interkristallinen Korrosion

RpO,Z, min. Rpl,O, min. Grenz-

Stahlsorte MPa MPa tempe-

bei einer Temperatur in °C von bei einer Temperatur in °C von ratur ?

Werk-
Kurzname fltlﬁg 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 [ 550 | 50 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 °C
mer

X2CrNi18-9 1.4307 |165| 147 | 132 | 118 | 108 [ 100 | 94 | 89 | 85 | 81 80 | 200 | 181 | 162 | 147 | 137 | 127 | 121 | 116 [ 112 | 109 | 108 | 350
X2CrNi19-11 1.4306 [165| 147 | 132 | 118 | 108 | 100 | 94 89 85 81 80 | 200 | 181 | 162 | 147 | 137 | 127 | 121 | 116 | 112 | 109 | 108 350
X2CrNiN18-10 1.4311 [255| 205 | 175 | 157 | 145 | 136 | 130 | 125 | 121 | 119 | 118 | 282 | 240 | 210 | 187 | 175 | 167 | 161 | 156 | 152 | 149 | 147 400
X5CrNi18-10 1.4301 (180 | 157 | 142 | 127 | 118 | 110 | 104 | 98 95 92 90 | 218 | 191 | 172 | 157 | 145 | 135 | 129 | 125 | 122 | 120 | 120 300
X6CrNiTi18-10 1.4541 (190 | 176 | 167 | 157 | 147 | 136 | 130 | 125 | 121 | 119 | 118 | 222 | 208 | 196 | 186 | 177 | 167 | 161 | 156 | 152 | 149 | 147 400
X6CrNiNb18-10 1.4550 (195 177 | 167 | 157 | 147 | 136 | 130 | 125 | 121 | 119 | 118 | 232 | 211 | 196 | 186 | 177 | 167 | 161 | 156 | 152 | 149 | 147 400
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 (182 | 166 | 152 | 137 | 127 | 118 | 113 | 108 | 103 | 100 | 98 | 217 | 199 | 181 | 167 | 157 | 145 | 139 | 135 | 130 | 128 | 127 400
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 (193 | 177 | 162 | 147 | 137 | 127 | 120 | 115 | 112 | 110 | 108 | 230 | 211 | 191 | 177 | 167 | 156 | 150 | 144 | 141 | 139 | 137 300
X6CrNiMoTil7-12-2 1.4571 (202 | 185 | 177 | 167 | 157 | 145 | 140 | 135 | 131 | 129 | 127 | 232 | 218 | 206 | 196 | 186 | 175 | 169 | 164 | 160 | 158 | 157 400
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 (182 | 166 | 152 | 137 | 127 | 118 | 113 | 108 | 103 | 100 [ 98 | 217 | 199 | 181 | 167 | 157 | 145 | 139 | 135 | 130 | 128 | 127 400
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 (260 | 211 | 185 | 167 | 155 | 145 | 140 | 135 | 131 | 129 | 127 | 290 | 246 | 218 | 198 | 183 | 175 | 169 | 164 | 160 | 158 | 157 400
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 (195 177 | 162 | 147 | 137 | 127 | 120 | 115 | 112 | 110 | 108 | 228 | 211 | 191 | 177 | 167 | 156 | 150 | 144 | 141 | 139 | 137 300
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 | 180 | 165 | 150 | 137 | 127 | 119 | 113 | 108 | 103 | 100 | 98 | 217 | 200 | 180 | 165 | 153 | 145 | 139 | 135 | 130 | 128 | 127 | 400
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 | 260 | 225 | 200 | 185 | 175 | 165 | 155 | 150 - - - 290 | 255 | 230 | 210 | 200 | 190 | 180 | 175 - - - 400
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 (200 | 172 | 157 | 147 | 137 | 127 | 120 | 115 | 112 | 110 | 108 | 232 | 206 | 188 | 177 | 167 | 156 | 148 | 144 | 140 | 138 | 136 400
X1NiCrMoCu31-27-24 | 1.4563 | 210 | 190 | 175 | 160 | 155 | 150 | 145 | 135 | 125 | 120 | 115 | 240 | 220 | 205 | 190 | 185 | 180 | 175 | 165 | 155 | 150 | 145 400
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 (216 | 205 | 190 | 175 | 160 | 145 | 135 | 125 | 115 | 110 | 105 | 244 | 235 | 220 | 205 | 190 | 175 | 165 | 155 | 145 | 140 | 135 400
X1CrNiMoCuN20-18-7 | 1.4547 267 | 230 | 205 | 190 | 180 | 170 | 165 | 160 | 153 | 148 - 306 | 270 | 245 | 225 | 212 | 200 | 195 | 190 | 184 | 180 - 400
X1NiCrMoCuN25-20-7 | 1.4529 (270 | 230 | 210 | 190 | 180 | 170 | 165 | 160 | 130 | 120 | 105 | 310 | 270 | 245 | 225 | 215 | 205 | 195 | 190 | 160 | 150 | 135 | 400

