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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 10253-4:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 110 ,Stahlrohre und
Fittings aus Eisen und Stahl“ (Sekretariat: UNI, Italien) des Europdischen Komitees fiir Normung (CEN)
erarbeitet.

Fiir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 082-00-11 AA ,Einschweif3fittings“ des
DIN-Normenausschusses Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, 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 10253-4:2008-06 und DIN EN 10253-4 Berichtigung 1:2009-11 wurden folgende
Anderungen vorgenommen:

a) Konkretisierung des Anwendungsbereichs;

b) Anpassung der Strukturen EN 10253-2 und EN 10253-4 sowie redaktionelle Anpassung an die
Gestaltungsregeln;

c) Neufassung einiger Optionen und neue Durchnummerierung;

d) Korrektur von technischen Daten auf marktiibliche Standards und gleichlautende Baumafde innerhalb
der Normenreihe EN 10253 sowie Einfithrung zusatzlicher Wanddicken- und Durchmesser;

e) Anderung der Priiflosgrofien;

f) Einfiihrung des Priifkonzepts TC2 analog der Rohrnormen;

g) Aktualisierung der Normverweisungen und Inhalte fiir US-Priifung;

h) Aktualisierung der Normverweisungen und Inhalte der Kapitel Schweif3en;

i) Uberarbeitung der Bilder.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10253-4:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/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 10253-4:2008 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Europdische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinie 2014/68/EU.

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

EN 10253 umfasst eine Reihe Europdischer Normen tliber Formstiicke zum Einschweif3en:
— Teil 1: Unlegierter Stahl fiir allgemeine Anwendungen und ohne besondere Priifanforderungen;
— Teil 2: Unlegierter und ferritisch legierter Stahl mit besonderen Priifanforderungen;

— Teil 3: Nicht rostende austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stihle ohne besondere
Priifanforderungen;

— Teil4: Nicht rostende austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-)Stdhle mit besonderen
Priifanforderungen.

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10253-4:2017-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11

- Entwurf - E DIN EN 10253-4:2017-11
prEN 10253-4:2017 (D)

Einleitung

Beim Verfassen dieser Europaischen Norm hat das zustdndige Komitee berticksichtigt, dass es zwei Typen an
haufig verwendeten Produkten gibt und entschieden, dies durch zwei separate Teile in der Norm zu
verdeutlichen.

EN 10253-3 beschreibt Formstiicke ohne formale Referenz an den Druckwiderstand, die nicht fiir die
Verwendung in Anwendungen vorgesehen sind und durch die KlassenI bis IV der Druckgeréaterichtlinie
(2014/68/EU) abgedeckt sind.

EN 10253-4 definiert zwei Typen von Formstiicken: Formstiicke des Typs A haben an den Schweifsenden
und am Formstickkorper die gleiche Wanddicke wie ein Rohr mit gleicher Wanddicke. Die
Innendruckbestandigkeit ist grundsatzlich geringer als bei einem geraden Rohr mit denselben Mafien.
Formstiicke des Typs B, die eine erhohte Wanddicke am Formstiickkdrper aufweisen, sind dafiir ausgelegt,
denselben Innendruck zu widerstehen wie ein gerades Rohr mit den gleichen Mafen. Diese zwei Typen an
Formstiicken sind fiir die Verwendung in Anwendungen vorgesehen, die durch die EU-
Richtlinie 2014/68/EU abgedeckt werden. Nach dieser Richtlinie und weiteren Interpretationsrichtlinien
(z. B. Richtlinie 7/19), gelten nahtlose Formstiicke als Werkstoffe, wahrend geschweif3te Formstiicke als
Komponenten gelten. Aus diesem Grund unterscheiden sich die Vorgaben fiir nahtlose und geschweifste
Formstiicke in manchen Bereichen dieser Europdischen Norm.

Fiir einige Formstiicke (Rohrbogen METRISCH, T-Stiicke mit gezogenem Abzweig ISO/METRISCH, T-Stiicke
mit angeschweifdtem Abzweig ISO/METRISCH, konzentrische und exzentrische gerade Reduzierstiicke
ISO/METRISCH sowie gewolbte Béden ISO/METRISCH) steht keine Bestimmung des Ausnutzungsgrads bei
Druckbeanspruchung und Bestimmung der Wanddicke zur Verfiigung. Es wird angenommen, dass diese
Formstiicke vom Typ A sind.

Die Auswahl der Stahlsorte und der Anforderungsstufe hangt von vielen Faktoren ab. Die Eigenschaften des
zu transportierenden Fluids, die Betriebsbedingungen, die Konstruktionsnorm und alle gesetzlichen
Anforderungen sollten beriicksichtigt werden. Aus diesem Grund bietet diese Norm keine detaillierten
Anleitungen fiir die Anwendung verschiedener Teile. Die Auswahl des geeigneten Teils fiir die vorgesehene
Anwendung liegt in der Verantwortung des Anwenders.
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1 Anwendungsbereich
Dieser Norm-Entwurf legt die technischen Lieferbedingungen fiir nahtlose und geschweifdte Formstiicke
zum Einschweifien (Rohrbogen, konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke, T-Stiicke mit gleichem
Abzweig und mit reduziertem Abzweig, Kappen) aus austenitischem und austenitisch-ferritischem (Duplex-)
Edelstahl in zwei Priifkategorien fest, die fiir Druckbeanspruchungen bei Raumtemperatur,
Niedrigtemperatur oder bei erhéhter Temperatur sowie fiir die Weiterleitung und Verteilung von Fluiden
und Gasen vorgesehen sind.
Diese Norm legt fest:
a) die Art der Formstiicke;

1) Typ A: Formstiicke zum Einschweifden, verminderter Ausnutzungsgrad;

2) Typ B: Formstiicke zum Einschweifden, voller Ausnutzungsgrad;
b) Stahlsorten und ihre chemische Zusammensetzung;
c) die mechanischen Eigenschaften;
d) die Maf3e und Grenzabmafie;
e) die Anforderungen an die Priifungen;
f) die Priifbescheinigungen;
g) Kennzeichnung;

h) die Schutzmafinahmen und Verpackung.

ANMERKUNG  Im Falle einer unterstiitzenden harmonisierten Norm fiir Werkstoffe beschrankt sich die Vermutung
der Konformitdt mit den grundlegenden Sicherheitsanforderungen auf die in der Norm genannten technischen Daten
fiir Werkstoffe und bedeutet nicht, dass davon ausgegangen wird, dass der Werkstoff fiir ein bestimmtes Gerat
angemessen ist. Somit sind die in der Werkstoffnorm angegebenen technischen Daten im Hinblick auf die
Anforderungen an die Auslegung des betreffenden Gerats zu bewerten, um sicherzustellen, dass die grundlegenden
Sicherheitsanforderungen der Druckgeraterichtlinie (DGRL) erfiillt sind.

2 Normative Verweisungen

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

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stdhle

EN 10021:2006, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

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

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

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstihlen —Teil 7: Nichtrostende Stdihle

EN 10052:1993, Begriffe der Wdrmebehandlung von Eisenwerkstoffen
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EN 10160, Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gréfSer oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren)

EN 10168, Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben
EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

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

EN 10217-7, Geschweifste Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 7:
Rohre aus nichtrostenden Stdhlen

EN 10222-5, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehdlter — Teil 5: Martensitische, austenitische und
austenitisch-ferritische nichtrostende Stéhle

EN 10228-4, Zerstorungsfreie Priifung von Schmiedestiicken aus Stahl —Teil 4: Ultraschallpriifung von
Schmiedestiicken aus austenitischem und austenitisch-ferritischem nichtrostendem Stahl

EN 10266:2003, Stahlrohre, Fittings und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definition von Begriffen
fiir die Verwendung in Erzeugnisnormen

EN 10272, Stibe aus nichtrostendem Stahl fiir Druckbehdlter
EN 13480-3:2012, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 3: Konstruktion und Berechnung

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

EN ISO 377:2013, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (ISO 377:2013, Korrigierte Fassung 2015-06-01)

EN ISO 1127, Nichtrostende Stahlrohre — MafSe, GrenzabmafSe und ldngenbezogene Masse (1SO 1127)

EN ISO 2566-1, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 1: Unlegierte und niedrig legierte
Stdhle (1SO 2566-1)

EN ISO 3166-1, Codes fiir die Namen von Léndern und deren Untereinheiten — Teil 1: Codes fiir Ldndernamen
(150 3166-1)

EN ISO 3651-2, Ermittlung der Bestdndigkeit nichtrostender Stdhle gegen interkristalline Korrosion — Teil 2:
Nichtrostende  austenitische und ferritisch-austenitische  (Duplex)-Stidhle;  Korrosionsversuch in

schwefelsdurehaltigen Medien (ISO 3651-2)

EN ISO 4136, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch
(ISO 4136)

EN IS0 5173, Zerstorende Priifungen von Schweifindhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
(IS0 5173)

EN ISO 5817, Schweifsen — Schmelzschweifsverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
Strahlschweifsen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (1SO 5817)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch— Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(IS0 6892-1)
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EN ISO 6892-2, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(150 6892-2)

EN ISO 8493, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch (1SO 8493:1998)

EN ISO 8495, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringaufdornversuch (1SO 8495:2013)

EN ISO 9606-1, Priifung von Schweifsern — SchmelzschweifSen — Teil 1: Stdhle (1SO 9606-1)

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

Unvollkommenheiten (1SO 10893-2)

EN ISO 10893-4, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 4: Eindringpriifung nahtloser und
geschweifster Stahlrohre zum Nachweis von Oberfldchenunvollkommenheiten (ISO 10893-4)

EN ISO 10893-6, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 6: Durchstrahlungspriifung der
Schweifsnaht geschweifdter Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten (1SO 10893-6)

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

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

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

EN ISO 14284, Stahl und Eisen — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung (I1SO 14284)

ENISO 14732, SchweifSpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen (1SO 14732)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —

SchweifSverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und GasschweifSen von Stihlen und Lichtbogenschweifsen von
Nickel und Nickellegierungen (1SO 15614-1)

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:2006,
EN 10052:1993 und EN ISO 377:2013 und die folgenden Begriffe.

31
Arbeitgeber

Unternehmen, in dem eine Person tétig ist.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Arbeitgeber kann entweder der Formstiick-Hersteller bzw. Lieferer sein oder eine dritte
Partei, die eine Dienstleistung, z. B. zerstorungsfreie Priifungen, ZfP, durchfiihrt.
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3.2

Bauart

3.21

bei Rohrbogen und Rohrbogen 180° bestimmt die jeweilige Bauart den Biegeradius des Teiles
3.2.2

bei Reduzierstiicken bestimmt die Bauart die konzentrische oder exzentrische Form des Stiickes
3.3

Besteller

Person oder Organisation, die Produkte nach dieser Europaischen Norm bestellt.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Besteller ist nicht notwendigerweise, kann aber, ein Hersteller von Druckgeréten nach
der in Anhang ZA angegebenen EU-Richtlinie sein.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Hat ein Besteller nach dieser EG-Richtlinie Verantwortung zu iibernehmen, unterstiitzt
diese Norm die Vermutung der Konformitdt mit den grundlegenden Anforderungen der in Anhang ZA angegebenen
Richtlinie.

3.4
Schweifden wihrend der Fertigung
Schweifdung, bei der zwei Teile verbunden werden, so dass ein Formstiick entsteht.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dieser Begriff beinhaltet nicht die Schweifung von Rohren, wenn diese als Vormaterial
(Ausgangswerkstoff) verwendet werden.

