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Nationales Vorwort

Der europaische Norm-Entwurf (prEN 10255:2015) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110
~otahlrohre und Eisen- und Stahlfittings“ (Sekretariat: UNI, Italien) des Europaischen Komitees fiir die Eisen-
und Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-09-01 UA ,Rohre aus
allgemeinen Baustahlen oder Feinkornbaustahlen“ des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der prEN 10255
beigefligt. Die Nutzungsbedingungen flir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermallen auch
fur den englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10255:2007-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Einfihrung einer zweiten Stahlsorte vornehmlich fir Anwendungen mit héheren Anforderungen, z. B.: zur
Verwendung fir brennbare Gase;

b) Verweisungen angepasst, z. B. bezlglich des Zugversuchs an EN ISO 6892-1 und der zerstérungsfreien
Prifung an EN ISO 10893-1;

c) Anpassung dieser harmonisierten Norm an die Bauproduktenverordnung;

d) redaktionelle Anderungen.
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10255:2015) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohre und
Eisen- und Stahlfittings“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur zweiten CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 10255+A1:2007 ersetzen.

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

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

Anmerkung: Aufgrund der Situation, dass die EG bisher nicht die finanziellen Zusagen fiir die CEN-Consultants nach
dem neuen Konzept flr 2015 eingegangen ist, sind derzeit keine Consultants nach dem neuen Konzept fir 2015
verflugbar. Deswegen kénnend die Festlegungen nach CEN-CENELEC-Guide 15 nicht eingehalten werden. Dies darf kein
Hinderungsgrund sein weder fir den Normungsfortschritt noch fiir die Annahme von harmonisierten Normen durch die
Europaische Kommission. Insbesondere kénnen die Normentwiirfe zur Abstimmung ohne die Stellungnahme der CEN-
Consultants geschickt werden. Diese Anmerkung wird aus dem Vorwort der zu verdffentlichenden Fassung entfernt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Dokument legt Erzeugniseigenschaften, Prufverfahren und Leistungskriterien fur kreisférmige Rohre
aus unlegiertem Stahl mit Eignung zum Gewindeschneiden, Schweilen und fir andere Figeverfahren fest
und sieht eine Reihe von Optionen fiir Beschichtungen/Uberziige und die Rohrendbeschaffenheit vor. Dieses
Dokument gilt fur zwei Guitern von Stahlrohren mit 10,2 mm bis 329,9 mm Nenn-AuRendurchmesser
(Gewindegrolke 1/8 bis 12) in zwei Reihen, mittlere und schwere Reihe und drei weiteren Arten mit
unterschiedlichen festgelegten Wanddicken.

Nach diesem Dokument gefertigte Rohre kénnen fir den Transport von fliissigen und gasférmigen Medien
und fir andere Anwendungsgebiete verwendet werden.

Andere Verbindungsverfahren, aber nicht begrenzt auf diese, sind Rohrkupplungen und Klemmanschlisse
(die in der EN 10344 beschrieben sind).

Die Ubereinstimmung eines Produktes mit diesem Dokument berechtigt nicht zu der Annahme, dass die
Gebrauchstauglichkeit des Produktes fir den Transport von Wasser fiir den menschlichen Gebrauch im
Rahmen der Richtlinie EU 305/2011 gegeben ist. Jedoch diirfen bis zur Ubernahme des in Vorbereitung
befindlichen Européischen Zulassungssystems fur Bauprodukte in Kontakt mit Wasser fir den menschlichen
Gebrauch und der Uberarbeitung des vorliegenden Dokuments Produkte nach diesem Dokument fiir den

Transport von Wasser fir den menschlichen Gebrauch verwendet werden, wenn sie den einschlagigen, am
Einsatzort geltenden nationalen, regionalen oder 6rtlichen Regelungen entsprechen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind flr 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

EN 10020, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stéhle

EN 10021, Allgemeine Technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

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

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10226-1, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 1: Kegelige Aulengewinde und
zylindrische Innengewinde — Male, Toleranzen und Bezeichnungen

EN 10226-2, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 2: Kegelige Aul3engewinde und
kegelige Innengewinde — Mal3e, Toleranzen und Bezeichnungen

EN 10240, Innere und/oder &uBere Schutziiberziige fir Stahlrohre — Festlequngen fir durch
Schmelztauchverzinken in automatisierten Anlagen hergestellte Uberzlige

EN 10241, Stahlfittings mit Gewinde
EN 10242, Gewindefittings aus Temperguss

CEN/TR 10261, Eisen und Stahl — Europdische Normen fir die Bestimmung er chemischen
Zusammensetzung

EN 10266, Stahlrohre, Fittings und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definition von Begriffen fiir die
Verwendung in Erzeugnisnormen
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EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben flir
mechanische Priifungen (ISO 377)

ENISO 1461, Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinkliberziige (Stlickverzinken) —
Anforderungen und Priifungen (ISO 1461)

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

EN ISO 8491, Metallische Werkstoffe — Rohre (Rohrabschnitt) — Biegeversuch (ISO 8491)
EN ISO 8492, Metallische Werkstoffe — Rohre — Ringfaltversuch (ISO 8492)

EN ISO 10893-1, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 1: Automatisierte elektromagnetische
Priifung nahtloser und geschweilSter (ausgenommen unterpulvergeschweil3ter) Stahlrohre zum Nachweis der
Dichtheit (ISO 10893-1: 2011)

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die Begriffe nach EN 10020, EN 10021 und EN 10266
und die folgenden Begriffe.

3.1

Reihe und Rohrart

Bezeichnung, die in Verbindung mit dem Durchmesser zur Definition der Wanddicke und der
langenbezogenen Masse des Rohres verwendet wird

3.2
rohschwarzes Rohr i
Rohr, mit einer Oberflache im Herstellungszustand ohne Beschichtung oder Uberzug

3.3

warmgewalztes Band

Warmgewalztes Band mit einer abschlielenden Umformung oberhalb von 700°C und ohne Angabe
besonderer Walz- oder Warmebehandlungen

ANMERKUNG 1 Als Vormaterial fur geschweif3te Rohre
ANMERKUNG 2 Warmgewalzt kann thermomechanisches und normalisierendes Walzen einschlief3en.