a4 Bis zu den angegebenen Temperaturen sollte sich der Werkstoff innerhalb von 100 000 h nicht so dndern, dass bei Priifung nach ENISO 3651-2 Empfindlichkeit gegentiber

interkristalliner Korrosion nachgewiesen wird, siehe auch Tabelle 6.
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Tabelle 9 — Mindestwerte der Dehngrenze R ; bei erhohten Temperaturen der austenitisch-

ferritischen Stiahle im l6sungsgeglithten Zustand (+AT) fiir Wanddicken bis 30 mm
und Anhaltswerte fiir die Grenztemperatur der interkristallinen Korrosion

Mindestwerte der Dehngrenze
R

p0,2, min.
Stahlsorte MPa
fiir eine Temperatur in °C von
Kurzname Werkstoff- 50 100 150 200 2502
nummer
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 415 360 335 310 295
X2CrNiN23-4 1.4362 370 330 300 280 265
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 502 450 420 400 380
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 502 450 420 400 380

a Bis zu dieser Temperatur sollte sich der Werkstoff innerhalb von 100 000 h nicht so dndern, sodass bei Priifung nach
EN ISO 3651-2 Empfindlichkeit gegentiber interkristalliner Korrosion nachgewiesen wird, siehe auch Tabelle 7.

8.4 Korrosionsbestindigkeit

8.4.1 Die Angaben in den Tabellen 6 und 7 beziehen sich auf die Bestindigkeit gegen interkristalline
Korrosion bei Priifung nach ENISO 3651-2, festgelegtes Verfahren A, B oder C. Anhaltswerte fiir
Grenztemperaturen beziiglich der Anfalligkeit gegeniiber interkristalliner Korrosion sind in den Tabellen 8
und 9 angegeben.

Option 11: FEine Priifung zum Nachweis der Bestdndigkeit gegen interkristalline Korrosion ist durchzufiihren

Uber andere verlangte spezielle Korrosionspriifungen ist bei der Anfrage und Bestellung eine Vereinbarung
zu treffen.

8.5 Oberflichenbeschaffenheit und innere Beschaffenheit
8.5.1 Oberflichenbeschaffenheit

8.5.1.1 Die Rohre miissen frei von dufderen und inneren Oberfldchenfehlern sein, die durch Sichtpriifung
ohne Verwendung besonderer Gerate nachweisbar sind.

8.5.1.2 Die Rohre miissen den fiir das Herstellverfahren und, soweit zutreffend, fir die Warmebehand-
lung typischen Zustand der inneren und &dufderen Oberfliche aufweisen. Der Oberflichenzustand muss
normalerweise das Auffinden von Oberflichenunvollkommenheiten, die ein Nachbearbeiten erfordern, zu-
lassen.

8.5.1.3  Oberflaichenunvollkommenheiten diirfen nur durch Schleifen oder spanende Bearbeitung nach-
bearbeitet werden, soweit die Wanddicke des Rohres nach dem Nachbearbeiten die zuldssige Mindest-
wanddicke nicht unterschreitet. Alle nachbearbeiteten Bereiche miissen glatt in die Rohrkontur iibergehen.

