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DIN 2605-1:1991-02,
DIN 2605-2:1995-06,

Butt-welding pipe fittings — Part 4: Wrought austenitic and austenitic- DIN 2609:1991-02,
ferritic (duplex) stainless steels with specific inspection requirements; DIN 2615-1:1992-05,
German version prEN 10253-4:2003 DIN 2615-2:1992-05,

DIN 2616-1:1991-02,
Raccords a souder bout a bout — Partie 4: Aciers inoxydables DIN 2616-2:1991-02 und
austénitiques et austéno-ferritiques avec contréle  spécifique; DIN 2617:1991-02
Version allemande prEN 10253-4:2003

Anwendungswarnvermerk
Dieser Norm-Entwurf 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 als Datei per E-Mail an nard@din.de in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle
kann im Internet unter http://www.din.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den Normenausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) im DIN
Deutsches Institut flir Normung e. V., Kamekestralie 8, 50672 Koln.

Nationales Vorwort

Dieser europaische Norm-Entwurf wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre sowie
Fittings fur Stahlrohre” (Sekretariat: UNI) ausgearbeitet.

Fir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NARD-11 ,Einschweilfittings“ im Normenausschuss
Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) verantwortlich.

Der vorliegende Norm-Entwurf enthalt die Anforderungen an Formstlicke zum Einschwei3en aus nichtros-
tenden Stahlen, die bisher in den im Ersatzvermerk genannten DIN-Normen festgelegt waren. Die Anforde-
rungen an Formsticke zum Einschweilen fur legierte und unlegierte Stahle sind in DIN EN 10253-2 fest-
gelegt.

Fortsetzung Seite 2
und 64 Seiten prEN

Normenausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD)
im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.

.__Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10253-4:2003-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2003-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2003-07

E DIN EN 10253-4:2003-07 — Entwurf —

Anderungen

Gegenuber DIN 2605-1:1991-02, DIN 2605-2:1995-06, DIN 2609:1991-02, DIN 2615-1:1992-05, DIN 2615-2:1992-05,
DIN 2616-1:1991-02, DIN 2616-2:1991-02 und DIN 2617:1991-02 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Zusammenfassung der Festlegungen in einer Norm;

b) in der vorliegenden Norm sind nur nichtrostende Stahle enthalten, flr legierte und unlegierte Stahle gilt
DIN EN 10253-2.
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10253-4) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und
Fittings fur Stahlrohre” erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI/UNSIDER gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europaischen Kommission und
der Europaischen Freihandelszone erteilt wurde, erarbeitet und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinie(n).

Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieser Norm ist.
EN 10253 umfasst eine Reihe Europaischer Normen Uber Formstiicke zum Einschweif3en, dies sind:
— Teil 1:  Unlegierter Stahl fur allgemeine Anwendungen und ohne besondere Prifanforderungen
— Teil 2:  Unlegierter und legierter Stahl mit besonderen Prifanforderungen

— Teil 3:  Austenitische und austenitisch-ferritische nichtrostende Stahle ohne besondere Prifanforde-
rungen

— Teil4: Austenitische und austenitisch-ferritische nichtrostende Stahle mit besonderen Prifanforde-
rungen.

Bei der Erarbeitung dieser Europaischen Norm hat das zustandige Komitee erkannt, dass zwei unterschied-
liche Produktgruppen verwendet werden und hat beschlossen, dem durch Aufspaltung der Norm in zwei Teile
Rechnung zu tragen.

Das Komitee hat die Notwendigkeit erkannt, zunachst den Grundtyp zu beschreiben, bei dem die Mindest-
Wanddicke des Formstlicks sichergestellt ist ohne formalen Bezug zur Druckbelastbarkeit. Dieser Typ wird in
Teil 3 berlcksichtigt, er enthalt Formstiicke, die nicht fiur Anwendungen vorgesehen sind, die unter die Druck-
geraterichtlinie (97/23/EU) fallen.

Zweitens legen die Normen Uber Bauteile unter der Druckgeraterichtlinie fest, dass das Formstick eine defi-
nierte Festigkeit gegen Innendruck hat. Dieser Ansatz bedingt erhohte Anforderungen, die im Teil 4 bertck-
sichtigt sind.