3.5
nahtloses Formstiick
ohne Schweifden aus nicht geschweifdtem Vormaterial hergestelltes Formstiick

3.6

geschweifdtes Formstiick

3.6.1

Formstiick aus geschweifdten Rohren

3.6.2

Formstiick aus Blech oder Band, bei dem das Schweif3en Teil des Fertigungsvorganges ist
3.7

Priifkategorie

Klassifizierung, mit der das Ausmafi und der Grad der Inspektion und Priifung angegeben werden

4 Symbole und Abkiirzungen

Fiir die Anwendung dieses Dokumentes gelten die in EN 10266:2003 angegebenen und die folgenden

Symbole.
A Bruchdehnung, bezogen auf eine Anfangsmesslange von 5,65 \/S_O
B Baumaf$ bei Rohrbogen 180° gemessen von den Bogendffnungen bis zum Scheitelpunkt des

Bogens, in Millimeter

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

D festgelegter AufRendurchmesser bei Rohrbogen, Rohrbogen 180°, T-Stlicken mit gleichem Abzweig,
Kappen sowie grofier Auflendurchmesser bei Reduzierstiicken und T-Stiicken mit reduziertem

Abzweig, in Millimeter

D,y festgelegter kleiner Aufdendurchmesser bei Reduzierstiicken und T-Stiicken mit reduziertem
Abzweig, in Millimeter
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max

min

ID

ID,

12

grofderer Durchmesser im Querschnitt, in Millimeter
kleinerer Durchmesser im gleichen Querschnitt, in Millimeter

Bauldnge bei T-Stlicken, gemessen von der Mittelachse des Abzweigs bis zum Anschweifdende des
T-Stiick-Durchgangs und bei T-Stiicken mit gleichem Abzweig, gemessen von der Mittelachse des
Durchgangs bis zum Anschweifdende des Abzweigs, in Millimeter

Abzweig-Bauliange bei T-Stiicken mit reduziertem Abzweig, gemessen von der Mittelachse des T-
Stiick-Durchgangs bis zum Anschweifdende des Abzweigs, in Millimeter

Bauldnge bei T-Stiicken, gemessen vom Anschweifdende des Abzweigs bis zum Korper des T-Stiicks
mit gezogenem Abzweig, in Millimeter

Innendurchmesser am Schweifdende von Rohrbogen und Rohrbogen 180°, T-Stiicken mit gleichem
Abzweig und am grofen Schweifdende bei Reduzierstiicken und T-Stiicken mit reduziertem
Abzweig (ID = D —2T)

Innendurchmesser am kleinen Schweifdende von Reduzierstiicken und T-Stiicken mit reduziertem
Abzweig (ID; =D, —2T,)

Gesamthohe bei Kappen, in Millimeter

Bauldnge bei Reduzierstiicken, in Millimeter

Formtoleranz fiir Rohrbogen

Biegeradius Rohrbogen und Rohrbogen 180°, in Millimeter

innerer Wélbungsradius der Kappe

innerer Krempenradius der Kappe

Zugfestigkeit bei Raumtemperatur, in Megapascal
1,0-%-Dehngrenze bei Raumtemperatur, in Megapascal
0,2-%-Dehngrenze bei Raumtemperatur, in Megapascal

festgelegte Wanddicke an den Schweifienden bei Rohrbogen, Rohrbogen 180°, T-Stiicken mit
gleichem Abzweig und Rohrbiegungen oder am SchweifSende bei D bei Reduzierstiicken und T-
Stiicken mit reduziertem Abzweig, in Millimeter

festgelegte Wanddicke am Schweiflende bei D; bei Reduzierstiicken und T-Stiicken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter

Priifkategorie
Abstand von der Bogenauf3enseite zur Mitte bei Rohrbogen 90°, gemessen an den Schweiféenden
Toleranz fiir die Formstiickgeometrie

Abstand von der Bogenauf3enseite zur Mitte bei Rohrbogen 45°, gemessen an den Schweifdenden
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5 Klassifizierung von Sorten und Bezeichnung
5.1 Klassifizierung von Sorten

Entsprechend des Klassifizierungssystems in EN 10088-1 werden die Stahlsorten in dieser Européischen
Norm gemafs ihrer Struktur folgendermaf3en klassifiziert:

— austenitische Stahle;

— austenitisch-ferritische (Duplex-) Stahle.

Weitere Einzelheiten siehe EN 10088-1.

5.2 Bezeichnung der Stahlsorten

Die in dieser Europdischen Norm enthaltenen Formstiicke werden mit folgenden Stahlangaben bezeichnet:
— Nummer dieser Europaischen Norm (EN 102532-4)

und:

— Kurzname des Stahls nach EN 10027-1;

oder

— Werkstoffnummer des Stahls nach EN 10027-2.

5.3 Bezeichnung der Formstiicke

5.3.1 Allgemeines

Formstiicke werden mit ihrem Namen und den folgenden Parametern bezeichnet.
5.3.2 Rohrbogen und Rohrbogen 180°

Rohrbogen und Rohrbogen 180° werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:
a) Bauart (2D, 3D oder 5D);

b) Typ (Typ A oder Typ B);

c) Winkel;

d) Aufdendurchmesser (D);

e) Wanddicke (7).

5.3.3 Reduzierstiicke

Reduzierstiicke werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:

a) Bauart (konzentrisch (con) oder exzentrisch (ecc));

b) Typ (Typ A oder Typ B);
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c) grofderer Durchmesser (D) und Wanddicke (7T);

d) kleinerer Durchmesser (D) und Wanddicke (T;).

Bei geraden Reduzierstiicken muss zudem die Ausfiihrungsform angegeben werden.
5.3.4 T-Stiicke

T-Stlicke mit gleichem Abzweig werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:
a) Typ (Typ A oder Typ B);

b) Aufdendurchmesser (D);

c) Wanddicke (7).

T-Stlicke mit reduziertem Abzweig werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:
a) Typ (Typ A oder Typ B);

b) grofderer Durchmesser (D) und Wanddicke (T);

c) kleinerer Durchmesser (D) und Wanddicke (T;).

Bei T-Stiicken mit gezogenem Abzweig und T-Stiicken mit angeschweiftem Abzweig muss zudem die
Ausfiihrungsform angegeben werden.

5.3.5 Kappen und gewolbte Béden

Kappen und gewolbte Boden werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:
a) Typ (Typ A oder Typ B);

b) Aufdendurchmesser (D);

c) Wanddicke (7).

6 Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

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

b) Verweisung auf diese Europdischen Norm;

c) Bezeichnung der Formstiicke (siehe 5.3);

d) Bezeichnung der Stahlsorte (siehe 5.2);

e) Priifkategorie 1 oder 2 (TC1/TC2) (siehe 12.3).
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6.2 Zusitzliche Angaben (Optionen)
Diese Europdische 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
Anforderungen enthalt, sind die Formstiicke nach den grundsétzlichen Festlegungen (siehe 6.1) zu liefern.

1) Herstellverfahren des Formstiicks (siehe 8.2.1);

2) Erzeugnisform der Vormaterialien und/oder Lieferbedingung (siehe 8.2.1);

3) Herstellverfahren (siehe 8.2.1);

4) Vormaterial bei der Herstellung von nahtlosen Formstiicken (siehe 8.2.1);

5) Abweichungen von der anwendbaren Beurteilung (siehe 8.2.2.2);

6) Anzuwendende Wiarmebehandlung (siehe 8.2.3.1);

7) Weitere Stahlsorten entsprechend den harmonisierten Werkstoffnormen (siehe 9.2.1);

8) Stiickanalyse (siehe 9.2.2);

9) Bestitigung der Kerbschlageigenschaften bei Raumtemperatur (siehe 9.3.1);

10) Vereinbarte mechanische Eigenschaften fiir Wanddicken (siehe 9.3.1);

11) Nachweis der Zugeigenschaften bei erhohter Temperatur (siehe 9.3.2);

12) Nachweis der Kerbschlageigenschaften bei niedriger Temperatur (siehe 9.3.3);

13) Interkristalline Korrosionspriifung (siehe 9.6);

14) Beizen (siehe 10.2);

15) Kugelstrahlen, Biirsten oder Blankgliihen, (siehe 10.2);

16) Beizen und Passivation (siehe 10.2);

17) Grenzabmafde des Durchmessers zur Innenseite (siehe 11.2.1.1);

18) Besondere Grenzabmafie (siehe 11.2.1.2);

19) obere Grenzabmaf3e des Formstiickkorpers (siehe 11.2.3);

20) Spezielle Ausfithrung der Enden (siehe 11.3);

21) Art der Prifbescheinigung neben der Standardbescheinigung (siehe 12.2.1);

22) Stlckanalyse (siehe 12.3, Tabelle 10);

23) Zugversuch bei erhohter Temperatur (siehe 12.3, Tabelle 10);

24) Biegeversuch quer zur Schweifdnaht bei Raumtemperatur (siehe 12.3, Tabelle 10);

25) Kerbschlagbiegeversuch bei Raumtemperatur (12.3, Tabelle 10);
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26) Kerbeinschlagbiegeversuch bei niedriger Temperatur (siehe 12.3, Tabelle 10);
27) Interkristalline Korrosionspriifung (siehe 12.3, Tabelle 10);
28) Biegeversuch quer zur Schweifdnaht (siehe 12.3, Tabelle 10);
29) Kerbschlagbiegeversuch in der Warmeeinflusszone (siehe 12.3, Tabelle 10);
30) Eindringpriifung von Schweifdndhten (siehe 12.3, Tabelle 10);
31) Eindringpriifung von Oberfldachen (siehe 12.3, Tabelle 10);
32) ZfP zum Nachweis von Dopplungen (siehe 12.3 und 14.9.4);
33) ZfP von Stangen und Schmiedestiicken (siehe 12.3, Tabelle 10);
34) Positive Werkstoffidentifikation (PMI) (siehe 12.3, Tabelle 10);
35) Protokoll iiber den Temperaturverlauf (siehe 13.1.1);
36) Priiflosgrofie - Tabelle 13 (siehe 13.1.1);
37) Priiflosgrofde - Bestellung (siehe 13.1.1);
38) Nachweis der Kerbschlageigenschaften in Querrichtung zur Schweifinaht (siehe 13.2.6);
39) Weitere Kennzeichnungen (siehe Abschnitt 15);
40) Spezielle Verpackung (siehe Abschnitt 16);
6.3 Bestellbeispiele
6.3.1 Beispiel 1

1000 Rohrbogen nach dieser Europdischen Norm, Typ A und Bauart 3D, Winkel 90°, Aufdendurchmesser
114,3 mm, Wanddicke 3,2 mm, Stahlsorte 1.4436 und Priifkategorie TC1.

1 000 Rohrbogen — EN 10253-4 — Typ A - Bauart 3D — 90° — 114,3 x 3,2 — 1.4436 — TC1

6.3.2 Beispiel 2

500 T-Stiicke nach dieser Europaischen Norm, Typ B, Aufdendurchmesser 114,3 mm, Wanddicke 6,3 mm,
Abzweig-Aufdendurchmesser 88,9 mm, Abzweig-Wanddicke 4,0 mm, Stahlsorte X2CrNi19-11 und
Priifkategorie TC2.

500 T-Stiicke — EN 10253-4 — Typ B — 114,3 X 6,3 — 88,9 x 4,0 — X2CrNi19-11 — TC2

6.3.3 Beispiel 3

100 konzentrische (con) Reduzierstiicke nach dieser Europdischen Norm, Typ B, Aufiendurchmesser
168,3 mm, Wanddicke 7,1 mm, reduzierter Auflendurchmesser 114,3 mm, Wanddicke 6,3 mm,

Stahlsorte 1.4301 und Priifkategorie TC1.