3.4

warm fertigbearbeitet (anwendbar auf nahtlose und geschweilte Rohre)

falls die abschlieliende Umformung eines Rohres warm durchgeflihrt wird mit einer Umformtemperatur
oberhalb von 700 °C, oder falls das Rohr kalteingeformt wird, ist der ganze Rohrkdper anschlieRend auf eine
Temperatur oberhalb von 700 °C zu erwarmen

ANMERKUNG  Normalgegliht (+N) und normalisierend gewalzte Rohre (+N) werden auch als warm fertigbearbeitet
angesehen.

3.5

Kalteinformen (anwendbar auf geschweiRte Rohre)

Falls der Hauptumformprozess der Rohre bei Umgebungstemperatur durchgefiihrt wird und das Erzeugnis
ohne eine weitere Warmebehandlung ausgeliefert wird (fur Ausnahmen, sieche Anmerkung unten).

ANMERKUNG  Kalteingeformte Rohre bei der nur die Schweiflnaht warmebehandelt wurde, werden weiterhin als
kalteingeformt bezeichnet, solange nicht die Warmebehandlung der Schweilnaht in einem Temperaturbereich des
Normalglihens erfolgt.
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3.6

Priifeinheit

definiert durch eine Anzahl von Rohren der gleichen Stahlsorte und Abmessungen, hergestellt durch den
gleichen Prozess und gemeinsam zur gleichen Zeit angenommen. Eine Prifeinheit besteht aus Rohren mit
einer Masse von 100 Tonnen oder weniger

4 Erzeugniseigenschaften

4.1 MaBe, Grenzabmale und Toleranzen

411 Nenndurchmesser DN, Nennaulendurchmesser D, Nennwanddicke 7 und langenbezogene Masse
fir Rohre der mittelschweren und schwere Reihe werden in Tabelle 2 angegeben.

Tabelle 1 — MaRe, GrenzabmaRBe des Durchmessers und ldngenbezogene Masse

Nenn-
Nominale | auBen- | Gewinde- | AuBendurch- H M
GroRe durch- groBe messer
messer
Schwere Reihe Mittlere Reihe
Wand- Langenbezogene Wand- Langenbezogene
dicke Masse dicke Masse

DN D R max. min. (rohschwarzes Rohr) (rohschwarzes Rohr)

Enden Enden
T glatte mit T glatte mit

Enden Gewinde/ Enden Gewinde

Muffe /Muffe

(mm) (mm) | (mm) (mm) (kg/m) (kg/m) (mm) (kg/m) (kg/m)

6 10,2 1/8 10,6 9,8 2,6 0,487 0,490 2,0 0,404 0,407
8 13,5 1/4 14,0 13,2 2,9 0,765 0,769 2,3 0,641 0,645
10 17,2 3/8 17,5 16,7 2,9 1,02 1,03 2,3 0,839 0,845
15 21,3 1/2 21,8 21,0 3,2 1,44 1,45 2,6 1,21 1,22
20 26,9 3/4 27,3 26,5 3,2 1,87 1,88 2,6 1,56 1,57
25 33,7 1 34,2 33,3 4,0 2,93 2,95 3,2 2,41 2,43
32 42,4 11/4 42,9 42,0 4,0 3,79 3,82 3,2 3,10 3,13
40 48,3 11/2 48,8 47,9 4,0 4,37 4,41 3,2 3,56 3,60
50 60,3 2 60,8 59,7 4,5 6,19 6,26 3,6 5,03 5,10
65 76,1 21/2 76,6 75,3 4,5 7,93 8,05 3,6 6,42 6,54
80 88,9 3 89,5 88,0 5,0 10,3 10,5 4,0 8,36 8,53
100 114,3 4 115,0 | 1131 5,4 14,5 14,8 4.5 12,2 12,5
125 139,7 5 140,8 | 138,5 5,4 17,9 18,4 5,0 16,6 17,1
150 165,1 6 166,5 | 163,9 5,4 21,3 21,9 5,0 19,8 20,4
200 219,1 8 221,3 | 216,9 7,0 36,8 N/A 6,4 33,3 N/A
250 273,0 10 275,7 | 270,3 7,8 51,0 N/A 6,4 41,8 N/A
300 323,9 12 327,1 | 320,7 8,4 65,2 N/A 6,4 50,2 N/A

T = Nennwanddicke
Documents

Document Sharing7Hub

Full document details: E DIN EN 10255:2015-05


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10255-2015-05
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10255-2015-05

E DIN EN 10255:2015-05
prEN 10255:2015 (D) — Entwurf —

4.1.2 Nenndurchmesser DN, Nennaufiendurchmesser D, Nennwanddicke T und langenbezogene Masse
der Rohrarten L, L1 und L2 sind in den Tabellen A.1, A.2 und A.3 aufgeflhrt.

4.1.3 Langentyp und Grenzabmale der Lange sind in Tabelle 2 aufgefihrt.

Tabelle 2 —Langentyp und GrenzabmaRe der Lange

. Lange L Grenzabweichungen
Langenart .
m Geschweillte Rohre Nahtlose Rohre
Standardlange 6 oder 6,4 J_”gg mm + 500 mm
4<L<16 ) . )
. ) 10 % der Lieferung dirfen den Mindestwert des
Herstelllange wobei e Auftrag ein bestellten Bereiches, nicht aber 75 % davon,
Bereich von 2m unterschreiten
einzuhalten ist
L<6 J_r;I)O mm
1
Genauléange 6<L<12 J_FOS mm
+ nach Vereinbarung
L>12 0

4.1.4 Die Grenzabmale fiir die Unrundheit sind in den Durchmessergrenzabmalfien enthalten.
4.1.5 Die Grenzabmalle der Wanddicke fur geschweildte Rohre betragen
— 110 % fir die Reihen M und H und die Rohrart L;

— — 8 % fur die Rohrarten L1 und L2, wobei das positive Grenzabmal} durch die Grenzabweichung der
Masse festgelegt ist.

4.1.6 Die Grenzabweichungen der Masse fiir geschweilte Rohre betragen:
— *7,5 % fir Bunde von 10 t und mehr fiir die Reihen M und H und die Rohrart L;
— + 10 % - 8 % fir das einzelne Rohr der Rohrarten L1 und L2.