8.5.1.4 Oberflaichenunvollkommenheiten, die zur Unterschreitung der festgelegten Mindestwanddicke

fithren, sind als Fehler zu betrachten. Rohre, die derartige Fehler enthalten, erfiillen nicht die Festlegungen
dieses Teils der EN 10217.
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8.5.1.5 Reparaturen der Schweifdnaht sind erlaubt. Alle Reparaturschweifdungen miissen von quailfizierten
Schweifdern nach einer in Schriftform vorliegenden Schweifdverfahrensspezifikation (WPS) durchgefiihrt
werden und alle reparierten Bereiche sind nach 11.11 zerstorungsfrei zu priifen. Bei mit oder ohne
Schweifdzusatzwerkstoff geschweifdten Rohren diirfen Reparaturen der Schweifdnaht unter Einsatz eines
geeigneten Schweif3zusatzwerkstoffs durchgefiihrt werden.

Option 12: ReparaturschweifSungen sind nur mit Zustimmung des Bestellers erlaubt. Der Umfang der
Reparatur einschliefdlich der Dokumentation (siehe 7.2.2) ist zu vereinbaren.

8.5.2 Innere Beschaffenheit

8.5.2.1 Allgemeines

Der Schweifdnahtbereich muss frei von Rissen, unvollstindig durchgeschweifsten Bereichen und
Bindefehlern sein.

8.5.2.2 Dichtheit

Die Rohre miissen eine Dichtheitspriifung mittels Innendruckversuch mit Wasser (siehe 11.8.1), mittels
elektromagnetischer Priifung (siehe 11.8.2) oder mittels eines anderen zu vereinbarenden Verfahren
bestehen.

Die Wahl des Priifverfahrens bleibt dem Hersteller iiberlassen, wenn nicht Option 13 festgelegt ist.

Option 13: Das Priifverfahren zum Nachweis der Dichtheit nach 11.8.1 oder 11.8.2 wird durch den Besteller
festgelegt.

8.5.2.3 Zerstorungsfreie Priifung

Die Schweifdnaht ist liber die gesamte Lange einer zerstorungsfreien Priiffung zum Nachweis von
Unvollkommenheiten nach 11.11.1 zu unterziehen.

Option 14: Die Rohre der Priifkategorie 2 sind einer zerstérungsfreien Priifung zum Nachweis von
Dopplungen an den Rohrenden nach 11.11.2 zu unterziehen.

Option 15: Die Kanten von Blech oder Band zur Herstellung von Rohren der Priifkategorie 2 sind einer
zerstorungsfreien Priifung zum Nachweis von Dopplungen nach 11.11.3 zu unterziehen.

Alle ZfP-Tatigkeiten sind durch qualifiziertes und kompetentes Personal der Stufen 1, 2 und/oder 3, das vom
Arbeitgeber dafiir autorisiert wurde, auszufiihren.

Die Qualifizierung muss nach ISO 11484 oder zumindest gleichwertiger Spezifikation erfolgt sein.

Fir das Personal der Stufe 3 wird Zertifizierung nach ENISO 9712 oder nach zumindest gleichwertiger
Spezifikation empfohlen. Die Autorisierung fiir die Durchfiihrung der Priifungen durch den Arbeitgeber muss
auf der Grundlage einer schriftlichen Anweisung erteilt werden. Die ZfP-Operationen miissen von einer vom
Arbeitgeber bestdtigten Person der ZfP-Stufe 3 autorisiert sein.

ANMERKUNG Die Definition der Stufen 1, 2 und 3 kann geeigneten Spezifikationen, z. B. ENISO 9712 und
ISO 11484, entnommen werden.

ANMERKUNG Falls Rohre fiir Druckgeraten nach Kategorien III und IV der EU-Richtlinie 2014/68/EU verwendet

werden, muss die Qualifikation des Personals, nach Abschnitt 3.1.3 des Anhangs I der Richtlinie, von einer zustiandigen
unabhéngigen Priifstelle, die von einem Mitgliedsstaat nach Artikel 20 der Richtlinie anerkannt wurde, bestétigt sein.
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