Anhang A (informativ) enthalt Informationen Uber besondere MalRe der Formstiicke und Anhang D (informativ)
enthalt Vorzugsmalie fir Innendurchmesser und Wanddicken.

Bei Formstlcken nach EN 10253-4 kann die Festigkeit gegenuber Innendruck durch Berechnung nachge-
wiesen werden. Anhang B enthalt Informationen zur Berechnung.

Fir einige Wanddickenreihen enthalt Anhang C (informativ) Werte fir die Wanddicke auferhalb der An-
schweil’enden, so dass das Formstiick im Allgemeinen die gleiche Druckfestigkeit aufweist, wie ein gerades
Rohr mit den gleichen Nennmafen.

Die Auswahl des Stahlwerkstoffes und das Anforderungsniveau hangt von vielen Faktoren ab; die Eigen-
schaften des Mediums, die Betriebsbedingungen, der Berechnungscode und gesetzliche Anforderungen
sollten berlcksichtigt werden. Daher gibt diese Norm keine detaillierten Richtlinien fir die Anwendung der
unterschiedlichen Bauteile.

Es liegt letztlich in der Verantwortung des Anwenders, den entsprechenden Teil fur die vorgesehene Anwen-
dung auszuwahlen.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Dieser Teil der EN 10253 legt die technischen Lieferbedingungen fest fir nahtlose Formstliicke zum
Einschweil’en (Rohrbogen, konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke, T-Stlicke mit gleichem oder mit
reduziertem Abzweig, Kappen) aus austenitischem und austenitisch-ferritischem nichtrostenden Stahl, die fir
druck- und korrosionsfeste Anwendungsfalle bei Raumtemperatur, Niedrigtemperatur oder bei erhdhter Tem-
peratur vorgesehen sind.

Diese Norm legt fest:

— die Art der Formsttuicke;

— Typ A: Formstlicke zum Einschweilen, verminderter Ausnutzungsgrad;
— Typ B: Formstiicke zum Einschweil3en, voller Ausnutzungsgrad;

— die Stahlsorten;

— die mechanischen Eigenschaften;

— die Malie und Grenzabmale;

— die Anforderungen an die Prifungen;

— die Prifbescheinigungen;

— die Kennzeichnung;

— die Versandvorbereitung und Verpackung.

1.2 Falls in diesem Teil der EN 10253 nichts anderes festgelegt ist, gelten die allgemeinen technischen
Lieferbedingungen nach EN 10021.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Pu-
blikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder Uber-
arbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uber-
arbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen
Publikation (einschlieRlich Anderungen).

EN 287-1, Priifung von SchweiSern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stéhle.

EN 288-1, Anforderung und Anerkennung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 1: Allge-
meine Regeln fiir das Schmelzschweil3en.

EN 288-3, Anforderung und Anerkennung von SchweilSverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 3:
SchweilBverfahrenspriifung fiir das Lichtbogenschweil3en von Stéhlen.

EN 473, Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien Priifung — Allgemeine Grund-
lagen.

EN 910, Zerstérende Priifungen von SchweilBndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen.
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EN 1418, Schweil3personal — Priifung von Bedienern von Schweil3einrichtungen zum Schmelzschweillen
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweilen von
metallischen Werkstoffen.

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren (bei Raumtemperatur).

EN 10002-5, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 5: Priifverfahren bei erhéhter Temperatur.

EN 10020, Begriffsbestimmung fiir die Einteilung von Stéhlen.

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse.

EN 10027-1, Bezeichnungssystem fiir Stahle — Teil 1: Kurznamen, Hauptsymbol.

EN 10027-2, Bezeichnungssystem fiir Stéhle — Teil 2: Nummernsystem.

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstéhlen — Teil 7: Nichtrostende Stéhle.

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren.

EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen.

EN 10079, Definition von Stahlerzeugnissen.

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

EN 10088-2, Nichtrostende Stédhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band fiir allgemeine
Verwendung.