— + 10 % - 8 % fur das einzelne Rohr mit D > 100 mm in allen Reihen und Rohrarten, die nicht in Bunden
geliefert werden.

4.1.7 Fir nahtlose Rohre betragen die Grenzabmale der Wanddicke + 12,5 %. Das obere Grenzabmal} gilt

nicht, wenn die Bundmasse den aus der langenbezogene Masse berechneten Wert (siehe Tabellen 2, A.1,
A.2 und A.3) um nicht mehr als + 7,5 % Uberschreitet.

4.1.8 Die auflere Schweillnahtiberhéhung elektrisch geschweildter Rohre ist im Wesentlichen glatt
abzuarbeiten.

41.9 Die innere Schweilnahtiberhdhung darf einen Wert von 60 % der Nennwanddicke 7 nicht
Ubersteigen, es sei denn, die geschweifliten Rohre sind nach 4.1.10 bestellt worden.
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4.1.10 Sind geschweil’ste Rohre mit Eignung zum Schmelztauchverzinken nach EN 10240 in Qualitat A.1
(siehe 10.5, Option 9) oder verzinkt nach EN 10240 in Qualitat A.1 (siehe 10.6, Option 11) festgelegt, so darf
die innere Schweillnahtiberhéhung der Rohre keine scharfen Kanten oder Porositat aufweisen. Die innere
Schwei3nahtiberhdhung darf 0,3 mm + 0,05 7 nicht Uberschreiten und ihr Profil muss glatt in die Rohrkontur
Ubergehen.

4.1.11 Bei Rohren mit einem NennauRendurchmesser > 33,7 mm darf die Abweichung von der Geradheit fiir
die Rohrlange L, wobei L die vom Hersteller gelieferte Lange ist, hochstens 0,002 L betragen.

Bei D < 33,7 mm ist es wegen der Durchbiegung bei der Weiterverarbeitung und beim Transport nicht
mdglich, die Geradheitsanforderungen festzulegen. Die Rohre sollten aber angemessen gerade sein.

4.2 Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften

421 Die Rohre missen den Anforderungen an die chemische Zusammensetzung und die mechanischen
Eigenschaften nach Tabelle 3 entsprechen.

Tabelle 3 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) und mechanische Eigenschaften

Chemische Zusammensetzung . .
Stahlsorte oL Mechanische Eigenschaften
Massenanteile in %
Obere Zugfestigkeit Dehnung
Streckgrenze
Werkstoft- | C | Mn P s Al 9
Kurzname Si . . .
nummer max. max. max. max. min. Ren min. Rm A min.
(MPa) (MPa) (%)
S195GT 1.0026 0,20 b 1,40 0,035 0,030 - 195 320 bis 520 20
S235GT 1.0106 0,20 b 1,40 0,035 0,030 0,0202 235 340 bis 520 24
a Diese Anforderung an Al ist nicht anwendbar, falls die chemische Zusammensetzung einen max. N-Anteil von 0,014 zeigt oder alternativ das
saureldsliche Al min. 0,015 % betrdgt oder geniigend ander stickstoffbindende Elemente verwendet werden. In diesem Fall sind die
stickstoffabbinden Elemente in der Priifbescheinigung anzugeben.
b Diese Sorte ist geeignet fur die Schmelztauchveredelung, falls Option 8 oder 9 festgelegt wurde. in diesen Fallen muss der Si-Anteil enweder <
0,030 % (Bereich 1) oder 20,14 % < 0,025 % (Bereich 2) betragen..

Die Stahle nach diesem Dokument sind schweil3bar. Allerdings sollte beim nachfolgenden Schweifsen von
Rohren nach diesem Dokument die Tatsache beriicksichtigt werden, dass das Verhalten des Stahles wahrend
und nach dem Schweilen nicht nur von der Stahlsorte, sondern auch davon abhangt, wie der
Schweillprozess vorbereitet und durchgefiihrt wird.

4.2.2 Die Rohre missen zum Kaltbiegen, Gewindeschneiden und zum Einbringen von gerollten Nuten
geeignet sein. Es wird empfohlen, entweder warm fertigbearbeitet oder normalgegliihte Rohre zu verwenden,
wenn Biegen verlangt wird.

Beim Biegen, Gewindeschneiden von Rohren und beim Rollen von Nuten nach dieser Norm sollte ein
geeignetes Werkzeug angewendet werden.

Es kann notwendig sein, den Biegeradius von kaltgebogenen schmelztauchveredelten Rohren zu begrenzen
und es sollte ebenfalls besonders sorgfaltig beim Einbringen von Rollnuten bei schmelztauchveredelten
Rohren vorgegangen werden, um ein Ablésen der Zinkschicht zu vermeiden. Falls es zu Abldsungen kommt,
missen diese in Ubereinstimmung mit EN ISO 1461 unter Verwendung einer geeigneten zinkreichen Farbe
repariert werden.
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4.3 Oberflachenbeschaffenheit

4.3.1 Die Rohre missen den fir das Herstellverfahren und, soweit anwendbar, fir die Warmebehandlung
typischen Zustand der inneren und duferen Oberflache aufweisen.

4.3.2 Die Rohre mussen frei von auleren und inneren Oberflachenfehlern sein, die durch Sichtprifung
erkennbar sind.

4.3.3 Oberflachenunvollkommenheiten durfen nur durch Schleifen oder spanende Bearbeitung
nachbearbeitet werden, soweit die Wanddicke des Rohres nach dem Nachbearbeiten die zulassige
Mindestwanddicke nicht unterschreitet. Alle nachbearbeiteten Bereiche missen glatt in die Rohrkontur
Ubergehen.

4.3.4 Oberflachenunvollkommenheiten, die zur Unterschreitung der festgelegten Mindestwanddicke fuhren,
sind als Fehler zu betrachten. Rohre, die derartige Fehler enthalten, erfiillen nicht die Festlegungen dieses
Dokumentes.

4.3.5 Die geschweillten Rohre diirfen keine Schweilnahte aufweisen, die zur Verbindung der Bandlangen
vor der Rohrformung eingebracht wurden.