100 Reduzierstiicke con — EN 10253-4 — TypB—168,3 x 7,1 — 114,3 X 6,3 — 1.4301 — TC1
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100 exzentrische (ecc) Reduzierstiicke nach dieser Europdischen Norm, Typ A, Aufdendurchmesser
168,3 mm, Wanddicke 7,1 mm, reduzierter Auf3endurchmesser 114,3 mm, Wanddicke 6,3 mm, Stahlsorte
1.4301 und Priifkategorie TC1.

100 Reduzierstiicke ecc — EN 10253-4 — type A — 168,3 x 7,1 — 114,3 X 6,3 — 1.4301 — TC1
6.3.4 Beispiel 4

20 Kappen nach dieser Europdischen Norm, Typ A, Aufiendurchmesser 273,0 mm, Wanddicke 4 mm,
Stahlsorte 1.4301

20 Kappen — EN 10253-4 — Typ A — 273,0 X 4,0 — 1.4301
6.3.5 Beispiel 5
500 T-Stiicke nach dieser Europdischen Norm, Typ A, Aufdendurchmesser 114,3 mm, Wanddicke 3,6 mm,
Abzweig-Aufiendurchmesser 88,9 mm, Wanddicke 3,2 mm, Stahlsorte 1.4571, mit Option 11 (Zugversuch bei
erhohter Temperatur von 350°C), Option 20 (Abschragung nach EN 10253-4)) und Option 34 (PMI-Priifung).

500 T-Stiicke — EN 10253-4 — Typ B — 114,3 X 3,6 — 88,9 X 3,2 — 1.4571 — 0pt<11:350°C/20/34>
7 Festigkeit unter Innendruck

7.1 Allgemeines

Die Druckgeraterichtlinie (EU-Richtlinie 2014/68/EU — Anhang I — Unterabschnitt 2.2.2) fordert, dass die
Auslegung fiir die entsprechende Festigkeit auf einer Berechnungsmethode oder, mit Einschrankungen, auf
einem experimentellen Verfahren basiert.

Die Festigkeit eines Formstiickes gegen Innendruck nach dieser Europdischen Norm muss nach den z. B. in
EN 13480-3 festgelegten Berechnungsregeln bestimmt werden.

Die Wahl des geeigneten Formstiickes (Werkstoff, Dicke) liegt in der Verantwortung des Herstellers des
Druckgerites (Konformitdtsannahme fiir Werkstoffe nach den ESRs der Druckgeréaterichtlinie 2014 /68/EU,
siehe Anhang ZA).

7.2 Formstiicke, Typ A

Formstiicke des Typs A haben an den Schweifdenden und am Formstiickkérper die gleiche Wanddicke wie
ein Rohr mit gleicher Wanddicke. Ihre Festigkeit gegen Innendruck ist geringer als die eines Rohres mit
gleichem Durchmesser, gleicher Wanddicke und aus der gleichen Stahlsorte. Die Bestimmung des
Ausnutzungsgrades ist in Anhang B festgelegt, die entsprechenden Tabellen sind in Anhang C enthalten.

Bei Reduzierstiicken muss die Wanddicke am Konus der festgelegten Wanddicke am gréfieren Ende
entsprechen.

7.3 Formstiicke, Typ B

Formstiicke des Typs B haben am Formstiickkdrper eine erh6hte Wanddicke. Sie weisen im Allgemeinen die
gleiche Druckfestigkeit auf wie ein Rohr mit gleichem Durchmesser, gleicher Wanddicke und aus der
gleichen Stahlsorte.

Die Anforderungen an die Wanddicke fiir diesen Typ der Formstiicke sind in den in Anhang B enthaltenen

Berechnungsverfahren festgelegt. Flir einige bevorzugte festgelegte Wanddicken sind die sich fiir den
Formstiickkérper ergebenden Wanddicken in den in Anhang D enthaltenen Tabellen angegeben.
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8 Herstellverfahren

8.1 Erschmelzungsverfahren des Stahls

Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem Hersteller {iberlassen und muss angegeben werden.

8.2 Herstellverfahren fiir Formstiicke und Warmebehandlung

8.2.1 Herstellverfahren

Die unterschiedlichen zugelassenen Verfahren und die entsprechenden Erzeugnisformen des Vormaterials
sind in Tabelle 1 angegeben. Mit unterschiedlichen Vormaterialien und Fertigungsabldufen ergeben sich
Anderungen in der Art der durchgefithrten Priifungen. Das Herstellverfahren bleibt dem Hersteller
liberlassen. Bei der Auswahl des Verfahrens muss der Hersteller gegen moégliche Alterungsprobleme in der
endgiiltigen Produktform geeignete Mafdnahmen ergreifen.

Werden Rohre als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:

— Sofern nicht anders festgelegt, bleibt die Wahl des Rohres (nahtlos oder geschweifdt) dem Hersteller
tiberlassen;

— Bei der Herstellung von Formstiicken aus geschweifsten Rohren sind nur Rohre nach EN 10217-7 zu
verwenden.

— Unterpulvergeschweifdte Spiralnaht (SAW)-Rohre sind nicht zulassig;

— Nach dem Umformen sind Ausbesserungen an der Rohr-Schweifdnaht nur fiir Schweifdndhte mit
Zusatzwerkstoff zuldssig. Diese Ausbesserungen miissen nach 8.2.2 ausgefiihrt werden.

Wird Blech/Band als Vormaterial fiir geschweifdte Formstiicke verwendet, gilt folgende Bedingung:
— Esdarf nur Blech/Band nach EN 10028-7 verwendet werden.

Wird Stabstahl als Vormaterial fiir geschweifdte oder bearbeitete Formstiicke verwendet, gilt folgende
Bedingung:

— Es darf nur Stabstahl nach EN 10272 und EN 10222-5 verwendet werden.

Documents
18 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10253-4:2017-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11

- Entwurf - E DIN EN 10253-4:2017-11
prEN 10253-4:2017 (D)

Tabelle 1 — Herstellverfahren — Erzeugnisformen des Vormaterials1)

Herstell- Warmverformung Kaltverformung spanend

verfahren . bearbeitet aus
Biegung? Im Gesenk gewalzt, Biege- Im Gesenk rundem
gepresstb geschmiedet festigkeit | gepresstP Stabmaterial
mit
anschliefender (DN = 50)¢
spanender
Bearbeitung

Rohrbogen 1,2,4,5 1,2,3,4,5 — 1,2,4,5 1,2,3,4,5 —
T-Stiicke — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 —
Reduzier- — 1,2,3,4,5 4,5 3d 1,2,3,4,5 5
stiicke
Kappen — 1,2,3,4,5 4,5 — 1,2,3,4,5 5
a  Bei der Herstellung von Rohrbogen aus geschweif3tem Rohr bleibt die Lage der SchweifRnaht dem Hersteller iiberlassen.
b Bei diesen Herstellverfahren kann zusitzlich mit oder ohne Schweizusatzwerkstoff geschweifdt werden (siehe 8.2.2.1). Bei
Verwendung von Schweifdzusatzwerkstoff muss dieser mit dem Grundwerkstoff kompatibel sein.
¢ Das Herstellverfahren muss angegeben werden.
d  Nurfir gerade Reduzierstiicke anwendbar.

Option 1: Das Herstellverfahren und/oder die entsprechenden Einzelheiten, z. B. Schweifsarbeiten oder Lage
der SchweifSnaht vor dem Umformen, muss/miissen den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

Option 2: Die zu verwendende Form des Vormaterials und/oder der entsprechende Lieferzustand muss/miissen
den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

Option 3: Das Herstellverfahren muss angegeben werden.

Option 4: Bei der Herstellung von nahtlosen Formstiicken ist Vormaterial nach EN 10216-5, EN 10028-7,
EN 10222-5 oder EN 10272 zu verwenden.

8.2.2 Schweifden als Teil des Herstellverfahrens des Formstiicks
8.2.2.1 Allgemeines

Bei der Herstellung von Formstiicken aus Blech oder Band gilt das Schweifden als Teil der Herstellung der
Formstiicke und:

— Schweifdprozesse/Schweifdverfahren miissen nach EN ISO 15614-1 qualifiziert sein;

— Schweifier und/oder Bediener von Schweifseinrichtungen miissen nach ENISO 9606-1 und/oder
EN ISO 14732 qualifiziert sein.

Die Zulassung von Arbeitsverfahren und Personal muss von einer zustindigen unabhdngigen Stelle
vorgenommen werden. Aus diesem Grund sind alle Formstiicke fiir alle Kategorien der

Richtlinie 2014 /68/EU geeignet.

Die Qualifikationsdokumentation muss stets am Standort des Herstellers verfiigbar und zuganglich sein.

1) Vormaterial: 1 nahtloses Rohr; 2 geschweifdtes Rohr; 3 Blech und Band; 4 Schmiedestiick; 5 Stahlband.
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Alle Nahte, die wahrend der Herstellung des Formstiickes geschweifst werden, miissen durch
Schmelzschweifden hergestellt werden. Alle Schweifdndhte miissen vollstindig durchgeschweifit sein.

Ortliche Ausbesserungen von Schweifinihten, die mit oder ohne SchweifRzusatzwerkstoff hergestellt
wurden, sind zuldssig, sofern das Ausbesserungsverfahren/die Schweifier nach dem entsprechenden Teil
der vorgenannten Normen qualifiziert sind und die ausgebesserte Stelle warmebehandelt und
zerstorungsfrei in derselben Weise gepriift wird wie die urspriingliche Schweifdnaht.

Alle Verbindungen, die mit Schweif3zusatzwerkstoffen geschweifdt werden, miissen nach den Anforderungen
in 8.2.2.1 und 8.2.2.2 ausgefiihrt werden.

Unter Berticksichtigung der festgelegten Bedingungen fiir die Herstellung von Formstiicken und fiir die
Priifung von Schweifdndhten kann in den Berechnungen ein Schweifinahtfaktor von 1,0 verwendet werden.

8.2.2.2 Anforderungen an die fertige Schweifdnaht

Die Beurteilung interner und externer Unregelméf3igkeiten der Schweifdnaht ist nach EN ISO 5817, Gruppe B
durchzufiihren.

Option 5: Es kénnen Abweichungen von anwendbaren Beurteilungsgruppen vereinbart werden.

Die Kriterien fiir die Schweifinaht von Formstiicken, die aus Rohren, die ohne Schweifdzusatzwerkstoff
geschweifdt sind, hergestellt sind, sind in der Norm fiir das Ausgangsmaterial festgelegt.

8.2.3 Wirmebehandlung
8.2.3.1 Kaltumformen
Formstiicke, die aus losungsgegliihten und vergiiteten oder stabilisierten Werkstoffen mithilfe von
Kaltumformen als Fertigungsverfahren hergestellt wurden, erfordern im Anschluss keine

Wiarmebehandlung, falls im Falle von austenitischen Stdhlen mit erforderlichen Mindestwerten fiir die
Dehnung von Ag > 30 % eine Verformung von 15 % am Vormaterial nicht iiberschritten wird oder wenn

Nachweise geliefert werden, dass eine minimale Restverformung nach dem Kaltumformen Ag von 15 %
vorliegt. In jedem Fall muss die Restverformung nach dem Kaltumformen mindestens 14 % betragen.

Falls dennoch eine Warmebehandlung erforderlich ist, ist dies zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung zu
vereinbaren.

Option 6: Die Widrmebehandlung ist nach den Festlegungen in der Bestellung auszufiihren.
8.2.3.2 Warmumformen

Nach Umformverfahren miissen die Formstiicke 16sungsgegliiht werden.