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen.

EN 10216-5, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
Rohre aus nichtrostenden Stéhlen.

EN 10217-7, Geschweillte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 7:
Rohre aus nichtrostenden Stéhlen.

EN 10234, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch.

EN 10266, Stahlrohre, Formstiicke und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definitionen von Be-
griffen fiir die Verwendung in Erzeugnisnormen.

EN 10272, Nichtrostende Stébe flir Druckbehélter.
EN 13445-3, Unbefeuerte Druckbehélter — Teil 3: Konstruktion.
EN 13480-3, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 3: Konstruktion und Berechnung.

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (ISO 377:1999).

EN ISO 1127, Nichtrostende Stahlrohre — Mal3e, Grenzabmal3e und ldngenbezogene Masse.

EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedriglegierte
Stéhle.
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EN ISO 3651-2, Ermittlung der Besténdigkeit nichtrostender Stéhle gegen interkristalline Korrosion — Teil 2:
Nichtrostende ferritische, austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex-)Stdhle — Korrosionsversuch in
schwefelsdurehaltigen Medien.

EN ISO 6708, Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von DN (Nennweite).
ISO 3419, Non-alloy and alloy steel butt-welding fittings.
ISO 5251, Stainless steel butt-welding fittings.

ISO 14284, Iron and steel products — Sampling and preparation of samples for the determination of the
chemical composition.

CR 10260, Designation system for steel —Additional symbols.

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die entsprechenden Begriffe nach EN 10020,
EN 10021, EN 10052, EN 10079 und EN ISO 377 sowie die folgenden Begriffe.

3.1

Typ
bei Rohrbogen und Rohrbogen 180° bestimmt der Typ den Biegeradius des Teiles

3.2 Einschweil-Formstiick

3.21
Formstiicke
aus geschweillten Rohren

3.2.2
Formstiicke
aus Blech oder Band, bei denen das Schweil3en Teil des Fertigungsvorganges ist

3.3

Besteller

Person oder Organisation, die Produkte nach dieser Norm bestellt. Der Besteller ist nicht notwendigerweise,
er kann jedoch ein Hersteller von Druckgeraten nach der in Anhang ZA angegebenen EU-Richtlinie sein. Hat
ein Besteller nach dieser Richtlinie Verantwortung zu tbernehmen, liefert diese Norm eine Voraussetzung fir
die Erflllung der grundlegenden Anforderungen der in Anhang ZA angegebenen Richtlinie

3.4

Arbeitgeber

Unternehmen, in dem eine Person tatig ist. Arbeitgeber kann entweder der Formstlick-Hersteller bzw. Lieferer
sein oder eine dritte Partei, die eine Dienstleistung, z. B. zerstérungsfreie Priifungen, ZfP, durchfiihrt
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4 Symbole

Fur die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die Symbole nach EN 10266 sowie die folgenden
Symbole:

DN, DN 1  dbliche Kenngrdf3e fir Rohrleitungen; nicht messbarer Wert (siehe EN ISO 6708);

D festgelegter AuRendurchmesser bei Rohrbogen, Rohrbogen 180°, T-Stiicken mit gleichem Ab-
zweig, Kappen sowie grof3er AulRendurchmesser bei Reduziersticken und T-Stlicken mit redu-
ziertem Abzweig, in Millimeter;

D1 festgelegter kleiner Aullendurchmesser bei Reduzierstiicken und T-Stlcken mit reduziertem Ab-
zweig, in Millimeter;

T festgelegte Wanddicke an den Schweilenden bei Rohrbogen, Rohrbogen 180° und T-Stiicken
mit gleichem Abzweig oder am Schweilende bei D bei Reduzierstiicken und T-Stlicken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter;

T1 festgelegte Wanddicke am Schweil3ende bei D, bei Reduzierstiicken und T-Stlicken mit redu-
ziertem Abzweig, in Millimeter;

ID Innendurchmesser am Schweiende von Rohrbogen und Rohrbogen 180°, T-Stiicken mit
gleichem Abzweig und am groRen SchweilRende bei Reduziersticken und T-Stlicken mit redu-
ziertem Abzweig (ID = D - 2T);