4.4 Biegeversuch

Fiar Rohre mit einem NennaulRendurchmesser D von 17,2 mm bis 60,3 mm ist der Biegeversuch nach EN ISO
8491 bis zu einem Winkel von 90° durchzufihren.

Die Einkehlung des Biegewerkzeugs muss eine genau an den Rohrdurchmesser angepasste Breite und eine
Tiefe von mindestens 0,5 D aufweisen. Der Radius des Rohrbiegeformstiicks am Boden der Einkehlung muss
den in Tabelle 4 angegebenen Wert aufweisen.

Der Versuch in an rohschwarzen Rohren durchzufiihren. Geschweif3te Rohre sind mit der Schweillnaht aul3en
liegend anzuordnen.

Die Rohre dirfen nach dem Biegen keine Risse aufweisen, die ohne VergréRerungshilfen sichtbar sind.

Tabelle 4 — NennauBendurchmesser D und entsprechender Biegeradius

Mafe in Millimeter

D 17,2 21,3 26,9 33,7 42,4 48,3 60,3
Biegeradius 50 65 85 100 150 170 220

ANMERKUNG Die Biegeradien in Tabelle 4 sind empfohlene minimale Radien fiir die praktische
Anwendung dieser Rohre.

4.5 Ringfaltversuch
Der Ringfaltversuch ist als Priifung nach EN 1ISO 8492 durchzufiihren.
Die Prufung erfolgt an rohschwarzen Rohren mit einem Nennauflendurchmesser D > 60,3 mm.

Bei der Faltpriifung geschweilter Rohre sind zwei Probenabschnitt mit der Schweiltnaht einmal bei 0° und
einmal bei 90° (12-Uhr und 3-Uhr-Position) zu prifen.

Der Rohrabschnitt ist in einer Presse zu falten, bis der Abstand zwischen den Druckplatten, gemessen unter
Last, 75 % des Original-AuRendurchmessers des Rohres erreicht hat.
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Briiche oder Risse, die ohne Vergréferungshilfen sichtbar sind, durfen auflerhalb der Schwei3naht nicht
auftreten, bis der Abstand zwischen den Druckplatten — gemessen unter Last — einen Wert von 60 % des
Original-Durchmessers erreicht.

Eine leichte vorzeitige Rissbildung an den Kanten darf nicht als Rechtfertigung fir eine Zuriickweisung
angesehen werden.

4.6 Dichtheitspriufung
Jedes Rohr (vor dem Gewindeschneiden oder Nutrollen, soweit anwendbar) ist auf Dichtheit zu prifen.
Nach Wahl des Herstellers ist entweder mittels Innendruckversuch mit Wasser bei einem Druck von

mindestens 50 bar Uber eine Haltezeit von mindestens 5 s ohne Anzeichen von Undichtheit zu priifen, oder es
ist eine elektromagnetische Priifung nach EN ISO 10893-1 durchzufiihren.

4.7 Gefahrlicher Stoff
Rohre, die nach dieser Europdischen Norm hergestellt wurden, dirfen bei Verwendung keine gefahrlichen

Stoffe freisetzen, die die in den nationalen Vorschriften des Mitgliedsstaates (Bestimmungsland) festgelegten
Grenzwerte Uberschreiten.

4.8 Brandverhalten
In Ubereinstimmung mit der Entscheidung der Kommission 96/303/EWG vom 4. Oktober 1996 geandert durch

die Entscheidung des Rates vom 28. September 2000 ist Stahl in die Klasse A1 eingestuft worden und
bendtigt daher keine Prifung bezlglich des Brandverhaltens.

5 Prifung, und Probennahme

5.1 GrenzabmafBe und Formtoleranzen

Fir die in Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 4.1 zu liefernden Erzeugnisse ist eine Uberpriifung
der MafRe und Form durchzufthren.

5.2 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung muss die Werte nach Tabelle 3 erfillen.

Die Prufhaufigkeit ist der Tabelle 5 zu entnehmen.

Die chemische Analyse ist entweder durch den Stahl-, den Band- oder den Rohrhersteller durchzufiihren und
zwar unter Verwendung eines geeigneten Analyseverfahrens ihrer Wahl. Falls eine weitere Klarung verlangt

wird, missen sich Rohrherstellung und Kaufer auf ein entsprechendes Analyseverfahren in Ubereinstimmung
mit CEN/TR 10261 einigen.

5.3 Mechanische Eigenschaften

5.3.1 Allgemeines
Die mechanischen Eigenschaften mussen die Werte nach Tabelle 3 erflllen. Die mechanischen

Eigenschaften werden durch den Zugversuch (Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung) nach EN I1SO 6892-1
bestimmt.
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5.3.2 Prifhaufigkeit

Die Prifhaufigkeit in Tabelle 5 angegeben.
5.3.3 Vorbereitung der Probenabschnitte

5.3.3.1  Allgemeines

Die Anforderungen an EN ISO 377 gelten im Zusammenhang mit der in 5.3.3.2 festgelegten Lage der Proben.

5.3.3.2 Lage und Orientierung der Probenabschnitte fiir die mechanische Priifung

Die Proben fiir den Zugversuch mussen folgendem entsprechen:

a) die Probe kann ein voller Rohrabschnitt sein;

b) fir Rohre, die nicht mit vollem Querschnitt geprift werden, ist die Probe entweder langs oder quer zu

entnehmen und zwar nach Maligabe der Herstellers und fir geschweilte Rohrabschnitte nicht in
SchweilRnahtnahe.

5.4 Sichtpriifung

Die Rohre sind einer Sichtpriifung zu unterziehen, um Ubereinstimmung mit 4.3 nachzuweisen.

5.5 Biegeversuch

Der Biegeversuch ist in Ubereinstimmung mit 4.4 durchzufiihren.

5.6 Ringfaltversuch

Der Ringfaltersuch ist in Ubereinstimmung mit 4.5 durchzufiihren.

5.7 Dichtheitspriifung

Die Dichtheitsprifung ist entweder durch einen Innendruckversuch mit Wasser oder mittels einer
elektromagnetische Priifung nach 4.6 durchzufihren.

