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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10305-3:2022) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 10 ,Stahlrohre
und Fittings aus Eisen und Stahl“ (Sekretariat: UNI, [talien) ausgearbeitet.

Das zustdandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-09-09 UA
»Prazisionsstahlrohre” des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Dieses Dokument legt Anforderungen an geschweifdten mafigewalzten Prazisionsstahlrohren hinsichtlich
ihrer chemischen Zusammensetzung, mechanischen Eigenschaften und Lieferbedingungen fest. Die vierte
Ausgabe dieser Norm ist eine Zusammenlegung der bisherigen Teile 3 und 5 der dritten Ausgabe.

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

englischen Text.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10305-3:2016-08 und DIN EN 10305-5:2016-08 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:

a) Teile 3 und 5 wurden zusammengefiihrt zu einem Teil geschweifdter mafdgewalzter Rohre fiir alle
Formen;

b) Mafie, Dicken- und Grenzabmafde wurden angepasst;
c) neue Stahlsorten wurden aufgenommen;

d) redaktionelle Anderungen.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10305-3:2022) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 103 ,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 10305-3:2016 und EN 10305-5:2016 ersetzen.
Die wesentlichen technischen Anderungen sind beziiglich der vorigen Ausgabe im Folgenden aufgefiihrt:

a) Teile 3 und 5 wurden zusammengefiihrt zu einem Teil geschweifdter mafigewalzter Rohre fiir alle
Formen;

b) Mafie, Dicken- und Grenzabmafie wurden angepasst;

c) Neue Stahlsorten wurden aufgenommen;

d) redaktionelle Anderungen.

Das Europiische Komitee fiir Normung (CEN) weist darauf hin, dass die Ubereinstimmung mit diesem
Dokument die Verwendung von Patenten hinsichtlich zwei Stahlsorten bedeuten kann, die im informativen

Anhang B dieser Norm beschrieben sind.

CEN nimmt keine Stellung zur Rechtmafligkeit, zur Giiltigkeit und zum Anwendungsbereich dieser
Patentrechte.

Der Halter dieser Patentrechte hat CEN zugesichert, dass er bereit ist, liber Lizenzen zu verniinftigen und nicht
diskriminierenden Geschaftsbedingungen mit Antragstellern in der ganzen Welt zu verhandeln. In diesem
Zusammenhang ist die Erklarung des Halters dieser Patentrechte bei CEN registriert.
Informationen sind erhiltlich bei:
fiir die Stahlsorten HXT800ONT & HXT1000NT
Tata Steel Nederland Tubes B.V.
4903RH Oosterhout, the Netherlands
EN 10305, Prdzisionsstahlrohre — Technische Lieferbedingungen besteht aus den folgenden Teilen:
— Teil 1: Nahtlose kaltgezogene Rohre
— Teil 2: Geschweifste kaltgezogene Rohre
— Teil 3: GeschweifSte mafsgewalzte Rohre
— Teil 4: Nahtlose kaltgezogene Rohre fiir Hydraulik- und Pneumatik-Druckleitungen

— Teil 5: —

— Teil 6: Geschweifste kaltgezogene Rohre fiir Hydraulik- und Pneumatik-Druckleitungen
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Technischen Lieferbedingungen fiir geschweifdte, mafdgewalzte
Prazisionsstahlrohre mit einem kreisférmigen Querschnitt bei einem Nenndurchmesser D < 193,7 mm und
mit quadratischem und rechteckigem Querschnitt fest.

Dieses Dokument kann auch auf geschweifdte mafdgewalzte Rohre mit einem anderen Querschnitt angewendet
werden.

Rohre nach diesem Dokument sind durch genau definierte Grenzabmafde und eine festgelegte maximale
Oberflachenrauheit charakterisiert. Typische Anwendungsgebiete sind der Fahrzeugbau, die M6belindustrie
und der Maschinenbau allgemein.

2 Normative Verweisungen

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

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stdhle

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

EN 10027-1:2016, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 1: Kurznamen

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

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

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

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

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

EN ISO 4287, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit: Tastschnittverfahren —
Benennungen, Definitionen und Kenngrof3en der Oberfldchenbeschaffenheit (1SO 4287)

EN ISO 4885:2018, Eisenwerkstoffe — Wédrmebehandlung — Begriffe (1SO 4885:2018)

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

EN ISO 8492, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringfaltversuch (1SO 8492)
EN ISO 8493, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch (ISO 8493)

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

CEN/TR 10261, Stahl und Eisen — Europdische Normen fiir die Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung
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EN ISO 10893-1, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 1: Automatisierte elektromagnetische
Priifung nahtloser und geschweifSter (ausgenommen unterpulvergeschweifSter) Stahlrohre zum Nachweis der
Dichtheit (1SO 10893-1)

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

EN ISO 10893-3, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren - Teil 3: Automatisierte Streuflusspriifung nahtloser
und geschweifSter (ausgenommen unterpulvergeschweifSter) ferromagnetischer Stahlrohre zum Nachweis von
Unvollkommenheiten in Ldngs- und/oder Querrichtung (ISO 10893-3)

EN ISO 10893-10, Zerstorungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 10: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweifSter (ausgenommen unterpulvergeschweifSter) Stahlrohre tiber den gesamten
Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Ldngs- und/oder Querrichtung (ISO 10893-10)

EN ISO 10893-11, Zerstdrungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 11: Automatisierte Ultraschallpriifung der
Schweifdnaht geschweifSter Stahlrohre zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Lings- und/oder
Querrichtung (1SO 10893-11)

EN ISO 14284, Stahl und Eisen — Entnahme und Vorbereitung von Proben fiir die Bestimmung der chemischen
Zusammensetzung (1SO 14284)

EN ISO 14713-2:2020, Zinkiiberziige — Leitfdden und Empfehlungen zum Schutz von Eisen- und
Stahlkonstruktionen vor Korrosion — Teil 2: Feuerverzinken (1SO 14713-2:2019)

[SO 11484, Steel products - Employer's qualification system for non-destructive testing (NDT) personnel

ASNT-TC-1A4, Personnel Qualification and Certification in Non destructive Testing

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:2007,
EN 10266:2003 und EN ISO 4885:2018 und die folgenden Begriffe:

31
Arbeitgeber
Unternehmen, in dem eine Person regelmaf3ig tatig ist

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

3.2
Hersteller
Partei, die Rohre nach diesem Dokument fertigt und liefert

Anmerkung 1 zum Begriff:  Zur Lieferung der Rohre durch einen Zwischenhéndler siehe EN 10021:2006, Abschnitt 6.