ID1 Innendurchmesser am kleinen Schwei3ende von Reduzierstiicken und T-Stlicken mit reduzier-
tem Abzweig (ID4= Dy — 2T4);

C Baulange bei Rohrbogen 180° gemessen von Mitte zu Mitte (C = 2R), in Millimeter;

B Baulénge bei Rohrbogen 180°, gemessen von den Bogendffnungen bis zum Scheitelpunkt des
Bogens, in Millimeter;

F Baulange bei T-Stlicken, gemessen von der Mittelachse des Abzweiges bis zum Anschweilende
des T-Stlick-Durchgangs und bei T-Stiicken mit gleichem Abzweig, gemessen von der Mittel-
achse des Durchganges bis zum Anschweilende des Abzweiges, in Millimeter;

G Abzweig-Baulange bei T-Stlicken mit reduziertem Abzweig, gemessen von der Mittelachse des
T-Stlickdurchgangs bis zum AnschweiRende des Abzweiges, in Millimeter;

H Hohe des geraden Teils bei gewdlbten Bdden, in Millimeter;
H Baulange bei Rohrbogen 45°, in Millimeter;
K, Gesamthohe bei Kappen, in Millimeter;
L Baulange bei Reduzierstlicken, in Millimeter;
X Formtoleranz fur Formstucke;
R Biegeradius Rohrbogen und Rohrbogen 180°, in Millimeter;
Rm Zugfestigkeit bei Raumtemperatur, in Megapascal,
Rpo2 0,2 %-Dehngrenze bei Raumtemperatur, in Megapascal;
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Ro1,0 1,0 %-Dehngrenze bei Raumtemperatur, in Megapascal;

A Bruchdehnung, bezogen auf eine Anfangsmesslange von 5,65 \/§ ;

HB Brinellharte;

WO geschweil’t aus warm- oder kaltgewalztem Blech oder Band 1D, 2D, 2E, 2B (Symbole fir
Flacherzeugnisse nach EN 10088-2);

W 1 geschweilt aus warmgewalztem Blech oder Band 1 D, entzundert;

W2 geschweil3t aus kaltgewalztem Blech oder Band 2 D, 2 E und 2 B, entzundert.

5 Sorteneinteilung und Bezeichnung

5.1 Sorteneinteilung

Die in dieser Europaischen Norm enthaltenen Stahle sind nach ihrem Gefiige eingeteilt in:
— austenitische Stahle;

— austenitisch-ferritische (Duplex-)Stahle.

Genauere Angaben siehe EN 10088-1.

5.2 Bezeichnung

Die in dieser Europaischen Norm enthaltenen Formstiicke werden mit folgenden Angaben bezeichnet:
— Nummer dieser Européaischen Norm (EN 10253-4)

und:

— Kurzbenennung des Stahls nach EN 10027-1 und CR 10260;

oder:

—  Werkstoffnummer des Stahls nach EN 10027-2.

6 Bestellangaben
6.1 Verbindliche Angaben

6.1.1 Bezeichnung der Formstiicke

Die Formsticke kénnen durch ihren AulRendurchmesser D (und D4) oder durch ihren Innendurchmesser 1D
(und ID4) bezeichnet werden.
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6.1.1.1  Rohrbogen und Rohrbogen 180°

Rohrbogen und Rohrbogen 180° werden durch die Bauart, den Winkel und den Durchmesser (D oder ID) be-
zeichnet.

Durch ihren Auflendurchmesser D bezeichnete Bauarten von Rohrbogen:
R~1D,R~15DundR~25D.
Durch ihren Innendurchmesser ID bezeichnete Bauarten von Rohrbogen:

R~ID+100,R~15IDundR~3ID.

6.1.1.2 Reduzierstlicke

Reduzierstiicke werden durch die Bauart (konzentrisch oder exzentrisch), den gréReren Durchmesser (D oder
ID) und den kleineren Durchmesser (D4 oder ID1) bezeichnet.