8.2.3.3 Waiarmenachbehandlung nach dem Schweifden (PWHT)

Eine Warmebehandlung nach dem Schweifen ist nicht erforderlich, es sei denn, dies wird vom Kunden
vorausgesetzt.

9 Technische Anforderungen

9.1 Allgemeines

Nach den Abschnitten 8, 11 und 12 gelieferte und gepriifte Formstiicke miissen den Anforderungen dieser
Europaischen Norm entsprechen.

Documents
20 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10253-4:2017-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11

- Entwurf - E DIN EN 10253-4:2017-11
prEN 10253-4:2017 (D)

Zusatzlich zu den Anforderungen dieser Europdischen Norm gelten die in EN 10021 festgelegten
allgemeinen technischen Lieferbedingungen.

Die Anforderungen an das Vormaterial der nahtlosen Formstiicke bleiben dem Hersteller iiberlassen,
vorausgesetzt, die Anforderungen nach den Abschnitten 8 und 9 dieser Europadischen Norm sind erfiillt und
Option 4 ist nicht erforderlich.

9.2 Chemische Zusammensetzung

9.2.1 Schmelzenanalyse

Es gilt die vom Stahlhersteller dokumentierte Schmelzenanalyse, die den Anforderungen in Tabelle 2 fiir
austenitische Stdhle und Tabelle 3 fiir austenitisch-ferritische Stihle entsprechen muss.

Option 7: Weitere Stahlsorten entsprechend harmonisierten Werkstoffnormen kénnen in der Bestellung
vereinbart werden. Tabelle 10 gilt fiir die Priifung von Formstiicken. Zu diesem Zwecke gelten die
Anforderungen fiir die chemische Zusammensetzung, mechanischen Eigenschaften,
Wddrmebehandlungsbedingungen und Wanddicken der Produkte entsprechend den Spezifikationen der in Bezug
genommenen Werkstoffnormen.

9.2.2 Stiickanalyse
Option 8: Eine Stiickanalyse ist mitzuliefern.

Tabelle 4 enthélt die Grenzabweichung der Stiickanalyse von den in Tabelle 2 und Tabelle 3 festgelegten
Werten fiir die Schmelzenanalyse.
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Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) 2) von austenitischen Edelstdhlen, in % der Masse

Stahlsorte C Si Mn P S N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Andere

Kurzname Werkstoff- max. | max. | max. | max. max.
nummer

. 17,50-
X2CrNi18-9 1.4307 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,0452 | 0,0152 <0,11 1950 — — — 8.00-10.00 — —

. 18,00- 10,00-

- a a 4 —_ —_ — 4 R N

X2CrNi19-11 1.4306 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 0,015 <0,11 20,00 12,00

. 0,12- 17,00-

- a a ’ ’ —_ —_ — - R N

X2CrNiN18-10 14311 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 0,015 0,22 19,50 8,50-11,50
. 17,00-

X5CrNi18-10 1.4301 0,07 | 1,00 | 2,00 [ 0,0452 | 0,0152 <0,11 1950 — — — 8,00-10,50 — —
e 17,00- 5xC-

- a a - ’ —_ —_ — - N
X6CrNiTi18-10 1.4541 0,08 | 1,00 | 2,00 | 0,045 0,015 19,00 9,00-12,00 0,70
X6CrNiNb18-10 1.4550 0,08 | 1,00 | 2,00 | 0,0452 | 0,0152 — 17,00- — — 10xC- 9,00-12,00 — —

’ 19,00 1,00
. 24,00- 20,00-
X1CrNi25-21 1.4335 0,020 | 0,25 | 2,00 | 0,025 0,010 <0,11 26,00 — <0,20 — 22.00 — —
. 16,50- 2,00- 10,00-
- - a a 4 — ) — ) — —
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 0,015 <0,11 1850 250 13,00
. 16,50- 2,00- 10,00-
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 0,07 | 1,00 | 2,00 | 0,0452 | 0,0152 <0,11 18,50 — 250 — 13,00 — —
X6CrNiMoTil7- 16,50- 2,00- 10,50- 5xC-
a a I ' I ) I ) I
12-2 1.4571 0,08 | 1,00 | 2,00 | 0,045 0,015 18,50 250 13,50 0,70
16,50- 2,50- 10,50-
- - - a a I I ) I ) - —
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 0,015 <0,11 18,50 3.00 13,00

2) Elemente, die nicht in dieser Tabelle enthalten sind, diirfen dem Stahl nicht vorsatzlich ohne Zustimmung des Kaufers hinzugefiigt werden, ausgenommen solche

Elemente, die die Schmelze vervollstindigen Es miissen alle geeigneten Vorsichtsmafdnahmen getroffen werden, um das Beifiigen solcher Elemente aus Schrott oder

anderen bei der Herstellung verwendeten Werkstoffen zu verhindern, die die mechanischen Eigenschaften und die Eignung des Stahls beeintrachtigen wiirde
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Stahlsorte C Si Mn P S N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Andere
Kurzname Werkstoff- max. | max. | max. | max. max.
nummer

§2CFN1M°N17'13' 14429 | 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,0452 | 0,0152 %1222 11%'55%' — 23”%%' — 111"%%' — —
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 0,05 | 1,00 | 2,00 | 0,045% | 0,015 | <0,11 11%'55%' — 23"50%' — 11%"50%' — —
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,0452 | 0,015 | <0,11 112'%%' — 23"50%' — 11%5"50%' — —
gzcrNiMON”'B | 14439  |0,030] 1,00 | 2,00 | 0,040 | 0,0152 %1222 11%’55%' — ‘;"%%' — 111"55%' — —
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,0402 | 0,0152 | <0,11 112';%' — i’%%’ — 1136'%%' — —
?;{\ZCFMOC”% 14563 | 0,020 | 0,70 | 2,00 | 0,030 | 0,010 | <011 22%%%' ()1"75%' i’%%’ — 33%'%%' — —
)Z(éiichocuzs ; 14539 | 0,020 | 0,70 | 2,00 | 0,030 | 0,010 | <0,15 1291'%%' 12"20%' ‘;'%%' — 22‘2%%' — —
i(éc; NiMoCuN20- 14 4547 | 0,020 | 0,70 | 1,00 | 0,030 | 0,010 %,1285' 12%’55%' ()1"5()%' 67'%%' — 11;"55%' — —
gé?’;chOC“NZS' 1.4529 | 0,020 | 0,50 | 1,00 | 0,030 | 0,010 %1255 1291'%%' 01"55%' 67'%%' — 22‘2%%' — —
2 Fiir Formstiicke, die ohne Schweizusatzwerkstoff geschweiflt sind, darf die Summe aus Schwefel und Phosphor maximal 0,040 % ergeben.
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Tabelle 3 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) 3) von austenitisch-ferritischen Stdhlen, in % der Masse

Stahlsorte C Si Mn P S N Cr Cu Mo Ni Andere

Kurzname Werkstoff- max. [ max. max. max. max.
nummer

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 0,030 | 1,00 2,00 0,035 0,015 | 0,10-0,22 | 21,00-23,00 — 2,50-3,50 | 4,50-6,50 —
X2CrNiN23-4 1.4362 0,030 | 1,00 2,00 0,035 0,015 | 0,05-0,20 | 22,00-24,00 | 0,10-0,60 | 0,10-0,60 | 3,50-5,50 —
X2CrNiMoN25-7-42 1.4410 0,030 | 1,00 2,00 0,035 0,015 | 0,20-0,35 | 24,00-26,00 — 3,00-4,50 | 6,00- 8,00 —
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 0,030 | 1,00 1,00 0,035 0,015 | 0,20-0,30 | 24,00-26,00 | 0,50-1,00 | 3,00-4,00 | 6,00-8,00 | W:0,50-1,00
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 0,030 | 0,70 2,00 0,035 0,015 | 0,15-0,30 | 24,00-26,00 | 1,00-2,50 | 2,70-4,00 | 5,50-7,50 —
@  Patentierte Stahlsorte.

3) Elemente, die nicht in dieser Tabelle enthalten sind, diirfen dem Stahl nicht vorsatzlich ohne Zustimmung des Kaufers hinzugefiigt werden, ausgenommen solche

Elemente, die die Schmelze vervollstindigen Es miissen alle geeigneten Vorsichtsmafdnahmen getroffen werden, um das Beifiigen solcher Elemente aus Schrott oder

anderen bei der Herstellung verwendeten Werkstoffen zu verhindern, die die mechanischen Eigenschaften und die Eignung des Stahls beeintrachtigen wiirde
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Tabelle 4 — Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den in Tabelle 2 und Tabelle 3 festgelegten
Werten fiir die Schmelzenanalyse

Grenzwert fiir die Schmelzenanalyse bweich d ickanalvsed
Element nach Tabellen 2 und 3 Grenzabweichung der Stiickanalyse
Massenanteil in % Massenanteil in %
<0,030 +0,005
Kohlenstoff
>0,030<0,08 10,01
Silizium <1,00 +0,05
<1,00 +0,03
Mangan
>1,00<2,00 +0,04
<0,030 +0,003
Phosphor
> 0,030 bis < 0,045 +0,005
Schwefel <0,015 40,003
Stickstoff <0,35 10,01
> 16,50 < 20,00 10,20
Chrom
> 20,00 < 28,00 40,25
< 1,00 +0,07
Kupfer
>1,00<2,50 10,10
<0,60 10,03
Molybdan >0,60<1,75 +0,05
>1,75<7,00 10,10
Niob < 1,00 +0,05
< 1,00 10,03
>1,00<5,00 +0,07
Nickel > 5,00 <10,00 10,10
> 10,00 < 20,00 40,15
> 20,00 <32,00 10,20
Titan <0,70 +0,05
Wolfram <1,00 +0,05
a8 Werden bei einer Schmelze mehrere Stiickanalysen durchgefithrt und werden dabei fiir ein einzelnes Element Anteile
auflerhalb des nach der Schmelzenanalyse zuldssigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung ermittelt, ist nur die
Uberschreitung des zuldssigen Héchstwertes oder die Unterschreitung des zuldssigen Mindestwertes zulissig, jedoch nicht beides
fiir eine Schmelze.

9.3 Mechanische Eigenschaften

9.3.1 Bei Raumtemperatur

Die mechanischen Eigenschaften der Formstiicke bei Raumtemperatur nach dieser Europdischen Norm

miissen den Anforderungen in den Tabellen 5 und 6 entsprechen.
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Option 9: Die Kerbschlageigenschaften sind bei Raumtemperatur nachzuweisen (siehe Tabellen 5 und 6). Fiir
Formstiicke aus geschweifsten Rohre, ist die Stelle des Priifstiicks, von der SchweifSnaht oder gegeniiber der
SchweifSnaht, zum Zeitpunkt der Anfrage oder Bestellung zu vereinbaren.

Option 10: Fiir Wanddicken von mehr als 60 mm gelten die mechanischen Eigenschaften aus Tabelle 5.

9.3.2 Bei erhohter Temperatur

Die Mindestdehngrenzwerte R,y , und R, o bei erhohter Temperatur sind in der entsprechenden Norm fiir
das Vormaterial abhangig von der verwendeten Lieferform angegeben.

Option 11: Die Dehngrenze Ry, oder Ryi, sind fir austenitische Stdhle bei erhGhter Temperatur

nachzuweisen. Die Dehngrenze Ryo, st fiir austenitisch-ferritische Stidhle bei erhéhter Temperatur
nachzuweisen. Die Temperatur fiir Zugversuche ist zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

9.3.3 Bei niedriger Temperatur

Die Kerbschlagarbeitswerte bei der angegebenen niedrigen Temperatur miissen den Anforderungen in den
Tabellen 5 und 6 entsprechen.