6 Bewertung und Uberpriifung der Leistungsbestindigkeit — AVCP

6.1 Allgemeines

Die Ubereinstimmung von runden Rohren aus unlegiertem Stahl mit Eignung zum Gewindeschneiden,
Schweillen und fiir andere Flgeverfahren fir Verwendung im Bauwesen mit den Anforderungen dieser Norm
und mit den vom Hersteller in der Leistungserklarung angegebenen Leistungen ist folgendermalen
nachzuweisen:

— durch Feststellung des Erzeugnistyps auf der Grundlage der Typpriifung;

— durch eine werkseigene Produktionskontrolle durch den Hersteller einschlieRlich Bewertung des
Erzeugnisses.

Der Hersteller muss stets die Gesamtkontrolle behalten und muss Uber die Mittel verflgen, die erforderlich
sind, um die Verantwortung fur die Ubereinstimmung des Erzeugnisses mit der(den) angegebene(n)
Leistung(en) dbernehmen zu kénnen.

ANMERKUNG DOP: Leistungserklarung (Declaration of performance)
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6.2 Typpriifung

6.2.1 Allgemeines

Die Feststellung des Erzeugnistyps ist fiir alle Merkmale, die in dieser Norm enthalten sind durchzufiihren, fir
die der Hersteller die Leistung erklart:

— zu Beginn der Produktion eines neuen Erzeugnisses nach dieser Norm und
— bei Anderungen des Herstellungsverfahrens oder beim Rohstoffbezug.

Bewertungen, die bereits friiher in Ubereinstimmung mit den Festlegungen dieser Norm durchgefiihrt wurden,
dirfen berlcksichtigt werden, vorausgesetzt, dass sie unter Anwendung des gleichen Prifverfahrens oder
eines strengeren Prifverfahrens sowie unter dem gleichen AVCP-System am gleichen Erzeugnis bzw. an
Erzeugnissen ahnlicher Konstruktion, Bauweise und Funktionalitdt so erfolgten, dass die Ergebnisse flr das
betreffende Produkt gliltig sind.

Zum Zwecke der Bewertung dirfen Erzeugnisse eines Herstellers in Familien zusammengefasst werden,
wenn die Ergebnisse fiir ein oder mehrere Merkmal(e) eines beliebigen Erzeugnisses innerhalb einer Familie
als reprasentativ fur das gleiche Merkmal bzw. die gleichen Merkmale aller Erzeugnisse innerhalb der
betreffenden Familie angesehen werden.

Erzeugnisse kénnen fir unterschiedliche Merkmale unterschiedlichen Familien zugeordnet werden.

Zur Auswahl einer geeigneten reprasentativen Probe wird auf die Normen, in denen die Bewertungsverfahren
festgelegt sind, verwiesen.

Es kann davon ausgegangen werden, dass Erzeugnisse, an denen die geregelte Kennzeichnung in
Ubereinstimmung mit den maRgebenden harmonisierten Europaischen Spezifikationen angebracht wurde, die
in der Leistungserklarung angegebenen Leistungsmerkmale aufweisen; dies entbindet den Hersteller jedoch
nicht von der Verantwortung, sicherzustellen, dass die Rohre insgesamt korrekt hergestellt wurden.

6.2.2 Prifproben, Priifung und Konformitatskriterien

Die Anzahl der Proben der runden Rohre aus unlegiertem Stahl mit Eignung zum Gewindeschneiden,
Schweil3en und fur andere Flgeverfahren muss der Tabelle 5 entsprechen.

Tabelle 5 — Priifplan fiir die Erzeugniseigenschaften fiir runde, unlegierte Rohre aus Stahl, die zum
Gewindeschneiden, SchweiBen und fiir andere Verbindungsmethoden geeignet sind

Prifumfang
Eigenschaft Nichtspezifische Spezifische Hinweis in

Prifung Priifung
Schmelzenanalyse Ein reprasentatives Eine je Schmelze

Ergebnis je 4.21
Zugversuch am Grundmaterial Liefereinheit Eine je Prifeinheit
Ringfaltversuch — nahtloses Rohr Eine je Prifeinheit

: 4.5

Ringfaltversuch — geschweiltes Rohr Nach Vorschriften des Zwei je Prifeinheit ®

Herstellers
Schweilnahtbiegepriifung fur geschweifldte Rohre Eine je Prifeinheit 4.4
Dichtheitsprifung Jedes Rohr 4.6
Mafprifung Siehe 4.1
Sichtpriifung Siehe 4.3
a Fir ein geschweilltes Rohr sind zwei Proben zu prifen und zwar eine mit der Schwei3naht auf 0 ° und die andere mit der
Schweil3naht auf 90 °.
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6.2.3 Priifbericht

Die Ergebnisse der Feststellung des Produkttyps sind in Prufberichten zu dokumentieren. Alle Prifberichte
sind mindestens 10 Jahre nach dem Datum der letzten Herstellung der warmgewalzten Erzeugnisse aus
Baustahlen auf die sie sich beziehen, vom Hersteller aufzubewahren.

6.3 Werkseigene Produktionskontrolle (WPK)

6.3.1 Allgemeines

Der Hersteller muss ein System der werkseigenen Produktionskontrolle einrichten, dokumentieren und
aufrechterhalten um sicherzustellen, dass die in Verkehr gebrachten Produkte die flir die wesentlichen
Merkmale erklarten Leistungen einhalten.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss Verfahren, regelmafige Inspektionen und
Prifungen und/oder Bewertungen sowie die Anwendung der Ergebnisse umfassen, um die Ausgangsstoffe
und andere zugelieferte Materialien oder Bauteile, die Ausristung, das Herstellungsverfahren und das
Produkt zu kontrollieren. Alle vom Hersteller festgelegten Elemente, Anforderungen und Vorschriften sind
systematisch in Form von schriftlichen Grundsatzen und Verfahrensanweisungen zu dokumentieren.