6.1.1.3  T-Stlcke
Egale T-Stlicke werden durch den Durchmesser (D oder ID) bezeichnet.

Reduzier-T-Stlicke werden durch den gréReren Durchmesser (D oder ID) und den kleineren Durchmesser (D
oder ID4) bezeichnet.

6.1.1.4 Kappen

Kappen werden durch den Durchmesser bezeichnet (D oder ID).

6.1.2 Angaben

Bei Anfrage und Bestellung muss der Besteller folgende Angaben machen:
a) verlangte Menge (Stlickzahl);

b) Bezeichnung der Formstlcke (siehe 5.1.1) und Wanddicke T (T+);

c) Bezeichnung der Stahlsorte nach dieser Europaischen Norm;

d) Hinweis auf diese Europaische Norm;

e) Bauart des Formstiicks, A oder B.

6.2 Zusatzliche Angaben (Optionen)

Diese Europaische Norm legt eine Reihe weiterer zusatzlicher Angaben fest, die nachstehend aufgefiihrt sind.
Falls der Besteller davon keinen Gebrauch macht und die Anfrage und Bestellung keine entsprechenden An-
forderungen enthalt, sind die Formstiicke nach den grundsatzlichen Festlegungen (siehe 5.1) zu liefern.

1) Erschmelzungsverfahren (siehe 8.1);

2) Herstellverfahren des Formstiicks (siehe 8.2.1);

3) Erzeugnisform der Vormaterialien und/oder Lieferbedingung (siehe 8.2.1, Tabelle 1);

4) Warmebehandlung der Formstiicke (siehe 8.2.3);
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5) Stlckanalyse (siehe 9.2.2);
6) Uberpriifung der Kerbschlagwerte bei Raumtemperatur (siehe 9.3.1);

7) vereinbarte mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fur Formstlicke aus nichtrostendem
austenitischem Stahl mit Wanddicken Gber 60 mm (siehe Tabelle 6);

8) Uberpriifung der Zugfestigkeit bei erhdhter Temperatur (siehe 9.3.2);

9) Uberpriifung der Kerbschlagwerte bei niedriger Temperatur (siehe 9.3.3);

10) Beizen (siehe 10.1.9);

11) Strahlen oder Blankglihen (siehe 10.1.9);

12) Beizen und Passivierung (siehe 10.1.9);

13) besondere Male der Formstiicke nach Anhang A (siehe 11.1.2);

14) Bestellung der Formstlicke mit Grenzabmalfien Klasse D3 oder D4 (siehe Tabelle 8);
15) Art der Priifbescheinigung, falls nicht nach dem Standard-Dokument (siehe 12.1.1);
16) besondere GroRe des Priifloses (siehe Tabelle 11);

17) Uberpriifung der Kerbschlagwerte quer zur Schweilnaht (siehe 13.2.6);

18) Eindringprufung von Schweilinaht und Schweillenden (siehe 14.9.2);

19) Eindringprifung der Oberflachen (siehe 14.9.2);

20) Ultraschallprifung von Band oder Blech (siehe 14.9.2);

21) Zusétzliche Kennzeichnung (siehe 15.1);

22) Besondere Verpackung (siehe 16).
6.3 Bestellbeispiele

6.3.1 Beispiel 1

1 000 Rohrbogen nach dieser Europaischen Norm der Bauart 3D, mit Winkel 90° und den Malf3en 60,3 x 2,9,
ohne erhdhte Wanddicke des Formstuckkdrpers und mit einem Biegeradius nach Anhang A, aus der Stahl-
sorte 1.4436.

1 000 Rohrbogen — EN 10253-4 — A — Bauart 3D — 90° — 60,3 x 2,9 —
1.4436 — Option 13

6.3.2 Beispiel 2

2 000 konzentrische Reduzierstiicke nach dieser Europaischen Norm der Bauart2, mit den Malen
219,1 x 6,3 — 139,7 x 4,0, mit erhdhter Wanddicke des Formstiickkdrpers und einer Lange nach Anhang A,
aus der Stahlsorte X2CrNi19-11.