Option 12: Die Kerbschlageigenschaften sind bei niedriger Temperatur nachzuweisen (siehe Tabellen 5 und 6).

Fiir Formstiicke aus geschweifsten Rohre, ist die Stelle des Prlifstiicks, von der Schweifsnaht oder gegentiber der
SchweifSnaht, zum Zeitpunkt der Anfrage oder Bestellung zu vereinbaren.
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Tabelle 5 — Mechanische Eigenschaften fiir Wanddicken bis 60 mm4) bei Raumtemperatur und Kerbschlageigenschaften bei Raumtemperatur
und bei —196 °C fiir austenitische Edelstihle, Wirmebehandlung und Informationen iiber die Bestindigkeit gegeniiber interkristalliner

Korrosion
Stahlsorte Zugeigenschaften bei Kerbschlageigen- Referenz- Bestindigkeit Grenz-
Raumtemperaturd schaften@ Wirmebehandlungs- gegeniiber temp.
bedingungen interkristalliner
Hirte |Dehngrenze| Zugfes- Dehnungb Mindest- Korrosion
tigkeit Kerbschlagarbeit
HB RpO,Z Rpl,O R, A KV Losungs- Abkiih- e Verfahren
temperatur® | lung ind aus EN
MPa | MPa MPa % J 1SO 3651-2
max. | min. | min. min. min.
bei
: bei RT . °C °C8
Kurzname Werkstoff: —196 °C
nummer
| t l t t
X2CrNi18-9 1.4307 200 180 | 215 | 470-670 [ 40 | 35 | 100 | 60 60 1000-1100 w,a,0 Ja A 350
X2CrNi19-11 1.4306 200 180 | 215 | 460-680 [ 40 | 35 | 100 | 60 60 1000-1 100 W, a, 0 Ja A 350
X2CrNiN18-10 1.4311 210 270 | 305 | 550-760 [ 35 | 30 | 100 | 60 60 1000-1 100 w,a,0 Ja A 400
X5CrNi18-10 1.4301 200 195 | 230 | 500-700 [ 40 | 35 | 100 | 60 60 1000-1 100 w,a,0 | Jag A 300
X6CrNiTi18-10 1.4541 210 200 | 235 | 500-730 [ 35| 30 | 100 | 60 60 1020-1120 w,a,0 Ja A 400
X6CrNiNb18-10 1.4550 210 205 | 240 | 510-740 [ 35| 30 | 100 | 60 60 1020-1120 W, a, 0 Ja A 400
X1CrNi25-21 1.4335 220 180 | 210 | 470-670 [ 45 | 40 | 100 | 60 60 1030-1110 w,a,0 Ja A 400
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 200 190 | 225 | 490-690 [ 40 | 30 | 100 | 60 60 1020-1120 w,a, 0 Ja A 400
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 200 205 | 240 | 510-710 | 40 | 30 | 100 | 60 60 1020-1120 w,a,0 jaf A 300
X6CrNiMoTil7-12-2 1.4571 210 210 | 245 | 500-730 [ 35 | 30 | 100 | 60 60 1020-1120 W, a, 0 Ja A 400
X2CrNiMo 17-12-3 1.4432 200 190 | 225 | 490-700 | 40 | 30 | 100 | 60 60 1020-1120 w,a,0 Ja A 400
4) Bei Wanddicken von mehr als 60 mm miissen die mechanischen Eigenschaften zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden (siehe Optioﬁa.c um ents
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Stahlsorte Zugeigenschaften bei Kerbschlageigen- Referenz- Bestindigkeit Grenz-
Raumtemperatur? schaften? Wirmebehandlungs- gegeniiber temp.
bedingungen interkristalliner
Hirte |Dehngrenze| Zugfes- | Dehnung Mindest- Korrosion
tigkeit Kerbschlagarbeit
HB Rpo,z Rpl,O R A KV Loésungs- Abkiih- e Verfahren
temperatur® | lung ind aus EN
MPa | MPa MPa % J 1SO 3651-2
max. | min. | min. min. min
bei
3 bei RT o °C °ce
Kurzname Werkstoff: —196 °C
nummer
| t l t t
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 220 295 | 330 | 580-800 | 35 | 30 100 60 60 1020-1120 w, 3, 0 Ja A 400
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 200 205 | 240 | 510-710 | 40 | 30 100 60 60 1020-1120 w, 3,0 Jag A 300
X2CrNMo18-14-3 1.4435 200 190 | 225 | 490-690 | 40 | 30 100 60 60 1020-1 120 W, a, 0 Ja A 400
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 200 285 | 315 | 580-800 | 35 | 30 100 60 60 1100-1 140 W, a, 0 Ja C 400
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 200 220 | 250 | 490-690 | 35 | 30 100 60 60 1100-1 160 w, 3,0 Ja C 400
X1CrMoCu31-27-4 1.4563 220 215 | 245 | 500-750 | 40 | 35 120 90 60 1100-1 160 W, a, 0 Ja C 400
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 220 220 | 250 | 520-730 | 35| 30 120 90 60 1100-1 150 w, 3,0 Ja C 400
X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 220 300 | 340 | 650-850 | 35| 30 100 60 60 1180-1 230 W, a, 0 Ja C 400
X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 220 300 | 340 | 600-800 | 40 | 40 120 90 60 1120-1 180 w, 3,0 Ja C 400
a8 | =Liangsrichtung, t = Querrichtung
b Siehe auch 8.2.3.1.
¢ Die Héchsttemperaturen dienen nur als Anhaltswerte.
d  w=Wasser;a = Luft (en: air) ; o = andere (en: other) ; ausreichend schnelle Abkiihlung
€ Bei der Priifung nach EN ISO 3651-2 (entsprechendes Verfahren A, B oder C ist anzugeben) bis zu den in der letzten Spalte dieser Tabelle angegebenen Grenztemperaturen.
£ m Lieferbedingung (im empfindlichen Zustand fiir gewohnlich nicht erfiillt).
&  Bis zu diesen Temperaturen sollte sich das Material innerhalb von 100 000 h nicht so veridndert haben, dass es eine Empfindlichkeit gegen interkristalline Korrosion aufweist, wenn es
nach EN ISO 3651-2 gepriift wird.
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Tabelle 6 — Mechanische Eigenschaften fiir Wanddicken bis 30 mm bei Raumtemperatur und Kerbschlageigenschaften bei Raumtemperatur
und bei —40 °C fiir austenitische Edelstiahle, Wirmebehandlung und Informationen iiber die Bestindigkeit gegeniiber interkristalliner

Korrosion
Stahlsorte Zugeigenschaften bei Kerbschlag- Referenz- Bestindigkeit Grenz-
Raumtemperatur? eigenschaften? Wirmebehandlungs- gegeniiberin- | temp.f
. . bedingungen terkristalliner
Hiarte Dehn- Zugfes- Dehnungb Mindest- Korrosion
grenze tigkeit Kerbschlagarbeit
HB Ry R, y KV Losungs- Abklfh;l E Verfah-
' temperatur® | lungin ren aus
o EN ISO
MPa MPa %o J 3651-2
max. min. min. min.
. bei o o
bei RT _40°C C C
Werk-
Kurzname stoff- | t [ t t
nummer
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 290 450 700-920 | 25 20 120 | 90 40 1020-1100 w, 3, 0 Ja B 250
X2CrNiN23-4 1.4362 290 400 600-820 | 25 25 120 | 90 40 950-1 050 W, a, 0 Ja A 250
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 310 500 700-900 | 20 20 100 | 100 40 1080-1160 w, 0 Ja B 250
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 310 550 800-1000| 20 20 100 | 100 40 1040-1120 w, 0 Ja B oder C 250
X2CrNiMoCuWN 25-7-4 1.4501 310 550 800-1000| 20 20 100 | 100 40 1080-1160 w, 0 Ja B oder C 250
a8 | =Liangsrichtung, t = Querrichtung
b Siehe auch 8.2.3.1.
¢ Die Héchsttemperaturen dienen nur als Anhaltswerte.
d w= Wasser; a = Luft; o = andere; ausreichend schnelle Abkiihlung.
€ Bei der Priifung nach EN ISO 3651-2 (entsprechendes Verfahren A, B oder C ist anzugeben) bis zu 250 °C.
£ Bis zu diesen Temperaturen sollte sich das Material innerhalb von 100 000 h nicht so verdndert haben, dass es eine Empfindlichkeit gegen interkristalline Korrosion aufweist, wenn es
nach EN ISO 3651-2 gepriift wurde.
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9.4 Zeitstandfestigkeitswerte

Siehe Anhang D.

9.5 Schweifdeignung

Formstiicke nach dieser Européischen Norm sind schweifdgeeignet. Es sollte jedoch beachtet werden, dass
das Verhalten des Stahls wdhrend und nach dem Schweifden nicht nur vom Stahlwerkstoff, sondern
wesentlich auch von den Bedingungen der Schweifdvorbereitung und Durchfiihrung abhangt

9.6 Korrosionsbestindigkeit

Die in den Tabellen 5 und 6 angegebenen Informationen beziehen sich auf die Bestdndigkeit des Stahls
gegeniiber interkristalliner Korrosion bei der Priifung nach ENISO 3651-2 mit dem angegebenen

Verfahren A, B oder C.

In den Tabellen5 und 6 sind Richtwerte fiir die Grenztemperatur fiir die Empfindlichkeit gegeniiber
interkristalliner Korrosion angegeben.

Option 13: Es ist eine Priifung der Bestdndigkeit gegentiber interkristalliner Korrosion durchzufiihren.

Falls andere spezifische Korrosionspriifungen erforderlich sind, sind diese zum Zeitpunkt der Anfrage und
Bestellung zu vereinbaren.

10 Aussehen und Oberflichenbeschaffenheit (Lieferbedingungen)
10.1 Definition von Unvollkommenheiten

Unregelméafiigkeiten und ihre Definitionen sind in Tabelle 7 angegeben.
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Tabelle 7 — Definition von Unvollkommenheiten

Unvollkommenheit

Bild

Definition

Krater

Krateranhdufung

PR

Ein kleiner Oberflachenleerraum aufgrund eines
lokalen Verlustes von Vormaterial.

Zwei oder mehr Krater, bei denen der kleinste
Abstand  zueinander  weniger als dem
Durchmesser eines beliebigen Kraters entspricht.

Delle

Eine grofie, glatte Vertiefung, deren Durchmesser
oder Breite grofder ist als ihre Tiefe und die zu
keiner Reduzierung der Dicke fiihrt.

Kerbe

Ein Hohlraum in der Oberflache, der durch
Materialabtrag oder Druck auf die Oberflache
entsteht und dessen untere Fliche fiir
gewoOhnlich unregelmaf3ig ist.

Riss

Bruchiahnliche Diskontinuitidten, die sich durch
eine scharfe Kante und ein grof3es Verhaltnis von
Liange und Breite zur Offnungsverlagerung. Ein
Riss kann unter Umstdnden nicht mit einem Stift
erkannt werden. Ein linearer Riss fiihrt zu einer
Anzeige bei einer Eindring-, Rontgen- oder
Ultraschallpriifung.

Oberflicheneinschluss

T X )

Partikel an Fremdmaterial in einer metallischen
Matrix. Bei den Partikeln handelt es sich fiir
gewohnlich um Stoffe wie Oxide, Sulfide oder
Silikate. Es kann sich aber auch um einen
Fremdstoff handeln, der im Grunde genommen in
der Matrix unléslich ist.