Diese Dokumentation des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle muss ein gemeinsames
Verstandnis der Bewertung der Leistungsbesténdigkeit sicherstellen sowie die Uberpriifung erméglichen, ob
die geforderten Produktleistungen erreicht wurden und das System der Produktionskontrolle effektiv
funktioniert. Die werkseigene Produktionskontrolle verbindet daher betriebliche Verfahren mit allen
MaRnahmen zur Aufrechthaltung und Uberwachung der Ubereinstimmung des Produkts mit den fir die
wesentlichen Merkmale erklarten Leistungen.

6.3.2 Anforderungen

6.3.2.1  Allgemeines

Der Hersteller ist fir die wirksame Umsetzung des Systems der werkseigenen Produktionskontrolle in
Ubereinstimmung mit dem Inhalt dieser Produktnorm verantwortlich. Die Aufgaben und Verantwortlichkeiten
bei der Organisation der werkseigenen Produktionskontrolle sind zu dokumentieren, und diese Dokumentation
ist auf dem neuesten Stand zu halten.

Die Verantwortung, Befugnisse und Beziehungen zwischen den Personen, welche die Arbeiten lenken,
ausfuhren oder uUberprifen, die die GleichmaRigkeit der Produkte betreffen, sind festzulegen. Dies gilt
insbesondere fir diejenigen Personen, die MaBnahmen zur Vermeidung der Nicht-GleichmaRigkeit der
Produkte und Malinahmen im Falle der Nicht-Gleichmafigkeit einzuleiten haben sowie Probleme hinsichtlich
der GleichmaRigkeit des Produkts festzustellen und aufzuzeichnen haben.

Personen, welche die Leistungsbestandigkeit des Produkts beeinflussende Arbeiten durchflihren, miissen auf
Grund ihrer Ausbildung, Schulungen, Fachkenntnisse und Erfahrung, Uber die entsprechende
Aufzeichnungen zu fiihren sind, tber die notwendige Fachkompetenz verfligen.

In jedem Werk darf der Hersteller die Mallnahmen an eine Person delegieren, die die erforderlichen
Befugnisse hat, um

— Verfahren zum Nachweis der Leistungsbestandigkeit des Produkts in den entsprechenden Stadien
festzulegen;

— alle Falle der Nicht-Gleichmafigkeit festzustellen und aufzuzeichnen;

— Verfahren zur Behebung von Fallen der Nicht-GleichmaRigkeit festzulegen.
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Der Hersteller muss Dokumente, in denen die werkseigene Produktionskontrolle festgelegt wird, erstellen und
auf dem neuesten Stand halten. Die Dokumentation des Herstellers und die Verfahren sollten dem Produkt
und dem Herstellungsprozess angemessen sein. Das System der werkseigenen Produktionskontrolle sollte zu
einem angemessenen Vertrauensniveau hinsichtlich der Leistungsbestandigkeit des Produkts fiihren. Dies
beinhaltet:

— die Erarbeitung von dokumentierten Verfahren und Anweisungen fur die Vorgange der werkseigenen
Produktionskontrolle in Ubereinstimmung mit den Anforderungen der technischen Spezifikation, auf die
Bezug genommen wird;

— die effektive Umsetzung dieser Verfahren und Anweisungen;
— die Aufzeichnung dieser Verfahren und deren Ergebnisse;

— die Anwendung dieser Ergebnisse, um etwaige Abweichungen zu korrigieren, die Folgen solcher
Abweichungen zu beheben, alle sich daraus ergebenden Falle der Nichtkonformitat zu behandeln und,
sofern erforderlich, die werkseigene Produktionskontrolle zu Uberarbeiten, um die Ursache der nicht
gegebenen Leistungsbestandigkeit zu beseitigen.

Sofern Subunternehmer eingesetzt werden, muss der Hersteller die Gesamtkontrolle Gber das Produkt
beibehalten und sicherstellen, dass er alle Informationen erhdlt, die zur Erfillung seiner in dieser
Europaischen Norm festgelegten Verpflichtungen erforderlich sind.

Falls der Hersteller Teile des Entwurfs, der Herstellung, des Zusammenbaus, der Verpackung, der
Verarbeitung und/oder der Etikettierung des Produkts an Subunternehmer vergibt, darf die werkseigene
Produktionskontrolle des Subunternehmers beriicksichtigt werden, sofern dies fiir das betreffende Produkt
angemessen ist.

Hersteller, die alle Aktivitadten an Subunternehmer vergeben, dirfen unter keinen Umstanden die vorstehend
aufgefihrten Verantwortlichkeiten auf einen Subunternehmer bertragen.

ANMERKUNG Es ist davon auszugehen, dass Hersteller, die iber ein System der werkseigenen Produktionskontrolle
verfugen, das der Norm EN ISO 9001 entspricht und die Anforderungen dieser Europdischen Norm berlcksichtigt, die
Anforderungen der Verordnung (EU) Nr. 305/2011 an die werkseigene Produktionskontrolle erfullen.

6.3.2.2  Ausriistung

6.3.2.2.1  Priifung

Samtliche Wage-, Mess- und Prifausristungen sind zu kalibrieren und entsprechend den dokumentierten
Verfahren, Haufigkeiten und Kriterien regelmafig zu Gberprifen.

6.3.2.2.2 Herstellung

Samtliche im Herstellungsprozess benutzten Ausristungen missen regelmafig Uberprift und gewartet
werden, um sicherzustellen, dass durch ihre Verwendung, Abnutzung oder Mangel keine Unregelmafigkeiten
im Herstellungsprozess verursacht werden. Uberpriifungen und Instandhaltung sind entsprechend den
schriftlich niedergelegten Verfahren des Herstellers durchzufihren und aufzuzeichnen, und die
Aufzeichnungen sind fiir die in den Verfahren der werkseigenen Produktionskontrolle des Herstellers
angegebene Dauer aufzubewahren.

6.3.2.3 Ausgangsstoffe

Die Spezifikationen aller angelieferten Ausgangsstoffe und Bauteile sowie das Uberwachungsprogramm zur
Sicherstellung deren Konformitat sind zu dokumentieren.
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6.3.2.4 Riickverfolgbarkeit und Kennzeichnung
Die einzelnen Erzeugnisse oder Gebinde missen in Bezug auf ihre Herkunft identifizierbar und rickverfolgbar
sein. Der Hersteller muss uber schriftliche Verfahren verfigen, mit denen sichergestellt wird, dass die Ablaufe

in Verbindung mit dem Anbringen von Rickverfolgbarkeits-Codes und/oder -Kennzeichnungen regelmafig
Uberprift werden.