3.3

Unvollkommenheit

Ungdnze in der Rohrwand oder auf der Rohroberfldche, die mit den Priifverfahren nach diesem Dokument
nachweisbar ist

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Unvollkommenheiten mit Maflen, die die in diesem Dokument festgelegten
Zulassigkeitsgrenzen nicht tiberschreiten, werden als unerheblich fiir den vorgesehenen Einsatzzweck des Erzeugnisses
betrachtet.
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3.4

Fehler

Unvollkommenheit mit Mafien, die den in diesem Dokument festgelegten Zuldssigkeitskriterien nicht
entsprechen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Bei Fehlern wird davon ausgegangen, dass sie die bestimmungsgemafie Verwendung des
betreffenden Erzeugnisses negativ beeinflussen oder einschranken.

3.5

Vormaterialcoil

Originalcoil nach dem Warmwalzen ohne weiteren Verfahrensschritt (Beizen, Langsteilen, Kaltwalzen oder
Aufbringen von Uberziigen)

4 Symbole

Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Symbole in EN 10266:2003.

5 Einteilung und Bezeichnung

5.1 Einteilung

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020 sind die in Tabelle 2 aufgefiihrten Stahle unlegierte Qualitatsstdhle,
mit Ausnahme der Stahlsorten E700, HXT450XT, HXT490XT, HXT590XT, HXT780XT, HXT980XT, HXT590CT,
HXT780CT und HXT980CT die legierte Qualitdtsstdhle sind.

5.2 Bezeichnung

Fiir die Rohre nach diesem Dokument umfasst die Stahlbezeichnung die Nummer dieses Dokuments
(EN 10305-3) sowie entweder:

a) den Kurznamen nach EN 10027-1:2016 mit der unten beschriebenen Ausnahme; oder
b) die Werkstoffnummer nach EN 10027-2.
In dieser Norm werden drei Vereinbarungen beziiglich der Kurznamen verwendet:

Ennn E - Maschinenbaustahl
nnn - festgelegte Mindeststreckgrenze in MPa fiir den kleinsten Dickenbereich
HXTnnnXT H - Rohre aus hoherfestem Stahl fiir eine Kaltumformung
XTnnn - Erzeugnis, bei dem der Walzzustand nicht festgelegt ist, gefolgt von
Mindestzugfestigkeit in MPa
X - Dualphasenstahl
T - Rohr
HXTnnnCT H - Rohr aus hoherfestem Stahl fiir eine Kaltumformung
XTnnn - Erzeugnis, bei dem der Walzzustand nicht festgelegt ist, gefolgt von
Mindestzugfestigkeit in MPa
C - Komplexphasenstahl
T - Rohr
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6

Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

Dem Hersteller miissen bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben durch den Besteller vorliegen:

a)
b)

c)
d)
e)
f)
g)

Bestellmenge (Masse oder Gesamtlange oder Stiickzahl);

der Begriff ,Mafdgewalztes Stahlrohr mit kreisférmigem, quadratischem, rechteckigem oder anderem
Querschnitt®;

die Maf3e (siehe 8.5) und, soweit anwendbar die Grenzabmaf3e (siehe 8.5.2.4 und 8.5.3);
die Rohrldnge und deren Grenzabmafe (siehe 8.5.4);

die Stahlbezeichnung (siehe 5.2);

der Lieferzustand einschlieflich der Oberflachenbeschaffenheit (siehe 7.2.2 und 7.2.3);

Art der Priifbescheinigung (siehe 9.1).

6.2 Verbindliche Angaben

Eine Reihe von Optionen ist in diesem Dokument festgelegt und nachstehend aufgefiihrt. Sollte der Besteller
bei der Anfrage und Bestellung nicht den Wunsch dufdern, von den entsprechenden Optionen Gebrauch zu
machen, so sind die Rohre in Ubereinstimmung mit den Grundfestlegungen zu liefern (siehe 6.1).

8

Option 1: Festlegung einer Stahlsorte, die in diesem Dokument nicht spezifiziert ist (siehe 8.2);
Option 3: Eignung zum Schmelztauchverzinken (siehe 8.2);
Option 4: Oberflachenbeschaffenheit fiir die Weiterverarbeitung (siehe 8.4.1);

Option 5: Position der Schweifinaht bei quadratischen und rechteckigen Rohren (siehe 8.4.2), und bei
Rohren mit anderen Querschnitten (siehe 8.5.3);

Option 6: Entfernung oder Begrenzung der inneren Schweifdnahtiiberhdhung (siehe 8.4.3);
Option 8: Messung der Oberflachenrauheit (siehe 8.4.5);
Option 9: spezielle Oberflachenrauheit (siehe 8.4.5);

Option 11: zerstorungsfreie Priifung der Schweifnaht zum Nachweis von Unvollkommenheiten in
Langs-richtung (siehe 8.4.8);

Option 12: zerstorungsfreie Prifung zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Langsrichtung (siehe
8.4.8;)

Option 13: zerstorungsfreie Priifung zum Nachweis der Dichtheit (siehe 8.4.8);

Option 14: Festlegung eines Priifverfahrens fiir Querschweifindhte an Rohren in Coilform zum Nachweis
von Unvollkommenheiten (siehe 8.4.9);

Option 15: Festlegung eines nichtkreisférmigen, quadratischen oder rechteckigen Querschnitts,
einschliefilich der Grenzabmafie (siehe 8.5.3);