2 000 konzentrische Reduzierstiicke — EN 10253-4 — B — 219,1 x 6,3 — 139,7 x 4,0 —
X2CrNi19-11 — Option 13
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6.3.3 Beispiel 3

3000 egale T-Sticke nach dieser Europdischen Norm mit den Mafen ID 40,0 x2,0, aus der Stahl-
sorte 1.4301, Oberflache gebeizt.

3 000 egale T-Stiucke — EN 10253-4 — A — 1D 40,0 x 2,0 —
1.4301 — Option 10

7 Festigkeit unter Innendruck

7.1 Allgemeines

Die Druckgeraterichtlinie (Richtlinie 97/23/EU-Anhang 1-2.2.2) fordert, dass die Auslegung fir die ent-
sprechende Festigkeit auf einer Berechnungsmethode basiert.

Die Festigkeit eines Formstlickes gegen Innendruck nach dieser Europaischen Norm muss nach den z. B. in
EN 13480-3 oder EN 13445-3 festgelegten Berechnungsregeln bestimmt werden.

Die Wahl des geeigneten Formstuckes (Werkstoff, Dicke) liegt in der Verantwortung des Herstellers des
Druckgerates.

7.2 Formstiicke, Bauart A

Formstlcke der Bauart A haben an den Schweilenden sowie am Formstlickkorper die gleiche Wanddicke.
lhre Festigkeit gegen Innendruck ist geringer als die eines Rohres mit gleichem Durchmesser, gleicher Wand-
dicke und aus der gleichen Stahlsorte.

Bei Rohrbogen darf die Wanddicke an den Bogenauf3enseiten 25 % unter der Nenn-Wanddicke liegen.

Bei Reduziersticken muss die Wanddicke am Konus der festgelegten Wanddicke am gréferen Ende ent-
sprechen.

7.3 Formstiicke, Bauart B

Formstlicke der Bauart B haben am Formstlickkérper eine erhohte Wanddicke. Sie weisen im Allgemeinen
die gleiche Druckfestigkeit auf wie ein Rohr mit gleichem Durchmesser, gleicher Wanddicke und aus der glei-
chen Stahlsorte.

Die Anforderungen an die Wanddicke fir diese Bauart der Formstlicke sind in den in Anhang B enthaltenen

Berechnungsverfahren festgelegt. Fir einige bevorzugte festgelegte Wanddicken sind die sich flr den Form-
stlckkdrper ergebenden Wanddicken in den in Anhang C enthaltenen Tabellen angegeben.

8 Herstellverfahren

8.1 Erschmelzungsverfahren des Stahls
Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem Hersteller Gberlassen.

Option 1: Dem Besteller muss Uber das angewendete Erschmelzungsverfahren in Kenntnis gesetzt werden.
Das Verfahren muss in der Prifbescheinigung angegeben werden.
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8.2 Herstellverfahren fiir Formstiicke und Warmebehandlung

8.2.1 Herstellverfahren

Die unterschiedlichen Verfahren und die entsprechenden Erzeugnisformen des Vormaterials sind in Tabelle 1
angegeben. Das Verfahren bleibt dem Hersteller Uberlassen.

Das Herstellverfahren muss so durchgefiihrt werden, dass im Formstlck keine funktionsbeeintrachtigenden
Fehler vorhanden sind.

Werden Rohre als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:
— die Wahl des Rohres (nahtlos oder geschweil3t) bleibt dem Hersteller Gberlassen,;

— bei der Herstellung von Formstlicken aus Rohren sind Rohre nach EN 10216-5 (nahtlos) und EN 10217-7
(geschweildt) zu verwenden. Rohre mit den Kennzeichen ,C1“ und/oder ,,C2“ sind nicht zulassig.

Wird Blech oder Band als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:

— bei der Herstellung von Formstlicken aus Blech oder Band ist Blech oder Band nach EN 10028-7 zu ver-
wenden.

Wird Stabstahl als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:

— bei der Herstellung von Formstlicken aus Stabstahl ist Stabstahl nach EN 10272 zu verwenden.

Tabelle 1 — Herstellverfahren — Erzeugnisformen des Vormaterials?