6.3.2.5 Kontrolle wiahrend der Herstellung

Der Hersteller muss die Herstellung unter kontrollierten Bedingungen planen und durchfihren.

6.3.2.6  Erzeugnispriifung und —-bewertung

Der Hersteller muss Verfahren festlegen, mit denen sichergestellt wird, dass die angegebenen Werte fir die
von ihm erklarten Merkmale aufrechterhalten werden. Die Merkmale und die Art der Kontrolle sind:

— Der Zugersuch nach En ISO 6892-1;
— Die Schmelzenanalyse nach einem in CEN/TR 10261 aufgefuhrten Verfahren;

— Der Grenzabweichungen und Formtoleranzen nach dieser Norm.

6.3.2.7 Nichtkonforme Erzeugnisse

Der Hersteller muss Uber schriftich niedergelegte Verfahren verfligen, in denen festgelegt wird, wie
nichtkonforme Produkte zu behandeln sind. Alle derartigen Vorkommnisse sind bei ihrem Auftreten
aufzuzeichnen, und diese Aufzeichnungen sind fiir die in den schriftlich niedergelegten Verfahren des
Herstellers angegebene Dauer aufzubewahren.

Falls das Produkt die Annahmekriterien nicht erfiillt, gelten die Festlegungen fir nichtkonforme Produkte und
die erforderlichen KorrekturmaBnahmen sind unverziglich durchzufihren. Nichtkonforme Produkte oder
Produktchargen sind auszusondern und eindeutig zu kennzeichnen.

Nach Behebung der Mangel ist die betreffende Prifung bzw. der betreffende Nachweis zu wiederholen.

Die Ergebnisse der Kontrollen und Prufungen sind ordnungsgemal aufzuzeichnen. Die Produkt-
beschreibung, das Herstellungsdatum, das angewendete Prifverfahren, die Prifergebnisse und die
Annahmekriterien missen in den Aufzeichnungen enthalten sein; diese sind von der fir die Kontrolle bzw.
Prifung verantwortlichen Person zu unterzeichnen.

Fir den Fall, dass ein Kontrollergebnis die Anforderungen dieser Europaischen Norm nicht erfiillt, sind die zur

Behebung der Mangel durchgefiihrten Korrekturmalinahmen (z. B. Reparatur, Verwerfen oder Korrektur des
Produkts) in den Aufzeichnungen festzuhalten.

6.3.2.8 KorrekturmaBnahmen
Um eine Wiederholung von Fallen der Nichtkonformitat zu verhindern, muss der Hersteller dokumentierte

Verfahren bereithalten, mit denen Mal3hahmen zur Beseitigung der Ursachen der Nichtkonformitat eingeleitet
werden.

6.3.2.9 Handhabung, Lagerung und Verpackung
Der Hersteller muss Verfahren zur Handhabung von Erzeugnissen vorsehen und iber geeignete Lagerraume

bzw. -flachen verfiigen, um Schaden am Erzeugnis oder Verschlechterungen des Erzeugniszustands zu
verhindern.
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6.3.3 Erzeugnisspezifische Anforderungen

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss diese Europdische Norm berlcksichtigen und
sicherstellen, dass die in Verkehr gebrachten Erzeugnisse mit der Leistungserklarung Ubereinstimmen.

Das System der werkseigenen Produktionskontrolle muss eine erzeugnisspezifische werkseigene
Produktionskontrolle enthalten, die Verfahren zum Nachweis der Konformitdt des Produkts in den
entsprechenden Stadien festlegt, d. h.:

a) die Kontrollen und Priifungen, die vor und/oder wahrend der Herstellung in Ubereinstimmung mit der
im Prifplan fir die werkseigene Produktionskontrolle festgelegten Haufigkeit durchzufiihren sind,

und/oder

b) die Nachweise und Prifungen, die in Ubereinstimmung mit der im Prifplan fir die
werkseigene Produktionskontrolle festgelegten Haufigkeit an den Enderzeugnissen durchzufiihren
sind.

Falls der Hersteller nur Endprodukte verwendet, mussen die unter b) angegebenen Vorgange zu einem
Niveau der Ubereinstimmung des Erzeugnisses mit den Anforderungen flhren, das dem Niveau entspricht,
das bei der Durchfihrung der werkseigenen Produktionskontrolle wahrend der Herstellung erreicht worden
ware.

Falls der Hersteller Teile der Produktion selbst durchfiihrt, diirfen die unter b) erwahnten MalRnahmen
reduziert und teilweise durch die unter a) angegebenen MaRnahmen ersetzt werden. Im Allgemeinen gilt: Je
mehr Teile der Produktion vom Hersteller durchgefiihrt werden, desto hdéher ist die Anzahl der unter b)
angegebenen Malnahmen, die durch die unter a) angegebenen Malinahmen ersetzt werden diirfen.

Die MaRnahmen missen stets zu einem Niveau der Ubereinstimmung des Erzeugnisses mit den
Anforderungen flihren, das dem Niveau entspricht, das bei einer Durchfihrung der werkseigenen
Produktionskontrolle wahrend der Herstellung erreicht worden wére.

ANMERKUNG Abhéngig vom spezifischen Fall kann es erforderlich sein, die sowohl unter a) als auch unter b)
genannten MaRnahmen, nur die unter a) oder nur die unter b) genannten MalRhahmen durchzufiihren.

Die unter a) genannten Maflinahmen beziehen sich auf die Zwischenstufen des Produktis sowie auf die
Herstellungseinrichtungen und ihre Einstellung, auf die Messgerate usw. Diese Kontrollen und Prifungen
sowie ihre Haufigkeit sind abhangig vom Erzeugnistyp, von der Erzeugniszusammensetzung, vom
Herstellungsverfahren und dessen Komplexitdt, von der Empfindlichkeit der Erzeugniseigenschaften
gegeniiber Schwankungen der Produktionsparameter usw. zu wahlen.