Option 16: verminderte Grenzabmafie des Durchmessers fiir kreisformige Rohre (siehe 8.5.1.2) oder
verminderte Grenzabmafie der Seitenldnge fiir quadratische und rechteckige Rohre (siehe 8.5.2.4);

Option 19: verminderte Grenzabmafie der Wanddicke (siehe 8.5.1.3, 8.5.2.5 oder 8.5.3.2);
Option 20: einseitiges Grenzabmafi der Wanddicke (siehe 8.5.1.3, 8.5.2.5 oder 8.5.3.2);
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— Option 21: andere Festlegungen fiir die Linge und/oder die entsprechenden Grenzabmafie (siehe 8.5.4);
— Option 22: verminderte maximale Abweichung von der Geradheit (siehe 8.5.5.1 oder 8.5.5.2);

— Option 23: festgelegte Endenbearbeitung (siehe 8.5.6);

— Option 25: Ringfalt- oder Aufweitversuch fiir kreisformige Rohre (siehe Table 10);

— Option 26: Priifeinheit mit Rohren aus nur einer Schmelze (siehe 10.1);

— Option 27: andere Anforderungen an den Abstand H beim Ringfaltversuch festgelegt durch den Besteller
(siehe 11.3);

— Option 28: alternative Kennzeichnung (siehe Abschnitt 12);

— Option 29: Lieferung ohne Korrosionsschutz (siehe 13.1);

— Option 30: festgelegter Korrosionsschutz (siehe 13.1);

— Option 38: Rohre nicht in Bunden verpackt oder festgelegtes Verpackungsverfahren (siehe 13.2);
— Option 39: Die Rohre sind mit einer Stiickanalyse zu liefern (siehe 8.2);

— Option 40: alternative Kantenradien fiir quadratische und rechteckige Rohre (siehe 8.5.2.6).

ANMERKUNG  Die Nummern der Optionen ist die gleiche in der ganzen EN 10305 Serie. Die in dieser Norm nicht
aufgefiihrten Optionen sind fiir die hier erwdhnten Erzeugnisse nicht.

6.3 Verbindliche Angaben
a) fir Rohr mit kreisférmigem Querschnitt

12 000 m Rohre mit einem Aufdendurchmesser von D = 40 mm und einer Wanddicke von T = 1,5 mm in
Standardlangen von 6 m mit Grenzabmafden der Lange von +50 mm -0 mm nach diesem Dokument,
hergestellt aus der Stahlsorte E235 im normalgegliihten Zustand und mit der Oberfladchenbeschaffenheit
S2, gebeizt, geliefert mit einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204:

12 000 m Rohre - D 40 x T 1,5 - Standardlange - EN 10305-3 -E235+N -S2- Abnahmepriifzeugnis 3.1
b) fiir Rohr mit rechteckigem Querschnitt

12 000 m Rohre, Abmessungen H =50 mm x B = 30 mm und einer Wanddicke von T = 3 mm in Standard-
langen von 6 m mit Grenzabmafien der Lange von +50 mm -0 mm nach diesem Dokument, hergestellt aus
der Stahlsorte E355 im normalgeglithten Zustand und mit der Oberflichenbeschaffenheit S2, gebeizt,
geliefert mit einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204:

12 000 m Rohre - H 50 x B 30 x T 3 - Standardlange - EN 10305-3 - E355+N - S2 - Abnahmeprtifzeugnis
3.1

7 Herstellverfahren

7.1 Stahlherstellung

Die Wahl des Stahlherstellungsverfahrens ist dem Hersteller iiberlassen mit der Ausnahme, dass das Siemens-
Martin-Verfahren nicht zugelassen ist.

Der Stahl muss vollberuhigt sein.

ANMERKUNG  Die Verwendung unberuhigter oder halbberuhigter Stdhle ist damit ausgeschlossen.
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7.2 Rohrherstellung, Oberflaichenbeschaffenheit und Lieferzustand

7.2.1 Die Rohre sind aus Band durch elektrisches Schweifsen zu fertigen. Die Rohre diirfen keine
Bandverbindungsnéhte enthalten. Ausgenommen hiervon sind Rohre in Coilform, fiir die der Lieferzustand
+A und +N festgelegt werden muss.

7.2.2 Mogliche Oberflachenbeschaffenheiten sind:
a) S1 (rohschwarz);

b) S2 (gebeizt);

c) S3 (kaltgewalzt);

d) S4 (mit Uberzug vereinbarter Beschaffenheit).

Die Oberfldchenbeschaffenheiten S1 und S3 gelten fiir Band. Die Oberflachenbeschaffenheiten S2 und S4
konnen fiir das Band oder das Rohr gelten. Der Besteller sollte, soweit erforderlich, die bendétigte
Oberflachenbeschaffenheit bei der Anfrage und Bestellung angeben.

7.2.3 Rohre, die aus den Stahlsorten E155, E195, E235, E275 und E355 gefertigt wurden, sind im
Lieferzustand +CR1 oder +A oder +N (siehe Tabelle 1 und Tabelle 4) zu liefern. Rohre aus den Stahlsorten
E190, E220, E260, E320, E370, E420, E460, E500, E550, E600, E700, HXT450XT, HXT490XT, HXT590XT,
HXT780XT, HXT980XT, HXT590CT, HXT780CT und HXT980CT sind im Lieferzustand +CR2 (siehe Tabelle 1
und Tabelle 5) zu liefern.

7.2.4 Alle Tétigkeiten der zerstorungsfreien Prifung (ZfP) sind durch qualifiziertes und kompetentes Per-
sonal der Stufen 1, 2 und/oder 3, das vom Arbeitgeber dafiir bestatigt wurde, auszufiihren.

Die Qualifizierung muss nach ISO 11484 oder ASNT TC-1A oder EN ISO 9712 erfolgen.
Fiir das Personal der Stufe 3 wird eine Zertifizierung nach EN ISO 9712 oder ASTN TC-1A empfohlen.