Warmverformung Kaltverformung
gewalzt, spar]end
Herstell- gesenk- geschmiedet mit gesenk- bearbeitet aus
verfahren gebogen® ge- anschlieRender | gebogenP ge- rundem
schmiedet® spanender schmiedet® Stabmaterial
Bearbeitung (DN <50)
Rohrbogen 1,2,4,5 1,2,3,4,5 — 1,2,4,5 1,2,3,4,5 —
T-Stlicke — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 -
Reduzierstlicke — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 5
Kappen — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 5

@ Vormaterial

Nahtloses Rohr
Geschweif3tes Rohr (v=1,0)
Blech und Band
Schmiedestiick

Stabstahl

abhwWN =

b Beider Herstellung von Rohrbogen aus geschweifldtem Rohr bleibt die Lage der Schweiflnaht dem Hersteller iiberlassen.

C Bei diesen Herstellverfahren kann zusatzlich mit oder ohne Schweillzusatzwerkstoff geschweitt werden. Bei Verwendung von
Schweilzusatzwerkstoff muss dieser mit dem Grundwerkstoff kompatibel sein.

Option 2: Das Herstellverfahren und/oder die entsprechenden Einzelheiten, z. B. Schweil3arbeiten oder Lage
der SchweilRnaht vor dem Umformen muss/miissen den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

Option 3: Die zu verwendende Form des Vormaterials und/oder der entsprechende Lieferzustand muss/
mussen den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

Documents
Document Sharingéﬂub

Full document details: E DIN EN 10253-4:2003-07


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2003-07
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2003-07

prEN 10253-4:2003 (D) — Entwurf —

8.2.2 Schweien

Bei der Herstellung von Formstiicken aus Blech oder Band, gilt das SchweilRen als Teil der Herstellung der
Formstlcke. Die nachfolgenden Kriterien sind einzuhalten:

— Schweiliprozess/Schweiltverfahren miissen nach EN 288-3 qualifiziert sein;

— Schweilter und/oder Bediener von Schweil3einrichtungen missen nach EN 287-1 und/oder EN 1418
qualifiziert sein.

Alle Nahte, die wahrend der Herstellung des Formstlickes geschweildt werden, missen durch Schmelz-
schweil’en hergestellt werden. Alle Schweilinahte missen vollstandig durchgeschweil3t sein.

Ortliche Ausbesserungen von SchweilRnéhten, die mit Schweilzusatzwerkstoff hergestellt wurden, sind zu-
lassig, sofern das Ausbesserungsverfahren/die Schweilter nach dem entsprechenden Teil der vorgenannten
Normen qualifiziert sind.

Wird eine Warmebehandlung verlangt, muss die Ausbesserung der Schweilindhte zuvor erfolgen.

8.2.21 Anforderungen an die fertige Verbindung

Unbearbeitete Schweilnahtoberflachen sind zulassig, wenn die Oberflachenunregelmafigkeiten bei einer
Durchstrahlungspriifung oder anderen Verfahren der zerstérungsfreien Prifung eindeutig festgestellt werden
kdnnen..

Eine Wanddickenreduzierung bedingt durch das SchweilRverfahren ist zulassig, sofern die Materialdicke der
Schwei3naht an keiner Stelle unterhalb der erforderlichen Mindestwanddicke liegt.

Waurzelrickfall ist zulassig, sofern die Materialstarke in der Schweilnaht mindestens gleich der Dicke des
dinneren der zu verbindenden Blech ist und sofern der Ubergang vom Blech zum Wurzelrlckfall glatt ist.

Die Hohe des SchweiBwulstes auf jeder Seite der Naht darf die in Tabelle 2 festgelegten Werte nicht Uber-
schreiten.