Der Hersteller muss Aufzeichnungen erstellen und aufbewahren, die nachweisen, dass Proben aus der
Produktion entnommen und gepruft wurden. Die Aufzeichnungen missen eindeutig zeigen, ob die Produktion
die festgelegten Annahmekriterien erflllt hat, und fir mindestens drei Jahre verfiigbar sein.

6.3.4 Vorgehensweise bei Anderungen

Bei Anderungen am Erzeugnis, im Produktionsprozess oder im System der werkseigenen
Produktionskontrolle, die die gemal dieser Norm erklarten Erzeugnismerkmale beeinflussen kdnnten, sind
alle Merkmale, deren Leistung vom Hersteller erklart wird und die durch die Anderung beeinflusst werden
kdnnten, einer Feststellung des Erzeugnistyps zu unterziehen, wie in 6.2.1 beschrieben.

Sofern zutreffend, ist eine erneute Bewertung des Werks und des Systems der werkseigenen
Produktionskontrolle fur die Aspekte durchzufuhren, die durch die Anderung beeinflusst werden kdnnten.
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7 Einteilung und Bezeichnung

7.1 Einteilung

Die Stahle in dieser Norm sind unterteilt in Stahlsorten, die nach der festgelegten Mindeststreckgrenze bei
Raumtemperatur (Tabelle 3) bezeichnet werden.

7.2 Bezeichnung

Die Kurznamen der Stahle in dieser Norm wurden in Ubereinstimmung mit EN 10027-1 gebildet. Die
Werkstoffnummern wurden in Ubereinstimmung mit EN 10027-2 gebildet.

8 Kennzeichnung und Verpackung

8.1 Information, die der Besteller angeben muss — Verbindliche Angaben

Der Besteller muss zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung folgende Angaben vorlegen:

a) Menge (Masse oder Gesamtlange oder Anzahl der Rohre);

b) Rohrfertigungsverfahren, nahtlos oder geschweif3t (S oder W);

c) Begriff ,Rohr;

d) Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10255);

e) Stahlsorte;

f)  Nennaulendurchmesser D in mm oder Gewindegrdf3e R (siehe Tabelle 1 oder Anhang A);

g) Wanddicke T'in mm oder Wanddickenreihe M oder H (siehe Tabelle 1) oder Rohrart (L oder L1 oder L2)
(siehe Anhang A).

ANMERKUNG Die Gewindedurchmesser sind gleich der Nenndurchmesser (DN), siehe Tabelle 1 und Anhang A.

8.2 Bestellbeispiele
8.2.1 Bestellung nach AuBendurchmesser und Wanddicke

BEISPIEL Bestellung von 6 000m nahtlosen Rohren nach EN 10255, Sorte S195GT," mit 26,9 mm
AuBendurchmesser und 2,6 mm Wanddicke, mit Gewinde und schmelztauchverzinkt nach EN 10240 — Uberzugsqualitat
A1:

6 000 m — S-Rohre —EN 10255/S195GT — 26,9 x 2,6 — Optionen 2 und 11: A.1

8.2.2 Bestellung nach Gewindegrofe und Reihe

BEISPIEL Bestellung von 80t geschweilten Rohren nach EN 10255, Sorte S235GT, mit Gewindegrofie 2,
mittelschwere Reihe, mit Schutzkappen oder Stopfen an den Rohrenden und Standardlange von 6,4 m:

80 t — W-Rohre — EN 10255/S235GT — 2 M — Optionen 5 und 1: 6,4 m
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8.3 Kennzeichnung
Die Rohre sind geeignet und dauerhaft zu kennzeichnen und zwar mindestens mit:

— Name oder Kennzeichen des Herstellers oder des Handelsnamen;

— Nummer dieser Europaischen Norm EN 10255;

— Stahlsorte;

— das Symbol S (nahtlos) oder W (geschweil}t), zur Angabe des Herstellprozesses;
— den NennauRendurchmesser D oder die GewindegroRe R;

— das Symbol zur Kennzeichnung der Reihe H oder M (siehe Tabelle 1) oder der Rohrart (L, L1 oder L2)
(siehe Anhang A);

Die Kennzeichnung muss grundsatzlich kontinuierlich entlang der Langsseite des Rohres erfolgen, z. B. in
einem Intervall von 1 m oder, falls nur einmal aufgebracht, muss jedes Rohr im Abstand von bis zu einem
Meter vom Rohrende einseitig gekennzeichnet sein. Das Verfahren der Markierung bleibt dem Hersteller
Uberlassen und es darf eine geeignete Tinte, Farbe oder eine weiche Stempelung verwendet werden.

Falls die Optionen 8, 9, 10 und 11 festgelegt werden, ist die Markierung auf dem Schutziberzug anzubringen.

Falls Rohre in Bindeln geliefert werden, muss jedes Bindel mit einem Anhanger versehen werden, der
mindestens folgende Informationen enthalt:

— Name oder Kennzeichen des Herstellers;

— Nummer dieser Europaischen Norm EN 10255;

— Stahlsorte;

— das Symbol S (nahtlos) oder W (geschweil}t), zur Angabe des Herstellprozesses;
— den NennauRendurchmesser D oder die Gewindegrofle R;

— Reihe oder Rohrart oder die Nennwanddicke.

9 Optionen
Eine Reihe von Optionen sind nach dieser Europaischen Norm festgelegt und nachstehend aufgefiihrt. Sollte
der Besteller bei der Anfrage und Bestellung von den entsprechenden Optionen keinen Gebrauch machen,
sind die Rohre in Ubereinstimmung mit den Grundfestlegungen zu liefern (siehe 10.1).

1) Lieferlange (siehe 10.2)

2) Enden mit Gewinde (siehe 10.3);

3) Rohr mit Muffe (siehe 10.3);

4) Muffentyp festzulegen (siehe 10.3);

5) Endenverschluss zur Vermeidung des Eindringens von Fremdstoffen (siehe 10.3);

6) Gewindekonservierung oder -schutz (siehe 10.3);

7) Rohrenden mit gerollten Nuten (siehe 10.4);

8) Eignung zum Schmelztauchverzinken nach EN ISO 1461 oder nach EN 10240, mit Ausnahme von
Uberzugsqualitat A.1 (siehe 10.5);
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