Die Autorisierung fiir die Durchfithrung der Priifungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer
schriftlichen Anweisung erteilt werden. Die Arbeitsschritte der ZfP miissen von einer vom Arbeitgeber
bestétigten Person der ZfP-Stufe 3 autorisiert sein.

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

Tabelle 1 — Lieferzustinde

Bezeichnung Symbol? Beschreibung
Ublicherweise nicht wirmebehandelt nach dem Schweif3en und
i +CR1 Mafdwalzen, aber fiir eine Endbehandlung mit Glithen oder
geschweif3t und Normalglithen geeignet?
mafigewalzt - - -
+CR2 Warmebehandlung nach dem Schweifien und Maf3walzen nicht
vorgesehen.¢
weicheealiiht +A Nach dem Schweifsen und Mafdwalzen werden die Rohre unter
g°8 kontrollierter Atmosphédre weichgegliiht.
normaleeslitht +N Nach dem Schweifsen und Mafdwalzen werden die Rohre unter
8°8 kontrollierter Atmosphare normalgegliiht.

d@  Nach EN 10027-1.

b Nach dem Glithen oder Normalgliihen werden die in Tabelle 4 fiir den Lieferzustand +A bzw. +N festgelegten resultierenden
mechanischen Eigenschaften eingehalten.
¢ Bei Anwendung einer weiteren Warmebehandlung diirfen die resultierenden mechanischen Eigenschaften auflerhalb der
festgelegten Werte der Tabelle 4 liegen.
Documents
10 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10305-3:2022-04


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10305-3-2022-04
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10305-3-2022-04

- Entwurf - E DIN EN 10305-3:2022-04
prEN 10305-3:2022 (D)

8 Anforderungen

8.1 Allgemeines

Die Rohre miissen die Anforderungen dieses Dokumentes erfiillen, soweit sie in einem in Tabelle 1
angegebenen Lieferzustand geliefert und in Ubereinstimmung mit den Abschnitten 9, 10 und 11 gepriift
werden.

Zusatzlich gelten die in EN 10021 festgelegten allgemeinen technischen Lieferbedingungen.

8.2 Chemische Zusammensetzung

Fir die Schmelzenanalyse gelten die vom Stahlhersteller gelieferten Werte, die die Anforderungen nach
Tabelle 2 erfiillen miissen. Tabelle 3 enthilt die Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den in Tabelle 2
festgelegten Grenzwerten der Schmelzenanalyse. Falls eine Stiickanalyse festgelegt wurde, gelten auch die
Abweichungen nach Tabelle 3.

ANMERKUNG 1 Beim spéteren Schweifden von Rohren, die nach diesem Dokument hergestellt wurden, ist es wichtig zu
beriicksichtigen, dass das Verhalten des Stahls wédhrend und nach dem Schweiffen nicht nur von der

Stahlzusammensetzung und dem Lieferzustand, sondern auch davon abhidngt, wie das Schweifden vorbereitet und
durchgefiihrt wird.

Eine Stahlsorte, die in diesem Dokument nicht spezifiziert ist, darf festgelegt werden (siehe Option 1).

Option 1: Eine in diesem Dokument nicht spezifizierte Stahlsorte ist nach Vereinbarung mit entsprechender
chemischer Zusammensetzung, mechanischen Eigenschaften und einem Lieferzustand festgelegt.

Falls eine Stahlsorte festgelegt wurde, die eine Bandsorte ist, konnen die mechanischen Eigenschaften des Rohres
deutlich von denen des Bandes abweichen. Entsprechend sollten in diesen Fdllen die mechanischen Eigenschaften

der Rohre zwischen Hersteller und Kunde bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden

Falls fiir die Rohre eine Eignung zum Schmelztauchverzinken verlangt wird, soll Option 3 durch den Besteller
festgelegt werden.

Option 3: Die chemische Zusammensetzung der durch den Besteller festgelegten Stahlsorte muss zum
Schmelztauchverzinken nach einer der Kategorien in EN ISO 14713-2:2020 geeignet sein.

ANMERKUNG 2 Fiir weitere Hinweise siehe EN ISO 1461.

Option 39: Die Rohre sind mit einer Stiickanalyse zu liefern.
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Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)

Stahlsorte Massenanteile in %?
Kurzname | Werkstoff- C Si Mn P S Al 2P
nummer min.

E155 1.0033 0,11

0,35 0,70 0,025 | 0,025 0,015
E190 1.0031 0,10
E195 1.0034 0,15

0,35 0,70 0,025 | 0,025 0,015
E220 1.0215 0,14
E235 1.0308 0,17

0,35 1,20 0,025 | 0,025 0,015
E260 1.0220 0,16
E275 1.0225 0,21

0,35 1,40 0,025 | 0,025 0,015
E320 1.0237 0,20
E355 1.0580 0,22

0,55 1,60 0,025 | 0,025 0,020
E370 1.0261 0,21
E420 1.0575 0,16

0,55 1,70 0,025 | 0,025 0,020
E460 1.0435 0,16
E500 1.0519 0,16 0,55 1,70 0,025 | 0,025 0,020
E550 1.0593 0,16 0,55 1,80 0,025 | 0,025 0,020
E600 1.0595 0,16 0,60 1,80 0,025 | 0,025 0,020
E700 1.0987 0,16 0,60 2,10 0,025 | 0,025 0,020
Kurzname | Werkstoff- C Si Mn P S Al ™ Cr+ Nb + \' B