Oberflachenreste

Ein Fremdstoff, der sich durch chemische
Reaktion, Haftung, Adsorption oder ionische
Bindung (z.B. Korrosion, Rouging oder
Verschmutzung) an der Oberflache absetzt.

Schlacke

Eine Konzentration an nichtmetallischen
Unreinheiten (haufig Oxide oder Nitride), die
sich im Schweifbad bilden und sich an der
Unterseite oder Oberfliche der Schweifdnaht
festsetzen. Werden manchmal auch als ,Dross”
bezeichnet.

Porositat

Hohlraumahnliche Diskontinuititen, die sich
durch Gaseinschluss wéahrend der Verfestigung
bilden und als Krater in der Oberfliche definiert
werden.

Porositatsanhaufung

Porositit, die als Anhaufung auftritt und als
Krateranhdufung definiert wird, wenn sie auf der
Oberflache auftritt.

Riefen

Bei Riefen handelt es sich um Kratzer usw., die
durch mechanische Einwirkung entstehen.

Formfehler

Definition muss zwischen Kunden und

Lieferanten vereinbart werden

Knicke

Definition muss zwischen Kunden und

Lieferanten vereinbart werden
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10.2 Beschaffenheit

a) Die Formstiicke miissen frei von Oberflichenfehlern sein, die durch Sichtpriifung festgestellt werden
konnen.

b) Die interne und externe Oberflichenbeschaffenheit der Formstiicke muss typisch fiir das
Herstellungsverfahren und, falls zutreffend, fiir die verwendete Warmebehandlung sein. Die
Beschaffenheit und Oberflachenbedingung miissen im Normalfall so ausgelegt sein, dass jegliche
Oberflachenunregelmafiigkeiten, die bearbeitet werden miissen, identifiziert werden kénnen.

c) Es ist nur zuldssig, Oberflichenunregelmafdigen zu beschleifen oder zu bearbeiten, sofern die
Wanddicke des Formstiicks im bearbeiteten Bereich nach der Bearbeitung nicht geringer ist als die
angegebene Mindestwanddicke.

d) Alle bearbeiteten Flachen miissen glatt in die Formstiickkontur tibergehen.

e) Jegliche Oberflichenunregelméfiigkeit, die nachweislich tiefer als 5 % der Wanddicke T oder 3 mm sind,
je nachdem welcher Wert geringer ist, miissen bearbeitet werden. Diese Anforderung gilt nicht fiir
Oberflachenunregelmafigkeiten mit einer Tiefe < 0,3 mm. Riefen (gerade mechanische Kratzer) diirfen
nicht tiefer als 1,6 mm oder 12,5% der Nenn-Wanddicke sein, wobei der geringere Wert gilt,
vorausgesetzt, dass die Riefen im Grund gerundet und nicht scharfkantig sind. Im Grund scharfkantige
Riefen gelten als Fehler.

f) Oberflaichenunregelmafiigkeiten, bei denen die angegebene Mindest-Wanddicke unterschritten wird,
sind Fehler und Formstiicke, die iiber solche Unregelmafiigkeiten verfiigen, erfiillen nicht die
Anforderungen dieses Teils der EN 10253.

g) Bei Oberflichenunregelmafiigkeiten, die nach e) zuldssig sind und die nicht vereinzelt auftreten,
sondern iiber eine grofie Flache verteilt sind und dadurch nicht mehr einer annehmbaren Oberflache
entsprechen, muss das Formstiick zuriickgewiesen werden oder es ist alternativ nach Vereinbarung
zwischen Besteller und Hersteller eine Bearbeitung durchzufiihren.

h) Ausbesserungen an Formstiicken diirfen nur durch Schleifen oder spanende Bearbeitung durchgefiihrt
werden, Schweifden ist nicht zuldssig, mit Ausnahme der in 8.2.2.1 beschriebenen Schweifinaht.
Hammern ist nicht erlaubt.

i) Die Oberfliche der Formstiicke muss mit einem vom Hersteller angegebenen Verfahren, dass fiir
Edelstdhle geeignet ist (durch Beizen oder Blankglithen, Kugelstrahlen oder dhnliche Verfahren),
metallisch gereinigt sein.

i) Risse, Oberflicheneinschliisse, Schlacke, Porositit, Porosititsanhdufung und alle anderen
Unvollkommenheiten sind nicht zuléssig.

Option 14: Das Beizverfahren ist zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung anzugeben.

Option 15: Das Kugelstrahl- oder Blankgliihverfahren ist zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung
anzugeben.

Option 16: Das Beiz- und Passivationsverfahren ist zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung anzugeben.
10.3 innere Dichtheit

Die Schweifinaht muss frei von Rissen, unzureichender Aufschmelzung und unvollstindiger
Durchschweifdung sein.
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11 Mafie und Grenzabmafie
11.1 Mafle
11.1.1 Allgemeines

Bei Reduzierstiicken und T-Stiicken ist es nicht erforderlich, dass die Bauteile den Darstellungen in den
Bildern exakt entsprechen. Es sind nur die in den entsprechenden Tabellen angegebenen Maf3e einzuhalten.

Es sind weitere Formen von Reduzierstiicken und T-Stlicken auf dem Markt erhaltlich. Diese erfiillen nicht
die erforderlichen Berechnungsverfahren dieser Norm. Aus diesem Grund ist in diesem Falle der Anwender
selbst fiir die Berechnung, Konstruktion und Anwendung verantwortlich.

Es konnen andere spezifische Mafde als die in den Tabellen in Anhang A aufgefiihrten vereinbart werden.
11.1.2 Rohrbogen

Rohrbogen und Rohrbogen 180° sind nach den Bildern 1, 2 und 3 (45°, 90°, 180°). hergestellt. Fiir die Maf3e
gelten die Angaben in den Tabellen A.1 und A.2 (siehe A.2).

o / e
Ny f
/ /
/ |H R N\

D

Bild 1 — Rohrbogen 45°

Bild 2 — Rohrbogen 90°

Documents
Document SharirygsHub

Full document details: E DIN EN 10253-4:2017-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11

E DIN EN 10253-4:2017-11 - Entwurf -
prEN 10253-4:2017 (D)

Bild 3 — Rohrbogen 180°

Die zusatzlich zu den Werten fiir R angegebenen Werte fiir W und Z wurden aus R errechnet und dienen dem
Nachweis, dass der Rohrbogen den Anforderungen entspricht, da eine Messung von R in der Praxis nicht
moglich ist.

11.1.3 T-Stiicke

T-Stiicke mit gleichem Abzweig sind nach Bild 4 hergestellt, T-Stiicke mit reduziertem Abzweig nach Bild 5.
Flir die Maf3e gelten die Angaben in Tabelle A.3 (siehe A.3.1), die Berechnungsregeln sind in AnhangB
aufgefiihrt.

T-Stiicke mit gezogenem Abzweig sind nach Bild 6 hergestellt, T-Stiicke mit angeschweifdten Abzweig nach
Bild 7 oder 8.

Fiir die Maf3e gelten die Angaben in den Tabellen A.4, A.5, A.6 und A.7 (siehe A.3.2 und A.3.3).

ANMERKUNG  Fiir gezogene T-Stiicke und T-Stiicke mit angeschweifdtem Abzweig sind in dieser Norm keine
Berechnungsregeln angegeben. Daher steht keine Berechnung zur Verfiigung. Dies liegt in der Verantwortung des
Anwenders (siehe Europaisches Vorwort).

F F

|

______ ———1]s
|
|

T

Bild 4 — T-Stiick mit gleichem Abzweig
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Dy

Bild 5 — T-Stiick mit reduziertem Abzweig

Bild 8 — T-Stiick mit geschweifd3tem Abzweig (umlaufend geschweifdt)

Documents
Document Sharirg;sHub

Full document details: E DIN EN 10253-4:2017-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10253-4-2017-11

E DIN EN 10253-4:2017-11 - Entwurf -
prEN 10253-4:2017 (D)

11.1.4 Reduzierstiicke

Konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke werden nach den entsprechenden Bildern9 und 10
hergestellt. Fiir die Maf3e gelten die Angaben in Tabelle A.8 (siehe A.4.1).

Konzentrische und exzentrische (gerade) Reduzierstiicke werden nach den Bildern 11 und 12 hergestellt.
Flir die Maf3e gelten die Angaben in den Tabellen A.9 und A.10 (siehe A.4.2).

ANMERKUNG  Fiir gerade Reduzierstiicke sind in dieser Norm keine Berechnungsregeln angegeben. Daher steht
keine Berechnung zur Verfiigung. Dies liegt in der Verantwortung des Anwenders (siehe Europaisches Vorwort).

T
D,

Bild 9 — Konzentrisches Reduzierstiick

D

Dy

Bild 10 — Exzentrisches Reduzierstiick
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Bild 11 — Konzentrisches Reduzierstiick

(gerade)
~ N
\\\
\\
\\\

Q T
—_— _
T Q

L

Bild 12 — Exzentrisches Reduzierstiick
(gerade)

11.1.5 Kappen und gewolbte Béden

Kappen und gewolbte Boden werden nach den Bildern 13 und 14 hergestellt. Fiir die Mafde gelten die
Angaben in den Tabellen A.11, A.12 und A.13 (siehe A.5).

ANMERKUNG 1 Einige der angegebenen Mafde entsprechen nicht allen technischen Regeln, z. B. nach EN 13480-3. Es
handelt sich dabei jedoch um auf dem Markt erhaltliche Standardmafie. In diesen Fillen miissen die Mafe vereinbart
werden.

ANMERKUNG 2 Fiir gewdlbte Bdden sind in dieser Norm keine Berechnungsregeln angegeben. Daher steht keine
Berechnung zur Verfiigung. Dies liegt in der Verantwortung des Anwenders (siehe Europaisches Vorwort).
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Legende
R, inetwagleich 0,8 D

R, inetwagleich 0,15D

Bild 13 — Kappe
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Bild 14 — Gewolbter Boden

11.1.6 Vorzugsmafie fiir Durchmesser und Wanddicken

Die bevorzugten Durchmesser und Wanddicken sind nach EN ISO 1127 mit den zusitzlichen bevorzugten
Wanddickenmafden 1,5 mm und 3 mm auszuwahlen, um den Rohrmafen zu entsprechen.

Die bevorzugten Wanddickenmafie 1,5 mm und 3 mm sind in EN ISO 1127 nicht beschrieben. Mafie, die von
denen in EN ISO 1127 abweichen, diirfen vereinbart werden.

11.2 Grenzabmafie
11.2.1 Durchmesser

11.2.1.1 Die entsprechenden Durchmesser (D-D;) werden an den Anschweiflenden der Formstiicke
gemessen. Die Grenzabmaf3e sind wie folgt:

— 11 % oder 0,5 mm, es gilt der jeweils grofiere Wert, jedoch héchstens +5 mm.

Option 17: Die Grenzabmafle des Durchmessers gelten fiir den Innendurchmesser anstelle des
AufSendurchmessers.

11.2.1.2 Um sicherzustellen, dass der Durchfluss des Mediums durch das Formstiick nicht iibermafiig
reduziert ist, muss der Innendurchmesser ID an allen Stellen des Formstiicks tiber 80 % (70 % fiir T-Stiicke)
des Innendurchmessers an den Schweif3enden betragen (gilt nicht bei Kappen und gewdlbten Béden).
Option 18: Es kdnnen spezielle Grenzabmafe vereinbart werden.