Tabelle 2 — Hohe des SchweiBwulstes

Mafe in Millimeter

Dicke des Grundmetalls ( T) SchweiBwulst
T<25 1,0
25<T<50 1,5
5,0<T<10,0 2,0
10,0<T <250 2,5
250<T<50,0 3,5

8.2.3 Wairmebehandlung

8.2.3.1 Kaltumformung

Formstlcke, die aus l6sungsgegliihten und geharteten oder stabilisierten Werkstoffen durch Kaltumformen
hergestellt werden, missen danach keiner Warmebehandlung unterzogen werden, wenn bei austenitischen
Stahlen mit einer geforderten Mindest-Bruchdehnung As > 30 % fir den Grundwerkstoff eine Kaltumformung
von 15 % nicht Uberschritten wird oder wenn der Nachweis erbracht ist, dass nach dem Kaltumformen eine
bleibende Dehnung As von mindestens 15 % gegeben ist.
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Wird darlber hinaus noch eine Warmebehandlung verlangt, ist dies zum Zeitpunkt der Anfrage und Be-
stellung zu vereinbaren.

Option 4: Die Warmebehandlung der Formstucke ist durchzufiihren.

8.2.3.2 Warmumformung

Durch Warmumformung hergestellte Formstiicke missen I6sungsgegliiht sein.

9 Technische Anforderungen

9.1 Allgemeines

Nach den Abschnitten 7, 11 und 12 gelieferte und gepriifte Formstlicke missen den Anforderungen dieses
Teils der EN 10253 entsprechen.

Zusatzlich zu den Anforderungen nach diesem Teil der EN 10253 gelten die in EN 10021 festgelegten allge-
meinen technischen Lieferbedingungen.

9.2 Chemische Zusammensetzung

9.2.1 Schmelzenanalyse

Es gilt die vom Stahlhersteller dokumentierte Schmelzenanalyse, die flr austenitische Stahle den Anforde-
rungen in Tabelle 3 und fir austenitisch-ferritische Stadhle den Anforderungen in Tabelle 4 entsprechen muss.

9.2.2 Stiickanalyse
Option 5: Eine Stlckanalyse ist mitzuliefern.

Tabelle 5 enthalt die zulassigen Abweichungen der Stilickanalyse von den in den Tabellen 3 und 4 festge-
legten Werten fir die Schmelzenanalyse.
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— Entwurf —

Tabelle 5 — Zuldssige Abweichungen der Stiickanalyse von den in den Tabellen 3 und 4
festgelegten Werten fiir die Schmelzenanalyse

Element Grenzwert fiir die Schmelzenanalyse Zuldssige Abweichung der
eme nach den Tabellen 3 und 4 Stiickanalyse?
Massenanteil in % Massenanteil in %
<0,030 + 0,005
Kohlenstoff
>0,030<0,08 + 0,01
Silikon <1,00 +0,05
<1,00 + 0,03
Mangan
>1,00<2,00 +0,04
<0,030 +0,003
Phosphor
> 0,030 to < 0,045 + 0,005
Schwefel <0,015 + 0,003
Stickstoff <0,35 + 0,01
>10,50 < 15,00 +0,15
Chrom > 15,00 < 20,00 +0,20
> 20,00 < 28,00 +0,25
<1,00 +0,07
Kupfer
>1,00<2,50 +0,10
<0,60 +0,03
Molybdan >0,60<1,75 +0,05
>1,75<7,00 +0,10
Niobium <1,00 +0,05
<1,00 +0,03
>1,00 < 5,00 +0,07
Nickel > 5,00 <10,00 +0,10
> 10,00 < 20,00 +0,15
> 20,00 < 32,00 +0,20
Titan <0,70 +0,05
Wolfram <1,00 + 0,05
@ Werden bei einer Schmelze mehrere Stiickanalysen durchgefiihrt und werden dabei fiir ein einzelnes Element Anteile auRerhalb
des nach der Schmelzenanalyse zuléssigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung ermittelt, so sind entweder nur Uber-
schreitungen des zulassigen Hochstwertes oder nur Unterschreitungen des zuldssigen Mindestwertes gestattet, nicht jedoch bei
einer Schmelze beides gleichzeitig.

9.3 Mechanische Eigenschaften

9.3.1 Bei Raumtemperatur

Die mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur von Formstiicken nach dieser Europaischen Norm
mussen den Anforderungen in den Tabellen 6 und 7 entsprechen (siehe auch 7.2.3.1).
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