nummer . Mo Ti
min.
Dualphasenstahle (X)
HXT450XT 1.9901 0,14 0,75 2,00 0,080 | 0,015 0,015 1,00 0,15 0,20 0,005
HXT490XT 1.9903 0,14 0,75 2,00 0,080 | 0,015 0,015 1,00 0,15 0,20 0,005
HXT590XT 1.9905 0,15 0,80¢ | 2,50 0,080 | 0,015 0,015 1,40 0,15 0,20 0,005
HXT780XT 1.9907 0,18 0,80¢ | 2,50 0,080 | 0,015 0,015 1,40 0,15 0,20 0,005
HXT980XT 1.9909 0,20 1,00 2,90 0,080 | 0,015 0,015 1,40 0,15 0,20 0,005
Complexphasenstihle (C)
HXT590CT 1.9911 0,18 0,80 2,20 0,080 | 0,015 0,015 1,00 0,15 0,20 0,005
HXT780CT 1.9913 0,18 1,00 2,50 0,080 | 0,015 0,015 1,00 0,15 0,20 0,005
HXT980CT 1.9915 0,23 1,00 2,70 0,080 | 0,015 0,015 1,00 0,25 0,22 0,005
Elemente, die in dieser Tabelle nicht erwahnt sind (siehe aber Fuf3note a), diirfen dem Stahl, mit Ausnahme von Elementen
zum Desoxidieren und/oder Abbinden von Stickstoff, ohne Zustimmung des Bestellers nicht absichtlich zugegeben werden.
Es sind alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr unerwiinschter Elemente aus dem Schrott oder anderen
Einsatzstoffen, die bei der Stahlherstellung verwendet werden, zu vermeiden.
a@  Hochstwerte, soweit nicht anders erwihnt.
b Diese Anforderung ist nicht anwendbar, vorausgesetzt, dass der Stahl ausreichende Anteile an sonstigen stickstoffabbindenden
Elementen wie Ti, Nb oder V enthilt. Falls diese Elemente hinzugefiigt wurden, ist ihr Gehalt in der Priifbescheinigung anzugeben.

¢ Hochstanteil an Si von 1,00% fiir warmgewalzte Stahlsorten.
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Tabelle 3 — Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den in Tabelle 2 festgelegten Grenzwerten
der Schmelzenanalyse

Grenzwert der Schmelzenanalyse Grenzabweichungen der
Element nach Tabelle 2 Stiickanalyse

Massenanteil in % Massenanteil in %
C <0,23 +0,02
Si <0,80 +0,05
> 0,80 bis < 1,00 +0,10
Mn <2,50 +0,10
> 2,50 bis < 2,90 +0,12
P <0,025 +0,005
> 0,025 bis < 0,080 +0,10
S <0,015 +0,003
> 0,015 bis £ 0,025 +0,005
Al > 0,015 - 0,005

8.3 Mechanische Eigenschaften

Die mechanischen Eigenschaften der Rohre miissen die Anforderungen nach den Tabellen 4 und 5 sowie, falls
festgelegt, Option 25 erfiillen.

ANMERKUNG  Eine nachfolgende Behandlung (kalt oder warm) kann die mechanischen Eigenschaften dndern.

Tabelle 4 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fiir die Lieferzustinde +CR1, +A und

+N
Mindestwerte fiir den Lieferzustand?
Stahlsorte
+CR1bd +A +N
. R R R R
nummer MPa % MPa % MPa MPa %
E155 1.0033 290 15 260 28 270 bis 410 155 28
E195 1.0034 330 8 290 28 300 bis 440 195 28
E235 1.0308 390 7 315 25 340 bis 480 235 25
E275 1.0225 440 6 390 22 410 bis 550 275 22
E355 1.0580 540 5 450 22 490 bis 630 355 22
E420 1.0575 - - - - 520 bis 660 420 18

ANMERKUNG  Die mechanischen und technologischen Eigenschaften des Schweifdnahtbereichs diirfen in den
Lieferzustdnden +CR1 und +A von den entsprechenden Eigenschaften des Grundwerkstoffs abweichen.

& Ry Zugfestigkeit; R y: obere Streckgrenze (siehe aber 11.2); A: Bruchdehnung. Zu den Symbolen fiir die Lieferzustinde siehe
Tabelle 1.

b In Abhéngigkeit vom Umformgrad beim Band-Kaltumformen und beim Mafwalzen des geschweifdten Rohres kann die Streck-
grenze bis nahe an die Zugfestigkeit heranreichen. Zu Berechnungszwecken werden fiir den Lieferzustand +CR1 Werte der
Streckgrenze von R ; = 0,7 R empfohlen.

¢ Bei Rohren mit einem Auendurchmesser < 30 mm und einer Wanddicke < 3 mm sind die R,,-Mindestwerte um 10 MPa
niedriger als in dieser Tabelle angegeben.

Der Zustand +CR2 darf mit den gleichen mechanischen Eigenschaften festgelegt werden.
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Tabelle 5 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fiir den Lieferzustand +CR2

Mindestwerte fiir den Lieferzustand?
Stahlsorte
+CR2
Kurzname | Werkstoff- R, Ren A
nummer MPa MPa %
E190 1.0031 270 190 26
E220 1.0215 310 220 23
E260 1.0220 340 260 21
E320 1.0237 410 320 19
E370 1.0261 450 370 15
E420 1.0575 490 420 12
E460 1.0435 510 460 9
E500 1.0519 540 500 8
E550 1.0593 590 550 7
E600 1.0595 640 600 6
E700 1.0987 740 700 5
Dualphasenstahle (X)
HXT450XT 1.9901 450 260 17
HXT490XT 1.9903 490 290 14
HXT590XT 1.9905 590 330 9
HXT780XT 1.9907 780 440 8
HXT980XT 1.9909 980 590 5
Complexphasenstahle (C)
HXT590CT 1.9911 590b 350 11
HXT780CT 1.9913 780¢ 570 5
HXT980CT 1.9915 980 780 2
ANMERKUNG Die mechanischen und technologischen Eigenschaften des Schweifdnahtbereichs diirfen von den
entsprechenden Eigenschaften des Grundwerkstoffs abweichen.
3 R: Zugfestigkeit; Ry: obere Streckgrenze (siehe aber 11.2); A: Bruchdehnung. Zu den Symbolen fiir die Lieferzustinde siehe
Tabelle 1.
b Fiir warmgewalzte Stahlsorten: 580MPa.
¢ Fiir warmgewalzte Stahlsorten: 760MPa.
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8.4 Oberflichenbeschaffenheit und innere Beschaffenheit

8.4.1 Die Rohre miissen den fiir das Herstellverfahren und, soweit zutreffend, fiir die angewendete
Waérmebehandlung typischen Zustand der inneren und &ufleren Oberfliche aufweisen. Rohre im
Lieferzustand +A oder +N miissen frei von losem Zunder sein, diirfen aber Verfairbungen aufweisen.