11.2.2 Abweichung der Rundheit

Die Rundheitstoleranzen betragen:

An den Schweifsenden:

— D <406,4 in den Grenzabmaf3en fiir den Durchmesser enthalten;

— D >406,4 und mit D/T <100 < 2 %;

Bei Formstiicken mit einem Verhaltnis von D/T > 100 sind die Werte fiir die Abweichung der Rundheit zum
Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

Am Formstiickkérper bei Rohrbogen und Rohrbogen 180°: <4 %.
Die Unrundheit muss wie folgt berechnet werden:
— 0,=100 (Dyax — Dipnin) /D in %
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11.2.3 Wanddicke-Grenzabmafie

Grenzabmafie der Wanddicke sind in Tabelle 8 angegeben. Fiir Formstiicke, Typ B, gelten die unteren
Grenzabmafie flir T ebenfalls fiir die anderen Wanddickenwerte, wie in Anhang B festgelegt. Die unteren
Grenzabmafie gelten auch fiir den Formstiickkdrper.

ANMERKUNG 1 Es ist kein oberes Grenzabmafd am Formstiickkérper definiert.

ANMERKUNG 2 Die Wanddicken an einem beliebigen Punkt eines Formstiicks vom Typ A diirfen nicht unter der
Mindestwanddicke fiir Anschweifienden liegen.

Tabelle 8 — Grenzabmafde der Wanddicke an den Anschweifdenden

Durchmesser D Wanddicke T Grenzabmafie der Wanddicke
mm mm Minus Plus
<610 alle —-12,5% +15%
Nahtlos —-12,5% +15%
Geschweifdt
> 610
<10 —0,35 mm +15%
> 10 —0,5 mm

Option 19: Die oberen Grenzabmafle des Formstiickkorpers miissen den Festlegungen in der Bestellung
entsprechen.

11.2.4 Grenzabmafie fiir ausgewahlte Mafde und Formen
Fiir besondere Mafde der Formstiicke gelten die Grenzabmafie in Tabelle 9.

Tabelle 9 — Grenzabmaf3e fiir ausgewihlte Mafde und Formen

Mafie in Millimeter

D F-G-L-W B-7 K P
<114,3 2 +7 +7 +4 2
114,3<D <2191 +2 +7 +7 +7 4
219,1 <D <£406,4 3 +7 +10 +7 6
406,4<D <762 3 +10 +10 +7 7
762 <D +5 +12 +10 +10 9

Die Grenzabmaf3e fiir die Geometrie jedes Formstiicktyps (Abweichung von der Rechtwinkligkeit, Axialitat)
sind wie folgt definiert:

— X <1 % des Durchmessers am Messpunkt, mindestens aber 1 mm (siehe Bild 14).
Das Grenzabmaf? fiir P ist in Tabelle 9 angegeben.

Alle Grenzabmafie fiir die Formstiickgeometrie miissen in dergleichen Position des Formstiicks tiberpriift
werden.
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Bild 15 — Bestimmung des Grenzabmaf3es fiir die Formstiickgeometrie

:

11.2.5 Wellenbildung
Wellenbildung (siehe Bild 16) ist innerhalb folgender Grenzen zuléssig:
a) Bei Rohrbogen und Rohrbogen 180°:

1) hp, nicht grofler als 3 % von D oder 25 mm, es gilt der jeweils kleinere Wert;

2) LE=15xhm.
a) Bei T-Stiicken und Reduzierstiicken:

1) hyy nicht grofler als 3 % von D oder 25 mm, es gilt der jeweils kleinere Wert;

2) LE=5Xxhm;
3) scharfe Kanten in Verbindung mit der Wellenbildung nicht zulassig.

da, + da,

hn = >

- da3
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Bild 16 — Bestimmung der Wellenbildung

11.3 Erstellen der Endanschragung

Die Formstiicke sind mit rechtwinkligen Boden zu liefern. Die Boden miissen frei von liberméafigen Graten
sein.

Bei Nennwanddicken von 3,2 mm =T < 20,0 mm sind die Boden mit einem Winkel a von (30+50) ° und
einem Steg C von (1,6 £+ 0,8) mm anzuschragen.

[~

530 o

T, Ty

D, D,

81>

Bild 17 — Anbringung der Endabschrigung
Flir Wanddicken {iber 20 mm ist die Fugenform zu vereinbaren.

Wenn eine Bearbeitung der Schweifenden erforderlich ist, darf die Wanddicke durch Anfassen unter
folgenden Winkeln bearbeitet werden:

— aufden max. 30°;
— innen max. 18°;
Die Formstiickenden miissen frei von gefahrdenden Graten sein.

Option 20: Die Ausfiihrung der Enden muss den jeweiligen Festlegungen entsprechen.

12 Priifung
12.1 Art der Priifung

Bei Formstiicken nach diesem Teil der EN 10253 muss die Ubereinstimmung mit den Anforderungen der
Bestellung durch eine spezifische Priifung festgestellt werden.
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Ist ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach EN 10204 festgelegt, muss der Hersteller in der Auftragsbestatigung
angeben, ob er nach einem ,Qualititsmanagementsystem” arbeitet, das von einer innerhalb der
Gemeinschaft ansdssigen zustandigen Stelle zertifiziert ist und in Bezug auf die Werkstoffe und Verfahren fiir
die Herstellung der Formstiicke einer spezifischen Bewertung unterzogen wurde, einschliefdlich, soweit
zutreffend, Schweifdverfahrenspriifungen, Zulassung von Schweiféern/Bedienern von Schweifdeinrichtungen,
Qualifizierung des ZfP-Personals.

ANMERKUNG Siehe Richtlinie 2014/68/EU, Anhang I, Abschnitt 4.3, 3. Absatz.

12.2 Priifbescheinigungen

12.2.1 Arten von Priifbescheinigungen

Sofern nicht Option 21 festgelegt ist, muss ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204 ausgestellt werden.
Option 21: Es muss ein Abnahmepriifzeugnis 3.2 nach EN 10204 ausgestellt werden.

Ist ein Abnahmepriifzeugnis 3.2 festgelegt, muss der Besteller dem Hersteller den Namen und die Adresse
der Organisation oder der Person mitteilen, die von ihm beauftragt wird, die Priifung durchzufiihren und die
Priifbescheinigung auszustellen.

Bei geschweifsten Formstiicken und Formstiicken aus bearbeitetem Stabstahl oder Schmiedestiicken muss
der Hersteller der Priifbescheinigung zusatzlich die entsprechende Priifbescheinigung des Vormaterials
(geschweifdtes Rohr, Blech/Band, Stabstahl oder Schmiedestiicke) beifiigen.

12.2.2 Inhalt der Priifbescheinigungen
Der Inhalt des Abnahmepriifzeugnisses muss EN 10168 entsprechen.

Alle Arten von Priifbescheinigungen miissen eine Erklarung enthalten, dass die gelieferten Produkte mit den
in dieser Norm und im Bestellauftrag festgelegten Anforderungen iibereinstimmen.

Das Abnahmepriifzeugnis muss die folgenden Symbole und/oder Informationen enthalten:

Wenn Schweif’en Teil des Herstellverfahrens ist, muss die Priifbescheinigung zusatzlich die folgenden
Angaben enthalten:

A kaufménnische Transaktionen und die daran Beteiligten;

B01-B13  Beschreibung der Erzeugnisse, fiir die die Priifbescheinigungen gelten;

B14 - B99 zusatzliche Informationen, Vormaterial, falls zutreffend;

C01-Co03 Standort der Proben und Ausrichtung der Priifstiicke sowie Priiftemperatur, falls zutreffend;
C10-C13 Zugversuch, wo anwendbar;

C30-C32 Hartepriifung, wo anwendbar;

C40-C43 Kerbschlagbiegeversuch, wo anwendbar;

C50-C69  andere Priifungen (z. B. Schweifdnaht-Biegeversuch und Ringaufdornversuch);

C71-C92 Chemische Analyse der Schmelze (Stiickanalyse), wo anwendbar;

D01 Kennzeichnung und Identifizierung, Oberflaichenbeschaffenheit und Mafeigenschaften;

D02 -D99  zerstorungsfreie Priifung, Werkstoffidentifikation, wo anwendbar;

Z Validierung.

— Angabe der Schweifdverfahrenspriifung;
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— Angabe des Umformverfahrens und der durchgefithrten Warmebehandlung.

— Werden die Formstiicke aus geschweifdsten Rohren hergestellt, muss die Priifbescheinigung zusatzlich

die folgende Angabe enthalten:

— Angabe des Umformverfahrens und der durchgefithrten Warmebehandlung.

Im Abnahmepriifzeugnis 3.1 muss der Hersteller zusatzlich die Hinweise auf die Bescheinigung (siehe 12.1)
des entsprechenden ,Qualititsmanagementsystems” geben, soweit zutreffend.

12.3 Zusammenfassung der Priifungen

Die durchzufiihrenden Priifungen sind in Tabelle 10 angegeben.

Tabelle 10 — Priifungen

Full document details: E DIN EN 10253-4:2017-11

- sl s Priifkategorie
Art der Priifung Krlterlel..l fur die Anzahl der Priifungen
Durchfiihrung 1 2

Schmelzenanalyse (14.1) Vormaterial 1 je Schmelze X X
Verbindlich vorgeschriebene Priifungen

= ,3 mm e Pruflos X X
%;f\;eguch bei Raumtemperatur D>1143 1je Priifl

Kaltumgeformte
Ringaufdornversuch (14.4) Formstiicke 1 je Priiflos X X
D <114,3 mm
; nach Mafdgabe des
Mafipriifung (14.7) — Herstellers X X
. , nach Mafdgabe des

Sichtpriifung (VT) (14.8) — Herstellers X X
Zerstorungsfreie Prifung der Geschweifdte :ades Formstiick % %
Schweifsnaht (100 %) (14.9.2) Formstiicke )
Zerstorungsfreie Priifung zum .
Nachweis von Langsfehlern (14.9.5) Vormaterial Jedes Rohr X
Freigestellte Priifungen
Stiickanalyse (14.1) (Option 22) — 1 je Schmelze X X
Zugversuch bei erhdhter . "

>
Temperatur (14.2.2) (Option 23) Dz1143 mm Lje Priiflos X X
Zugversuch quer zur Schweifdnaht Geschweifdte . .
(14.3) (Option 24) Formstiicke a Lje Priflos X X
Kerbschlagbiegeversuch bei D = 114,3 mm und 1 ie Priiflos % %
Raumtemperatur (14.6) (Option 25) | T= 5,0 mm )
Zugversuch bei niedriger D = 114,3 mm und 1 ie Priiflos % %
Temperatur (14.6) (Option 26) T>=5,0mm J
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Tabelle 10 (fortgesetzt)

itap s di Priifkategorie
Art der Priifung Krlterler_ll fur die Anzahl der Priifungen

Durchfiihrung 1 2
Interkristalline Korrosionspriifung . ,
(14.9.3) (Option 27) Lje Priflos % X
Biegeversuch quer zur Schweifdnaht | Geschweifdte 1 ie Priiflos %
(14.5) (Option 28) Formstiicke a J
Ke"rbschl.agblegeversuch in der D> 1143 mm und . )
Warmeeinflusszone (14.6) 1 je Priiflos X X

. T>=5,0 mm

(Option 29)
Eindringpriifung von Schweifdndhten Lu vereinbaren 2u vereinbaren N x
(14.9.2) (Option 30)
Eindringpriifung von Oberflichen zu vereinbaren zu vereinbaren X X
(14.9.2) (Option 31)
Zerstorungsfreie Priifung zum Jedes Rohr, Blech oder
Nachweis von Dopplungen (14.9.4) Vormaterial ’ — X

(Option 32) Band

Zerstorungsfreie Priifung von
Stangen und Schmiedestiicken Vormaterial Jedes Teil — X
(14.9.7) (Option 33)

Positive Werkstoffidentifikation

(PMI) (14.10) (Option 34) - Jedes Teil x %

2 Indieser Tabelle sind geschweifite Formstiicke solche, bei denen SchweifRen zum Herstellverfahren des Formstiicks gehort.