Die Oberflaichenbeschaffenheit muss das Auffinden von Oberflichenunvollkommenheiten, die ein Nachbe-
arbeiten erfordern, tiblicherweise zulassen. Oberflaichenunvollkommenheiten, die nach den Erfahrungen des
Herstellers als Fehler nach 8.4.6 betrachtet werden konnten, sind nach 8.4.7 nachzubearbeiten, oder das Rohr
oder der Teil des Rohres ist zuriickzuweisen.

Falls eine besondere Oberflichenbeschaffenheit durch den Besteller verlangt wird, ist Option 4 festzulegen.
Option 4: Eine fiir die Weiterverarbeitung geeignete Oberfldchenbeschaffenheit ist durch den Besteller festgelegt.

8.4.2 Fiir andere als kreisformige Querschnitte, einschliefilich quadratischer und rechteckiger Querschnitte,
bleibt die Position der Schweifdnaht dem Hersteller iiberlassen, sofern nicht Option 5 durch den Besteller
festgelegt wurde

Option 5: Die Position der Schweifsnaht a) oder b) oder c) oder d) ist durch den Besteller festgelegt. Die
Abweichung der SchweifSnaht von der festgelegten Position muss:

a) ander schmalen Seite (von der Mittellinie): + 10 % der Seitenldnge oder +4 mm betragen, es gilt der jeweils
grofere Wert;

b) an der breiten Seite (von der Mittellinie): # 10 % der Seitenldnge oder +4 mm betragen, es gilt der jeweils
grofdere Wert;

c) ander Ecke: innerhalb des Radius der Ecke liegen, definiert durch C; und C, (siehe Bild 1);

d) an jeder anderen Position: die vereinbarte Abweichung aufweisen.

8.4.3 Die adufdere Schweifdnahtiiberhdhung ist glatt abzuarbeiten. Die Hohe der inneren Schweifdnaht ist
nicht begrenzt, wenn nicht Option 6 durch den Besteller festgelegt ist.

Option 6: Die Héhe der inneren SchweifsSnaht darf einen festgelegten Wert nicht tiberschreiten, oder sie ist zu
entfernen.

Falls Option 6 anzuwenden ist, darf im Schweifdnahtbereich die Wanddicke nicht geringer als die in 8.5.1.3,,
8.5.2.5 oder 8.5.3 festgelegte Mindestwanddicke sein.

8.4.4 Aufderhalb des Nahtbereichs miissen die Rohre eine dufiere Oberflache mit einer Rauheit aufweisen
von: Ra <4 pum.

8.4.5 Die Verifizierung der Oberflachenrauheit und/oder niedrigere Rauheitswerte darf/diirfen durch den
Besteller festgelegt werden (siehe Optionen 8 und 9).

Option 8: Die Oberflidchenrauheit ist nach 11.6 zu messen und anzugeben.

Option 9: Eine spezielle Oberfldchenrauheit vereinbarter Art und mit vereinbarten Grenzabmaf3en ist festgelegt.
Die Rauheit ist nach 11.6 zu messen und anzugeben.

8.4.6 Oberflachenunvollkommenheiten, die zur Unterschreitung der festgelegten Mindestwanddicke fiihren,
sind als Fehler zu betrachten. Rohre, die diese Fehler enthalten, erfiillen nicht die Festlegungen dieses
Dokuments.

8.4.7 Oberflaichenunvollkommenheiten diirfen nur durch Schleifen oder spanende Bearbeitung nachbear-
beitet werden, soweit die Wanddicke im nachbearbeiteten Bereich die festgelegte Mindestwanddicke nicht
unterschreitet. Alle nachbearbeiteten Bereiche miissen glatt in die Rohrkontur iibergehen.
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8.4.8 Der Nachweis der Schweifsnahtintegritit oder der inneren Beschaffenheit durch zerstérungsfreie
Prifung darf durch den Besteller festgelegt werden (siehe Optionen 11 bis 13).

ANMERKUNG: Optionen 12 und 13 sind nur auf kreisférmige Rohre anwendbar.

Option 11: Zerstorungsfreie Priifung der Schweifsnaht zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Lédngsrichtung
ist nach 11.8.1 festgelegt.

Option 12: Zerstérungsfreie Priifung tiber den gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten
in Ldngsrichtung, auszufiihren nach 11.8.1, ist festgelegt.

Option 13: Zerstérungsfreie Priifung zum Nachweis der Dichtheit nach 11.8.2 ist festgelegt.

8.4.9 Schweifdndhte von Bandenden an Rohren in Coilform sind einer zusatzlichen Priifung zu unterziehen.
Das Priifverfahren bleibt dem Hersteller {iberlassen, sofern nicht Option 14 durch den Besteller festgelegt ist.

Option 14: Eine Priifung (mit vereinbartem Priifverfahren und Grenzwerten) zum Nachweis von Unvoll-
kommenheiten in QuerschweifSndhten ist festgelegt.

8.5 Mafie und Grenzabmafie

8.5.1 Rohre mit kreisformigem Querschnitt

8.5.1.1 Kreisformige Rohre sind nach Auf3endurchmesser und Wanddicke festzulegen.

8.5.1.2 Vorzugsmafde fiir Durchmesser, Wanddicke und Werte der langenbezogenen Masse sind in
Tabelle 6 angegeben. Die in Tabelle 6 angegebenen Grenzabmafie des Durchmessers gelten nur fiir Rohre in
den Lieferzustdnden +CR1 und +CR2.

Flir warmebehandelte Rohre im Lieferzustand +A und +N sind die entsprechenden Grenzabmafie des
Durchmessers in Abhdngigkeit vom Verhaltnis Wanddicke zu Durchmesser unter Beriicksichtigung der
Korrekturfaktoren in Tabelle 7 gegeben.

In den Durchmesser-Grenzabmafien ist die Unrundheit enthalten. Fiir Zwischenmafie gelten jeweils die
Grenzabmafie des nachstgrofieren Rohrformats. In einem Bereich im Abstand von maximal 100 mm von den
Enden diirfen, durch das Ablangverfahren bedingt, die Durchmesser auf3erhalb der Grenzabmafie liegen.

Andere Grenzabmafe des Durchmessers diirfen durch den Besteller festgelegt werden (siehe Option 16).

Option 16: Verminderte Durchmesser-GrenzabmafSe sind festgelegt.
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Tabelle 6 — Maf3e und Grenzabmaf3e fiir Rohre mit kreisféormigem Querschnitt

Mafie in Millimeter

NennauRen- Wanddicke T (mm)
durchmesser Dund | 0,6 ‘ 0,8 ‘ 1 ‘ 1,2 ‘ 1,5 ‘ 1,8 ‘ 2 ‘ 2,2 ‘ 2,5 ‘ 3 ‘ 35 ‘ 4 ‘ 4,5 ‘ 5 ‘ 55 ‘ 6
Grenzabmafe
Langenbezogene Masse (kg/m)
6 0,080(0,103 | 0,123
8 0,109(0,142| 0,173 | 0,201 | 0,240
10 0,139(0,182| 0,222 | 0,260 | 0,314
12 0,169(0,221| 0,271 | 0,320 | 0,388 | 0,453 |0,493
15 12 0,213(0,280| 0,345 | 0,408 | 0,499 | 0,586 |0,641| 0,694
16 0,228(0,300| 0,370 | 0,438 | 0,536 | 0,630 (0,691 0,749
18 0,257(0,339| 0,419 | 0,497 | 0,610 (0,719 |0,789| 0,857 | 0,956
19 0,272(0,359 | 0,444 | 0,527 | 0,647 | 0,764 |0,838| 0,911 | 1,02 | 1,18
20 0,287(0,379| 0,469 | 0,556 | 0,684 | 0,808 |0,888| 0,966 | 1,08 | 1,26
22 0,317(0,418| 0,518 | 0,616 | 0,758 (0,897 |0,986| 1,07 | 1,20 |1,41
25 +0,15 0,361(0,477| 0,592 | 0,704 | 0,869 | 1,03 | 1,13 | 1,24 | 1,39 1,63
28 0,405(0,537 | 0,666 | 0,793 | 0,980 | 1,16 | 1,28 | 1,40 | 1,57 [1,85]| 2,11
30 0,435(0,576| 0,715 | 0,852 | 1,05 | 1,25 | 1,38 | 1,51 | 1,70 |2,00] 2,29
32 0,616| 0,765 | 0,911 | 1,13 | 1,34 | 1,48 | 1,62 | 1,82 |2,15]| 2,46
35 0,838 | 1,00 | 1,24 | 1,47 | 1,63 | 1,78 | 2,00 |2,37|2,72
38 £0,20 0912 | 1,09 | 1,35 | 1,61 | 1,78 | 1,94 | 2,19 |2,59|2,98 3,35
40 0962 | 1,15 | 1,42 | 1,70 | 1,87 | 2,05 | 2,31 |2,74|3,15|3,55
42 1,01 1,21 | 1,50 | 1,78 | 1,97 | 2,16 | 2,44 |2,893,32|3,75
42,4 1,02 1,22 | 1,51 | 1,80 | 1,99 | 2,18 | 2,46 |2,91|3,36 3,79
44 1,06 1,27 | 1,57 | 1,87 | 2,07 | 2,27 | 2,56 |3,03 3,50 3,95
45 1,09 1,30 | 1,61 | 1,92 | 2,12 | 2,32 | 2,62 |3,11|3,58 4,04
48,3 +0,25 1,17 1,39 | 1,73 | 2,06 | 2,28 | 2,50 | 2,82 |3,35|3,87 |4,37|4,86
50 1,21 1,44 | 1,79 | 2,14 | 2,37 | 2,59 | 2,93 |3,48|4,01 |4,54|5,05
51 1,47 | 1,83 | 2,18 | 2,42 | 2,65 | 2,99 |3,55|4,10|4,64|5,16
55 1,59 | 1,98 | 2,36 | 2,61 | 2,86 | 3,24 |3,85|4,45|5,03 5,60
57 1,65 | 2,05 | 2,45 | 2,71 | 2,97 | 3,36 |4,00|4,62 5,23 5,83
60 #0350 1,74 | 2,16 | 2,58 | 2,86 | 3,14 | 3,55 |4,22|4,88|5,52|6,16|6,78 7,39
63,5 1,84 | 229 | 2,74 | 3,03 | 3,33 | 3,76 |4,48|5,18|5,87|6,55|7,21|7,87
70 2,04 | 2,53 | 3,03 |335]| 3,68 | 416 [4,96|5,74|6,51|7,27|8,01|8,75
76 £0:35 2,21 | 2,76 | 3,29 | 3,65 | 4,00 | 453 [540]|6,26|7,10|7,93|8,75|9,56
80 2,33 | 290 | 3,47 | 3,85 | 4,22 | 4,78 |5,70|6,60|7,50]8,38|9,25|10,1
89 £0,40 324 | 3,87 | 429 | 471 | 533 |6,36|7,38|838(9,38|10,4|11,3| 12,3
90 3,27 | 392 | 434 | 476 | 539 |644|7,47|8,48|949|10,5(11,5| 12,4
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Wanddicke T (mm)
Nennaufden-
durchmesser Dund | 0,6 ‘ 0,8 ‘ 1 ‘ 1,2 ‘ 1,5 1,8 ‘ 2 ‘ 2,2 ‘ 2,5 ’ 3 ‘ 3,5 ‘ 4 ’ 4,5 ‘ 5 ‘ 5,5 ’ 6
Grenzabmafle
Langenbezogene Masse (kg/m)
100 3,64 | 4,36 4,83 531 | 601 |7,18(8,33(9,47|10,6|11,7|12,8| 13,9
+0,50
101,6 3,70 | 4,43 {491 539 | 6,11 |7,29 (8,47 (9,63 |10,8|11,9|13,0| 14,1
108 394 | 4,71 | 5,23 | 5,74 | 6,50 |7,77 9,02 (10,3 |11,5|12,7|13,9]| 15,1
114 +0,60 4,98 | 5,52 | 6,07 | 687 |821|9,54|109 |12,2|13,4|14,7| 16,0
120 5,25 (5821 639 | 7,24 |8,66|10,1(11,4|12,8|14,2|15,5]| 16,9
127 556 | 617 | 6,77 | 7,68 {9,17 10,7 12,1 |13,6|15,0|16,5| 17,9
133 10,8 582 | 646 | 7,10 | 8,05 |9,62|11,2(12,7|14,3|15,8|17,3| 18,8
139,7 6,12 | 6,79 | 7,46 | 8,46 |10,1|11,8(13,4|15,0|16,6|18,2| 19,8
159 6,98 | 7,74 | 851 | 9,65 |11,5[13,4(153|17,1|19,0|20,8| 22,6
168 +1,0 7,38 (8,19 | 9,00 | 10,2 |12,2|14,2 (16,2 |18,1|20,1|22,0| 24,0
193,7 10,4 | 11,8 |14,1|16,4|18,7 | 21,0 | 23,3 |25,5| 27,8