13 Probenahme

13.1 Haufigkeit der Priifungen
13.1.1 Priiflos

Ein Priiflos muss aus Formstiicken:

— des gleichen Typs;

— der gleichen angegebenen Maf3e;

— nach dem gleichen Herstellverfahren;
— der gleichen Stahlsorte;

— des gleichen Schweifdverfahrens (geschweifdte Formstiicke);
— ausder gleichen Schmelze;

— mit gleicher Warmebehandlung;

— und des gleichen Produktionsloses bestehen.
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Bei Formstiicken mit D > 200 mm, bei denen das Schweifden Teil des Herstellungsvorgangs ist, kann das
Priiflos auch aus mehreren Schmelzvorgingen bestehen, jedoch mit einer maximalen Anzahl an fiinf
Formstiicken im selben Schmelzverfahren, demselben Schweifdzusatzstoff und derselben
Warmebehandlung.

Wenn die Formstiicke die Beschreibung oben erfiillen aber in mehreren Losen abhdngig von den Mafien
oder der Anzahl der Teile wirmebehandelt werden, kénnen sie als ein Priiflos betrachtet werden,
vorausgesetzt, die folgenden Bedingungen werden erfiillt:

— die Temperatur kann in einem Bereich von 4 15 °C kontrolliert werden;

— die Abkiithlbedingungen sind dhnlich;

— der Ofen ist mit Aufzeichnungsgerdten ausgestattet, die eine vollstindige Aufzeichnung der
Warmebehandlung ermdglichen.

Option 35: Das Protokoll des Temperaturverlaufes muss dem Besteller ausgehdndigt werden.

Fiir die Bestimmung der Priiflosgrofie werden T-Stiicke mit gleichem oder reduziertem Abzweig sowie
konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke mit dem gleichen grofReren Durchmesser D und
unterschiedlichen Reduzierungen zu einem Priiflos zusammengefasst.

Die Grofie des Priifloses muss den Angaben in Tabelle 11 oder 12 entsprechen.

Tabelle 11 — Priiflos fiir Wanddicken > 3 mm

Durchmesser D
Anzahl der Proben je Priiflos @
mm
D < 60,3 2500
60,3<D<114,3 1000
1143<D<2191 500
219,1<D <3239 100
323,9<D <610 50
610<D <1219 25
a8 Bei Bogen gelten die oben genannten Priiflose fiir die 90°-Ausfiihrung. Bei der 180°-Ausfithrung wird diese Zahl halbiert. Bei
der 45°-Ausfiihrung wird die Zahl je Priiflos verdoppelt. Bei Formstiicken, die aus dem gleichen Material, aus der gleichen
Schmelze, mit den gleichen Mafden und mit gleicher Warmebehandlung hergestellt wurden, ist die Priiffung von maximal
4 Probensatzen angemessen.
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Tabelle 12 — Priiflos fiir Wanddicken < 3 mm, kaltumgeformt

Durchmesser D
Anzahl der Proben je Priiflos @
mm
D < 33,7 10000
33,7<D<60,3 5000
60,3<D <1143 2000
114,3<D<219,1 1000
219,1<D <3239 500
323,9<D<610 200
610<D <1219 50
a4 Bei Bogen gelten die oben genannten Priiflose fiir die 90°-Ausfiihrung. Bei der 180°-Ausfithrung wird diese Zahl halbiert. Bei
der 45°-Ausfiihrung wird die Zahl je Priiflos verdoppelt. Bei Formstiicken, die aus dem gleichen Material, aus der gleichen
Schmelze, mit den gleichen Mafden und mit gleicher Warmebehandlung hergestellt wurden, ist die Priiffung von maximal
4 Probensdtzen angemessen.

Option 36: Die GréfSe des Priifloses muss den Angaben in Tabelle 13 entsprechen.

Tabelle 13 — Priiflosgrofie

Durchmesser D
Anzahl der Proben je Priiflos 2
mm

D < 60,3 500
60,3<D<114,3 200
1143 <D <2191 100
219,1<D <3239 50
3239<D<610 25
610<D <1219 10

a4 Bei Bogen gelten die oben genannten Priiflose fiir die 90°-Ausfiihrung. Bei der 180°-Ausfithrung wird diese Zahl halbiert. Bei
der 45°-Ausfithrung wird die Zahl je Priiflos verdoppelt. Bei Formstiicken, die aus dem gleichen Material, aus der gleichen Schmelze,
mit den gleichen Maflen und mit gleicher Warmebehandlung hergestellt wurden, ist die Priifung von maximal 4 Probensatzen
angemessen.

Option 37: Die GréfSe des Priifloses muss den Festlegungen in der Bestellung entsprechen.

13.1.2 Anzahl der Priifstiicke je Priiflos

Es ist ein Priifstiick (siehe 13.2.2) aus jedem Priiflos zu verwenden.

13.2 Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben

13.2.1 Probenabschnitte fiir die Stiickanalyse

Die Probenabschnitte fiir die Stiickanalyse sind der Probe oder den Proben fiir die mechanischen Priifungen

oder einem Querschnitt der Wanddicke des Formstiicks an der gleichen Stelle, an der die Proben fiir die
mechanischen Priifungen entnommen werden, nach EN ISO 14284 zu entnehmen.
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13.2.2 Probenabschnitte und Proben fiir die mechanischen Priifungen

Die Entnahme der Probenabschnitte fiir die mechanischen Priifungen und die Vorbereitung der Proben ist
nach den allgemeinen Bedingungen in EN ISO 377, soweit zutreffend, auszufiihren. Die Proben kénnen aus
dem Formstiick selbst, einer Uberlidnge des Formstiickes oder aus einer mitgefiihrten Probe, die aus dem
gleichen Halbzeug hergestellt und der gleichen Warmebehandlung wie das Formstiick unterzogen worden
ist, entnommen werden.

13.2.3 Probe fiir den Zugversuch am Grundwerkstoff

Die Probe fiir den Zugversuch bei Raumtemperatur am Grundwerkstoff muss aus einem des Formstiicks
entnommenen Abschnitts, einer Uberlidnge des Formstiicks oder einem reprisentativen Probenabschnitt
bestehen. Die Prifung muss nach EN ISO 6892-1 durchgefiihrt werden.

13.2.4 Probe fiir den Zugversuch quer zur Schweifdnaht

Die Probe fiir den Zugversuch an der Schweifdnaht muss quer zur Schweifdnaht entnommen werden, wobei
die Schweifdnaht in der Mitte der Probe liegen muss.

13.2.5 Probe fiir den Schweifdnaht-Biegeversuch

Die Proben fiir den Schweifdnaht-Biegeversuch mit der Wurzel und mit der Decklage im Zug sind nach
ENISO 5173 zu entnehmen und vorzubereiten. Fiir Dicken > 12 mm werden die Seitenbiegungsproben
empfohlen.

13.2.6 Probe fiir den Kerbschlagbiegeversuch

Es sind drei Standard-Charpy-V-Proben nach EN ISO 148-1 vorzubereiten. Kénnen aufgrund der festgelegten
Dicke keine Standard-Proben ohne eine Abflachung des Abschnittes hergestellt werden, sind Proben mit
einer Breite unter 10 mm, jedoch nicht weniger als 5 mm, vorzubereiten, wobei die grofite zu erreichende
Breite zu verwenden ist.

Wenn keine Proben mit einer Nennwanddicke von mindestens 5 mm Breite verfiigbar sind, diirfen die
Formstiicke keinen Kerbschlagbiegeversuchen unterzogen werden.

Die Proben miissen soweit moglich quer zur Formstiickachse entnommen werden, aufier Dy,i, ist nach

Berechnung mit nachfolgender Gleichung gréfier als der festgelegte Aufiendurchmesser. In diesem Fall
miissen Langsproben verwendet werden:

756,25]

Dminz(T_5)+ (T—S)

Der Besteller muss die Lage der Proben fiir den Kerbschlagbiegeversuch, z.B. am Grundwerkstoff, der
Warmeeinflusszone (WEZ), der Warmeeinflusszone, der Schweifdnaht, festlegen.

Option 38: Der Kerbschlagbiegeversuch quer zur Schweifsnaht in der Wdirmeeinflusszone oder in der
SchweifSnaht muss festgelegt werden.

13.2.7 Probe fiir die interkristalline Korrosionspriifung

Das Priifstiick flir die interkristalline Korrosionspriifung ist entsprechenden den Anforderungen von
EN ISO 3651-2 zu bestimmen.
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14 Priifverfahren
14.1 Chemische Analyse
Die chemische Zusammensetzung muss vom Hersteller des Grundwerkstoffes bestimmt werden.

Die in Tabelle 2 oder Tabelle 3 je nach Stahlsorte angegebenen Elemente sind zu bestimmen und
aufzuzeichnen.

14.2 Zugversuch am Grundwerkstoff
14.2.1 Bei Raumtemperatur

Die Priifung ist an Formstiicken mit D > 114,3 mm bei Raumtemperatur nach EN ISO 6892-1 durchzufiihren.
Dabei sind folgende Werte zu bestimmen:

— die Zugfestigkeit (R,);
— die 0,2-% Dehngrenze (R ) und, wo zutreffend, die 1,0-%-Dehngrenze (R; o);

— die Bruchdehnung mit einer Messlange (Ly) von 5,65 \/S_; bei Verwendung einer nichtproportionalen
Probe muss die Bruchdehnung mit den in EN ISO 2566-1 enthaltenen Umrechnungstabellen auf eine
Messlange von Ly = 5,65 \/S_O umgerechnet werden oder durch Messung mit einem Dilatometer.

Mechanische Priifungen miissen den Anforderungen in den Tabellen 5 und 6 entsprechen.
14.2.2 Bei erhohter Temperatur

Die Priifung ist nach EN ISO 6892-2 bei der im Bestellauftrag festgelegten Temperatur durchzufiihren und
die 0,2-%-Dehngrenze (RpO,Z)' und falls zutreffend die 1,0-%-Dehngrenze (Rpl'o), ist zu bestimmen.

14.3 Zugversuch quer zur Schweifdnaht

Die Prufung ist nach ENISO 4136 bei Raumtemperatur durchzufithren und die Zugfestigkeit (Ry,) ist zu
bestimmen.

14.4 Ringaufdornung

Bei Formstiicken mit D < 114,3 mm ist ein Ringaufdornungsversuch nach ENISO 8495 oder ein
Aufweitversuch nach EN ISO 8493 durchzufiihren.

Eine 20 %ige Ausdehnrate ist an mindestens einem Formstiick je Priiflos zu erzielen und nachzuweisen.

Bei Reduzierstiicken, T-Stiicken und T-Stiicken mit reduziertem Abzweig miissen alle Enden mit allen
Reduzierungen in dem Priiflos zu priifen.

Bei diesen Formstiicken ist die Zugfestigkeit, Dehngrenze und die Bruchdehnung nach einem Bruch des
Vormaterials an den Kaufer zu melden.

14.5 Schweifdnaht-Biegeversuch
Die Priifung ist nach EN ISO 5173 mit einem Dorn mit dem Durchmesser 4T und einem Biegewinkel von

180° durchzufiihren. Nach der Priifung darf die Probe keine Risse oder Abplatzungen aufweisen, jedoch
gelten leichte, beginnende Fehler an den Kanten nicht als Grund fiir eine Zuriickweisung.
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