Tabelle 7 — Grenzabmafde des Durchmessers fiir warmebehandelte Rohre

Grenzabmafie nach Tabelle 6 sind zu

Verhaltnis T/D multiplizieren mit

> 0,05 1
0,05 > T/D = 0,025 1,5
<0,025 2

8.5.1.3 In Abhéangigkeit von der Wanddicke T sind die folgenden Grenzabmaf3e festgelegt:
a) T <15mm:*0,15 mm;
b) T >1,5mm:*0,1Tor* 0,35 mm, es gilt jeweils der kleinere Wert.

Das positive Grenzabmaf3 gilt nicht fiir den Schweifdnahtbereich. Andere Grenzabmafse der Wanddicke diirfen
festgelegt werden (siehe Optionen 19).

Option 19: Fiir die Wanddicke ist ein vermindertes Grenzabmaf3 festgelegt. Die Werte sind bei der Anfrage
und Bestellung zu vereinbaren.

Option 20: Ein einseitiges Wanddickengrenzabmafd mit dem entsprechenden in 8.5.1.3, Absatz 1 angege-
benen Toleranzbereich ist festgelegt.

8.5.2 Rohre mit quadratischem und rechteckigem Querschnitt
8.5.2.1 Quadratischen und rechteckigen Rohre sind nach Seitenlange(n) und Wanddicke festzulegen.

8.5.2.2 Vorzugsmafde und Grenzabmafle sind in Tabelle 8 angegeben.
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8.5.2.3 Fiir die festgelegten Vorzugsmafde sind die Werte der lingenbezogenen Masse in Tabelle 8
aufgefiihrt. Fiir andere Mafde konnen diese Werte unter Anwendung der folgenden Gleichung berechnet

werden.
M = 0,785 4, in Kilogramm pro Meter (kg/m) (D
Dabei ist
M die langenbezogene Masse;
A der Querschnitt in cm?2.

Flir die Berechnung von A wird die Gleichung (2) oder (3) angewendet:
a) fiir Wanddicken < 2,5 mm,

2T(B + H - 2T) — (4 — m) (0,5T)2 (2)
102

b) fiir Wanddicken > 2,5 mm,

2T(B + H—2T)- (4 —m ((1,75T)% — (0,75T)?) (3)
102

8.5.2.4 Grenzabmafie der Seitenlangen

Fiir die Lieferzustdnde +CR1 und +CR2 gelten die in Tabelle 8 angegebenen Grenzabmafie von H und B. Fiir
Zwischenmafie gelten die Grenzabmafe des nachstgrofieren Vorzugsmaf3es.

Option 16: verminderte GrenzabmajfSe der Seitenldnge sind festgelegt.

Fiir die Lieferzustinde +A und +N sind die Grenzabmafle von H und B bei der Anfrage und Bestellung zu
vereinbaren

8.5.2.5 Grenzabmafde der Wanddicken

In Abhéngigkeit von der Wanddicke T sind folgende Grenzabmafie festgelegt:
a) T<1,5mm:+0,15 mm;

b) T>15mm:+0,1 Tmm oder + 0,35 mm, es gilt jeweils der kleinere Wert.

Die positiven Grenzabmafie gelten nicht fiir die Schweifdnaht und fiir die Mafée C1 + 5 mm und €2 + 5 mm im
Rundungsbereich (siehe Bild 1).

Andere Grenzabmaf3e der Dicke diirfen durch den Besteller festgelegt werden (siehe Optionen 19 und 20).

Option 19: Fiir die Wanddicke gelten verminderte GrenzabmafSe. Der entsprechende Wert ist bei der Anfrage
und Bestellung zu vereinbaren.

Option 20: Ein einseitiges Wanddickengrenzabmayf3 mit dem entsprechenden in 8.5.2.5, Absatz 1 angegebenen
Toleranzbereich ist festgelegt.
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8.5.2.6 Kantenradien
Flir Stahlsorten E500 und geringer diirfen die Langen C; und C; (siehe Bild 1) einen Wert von 1,5 T fiir
Wanddicken < 2,5 mm und von 2,2 T fiir Wanddicken 2,5 mm < T < 6 mm nicht iiberschreiten, (siehe auch

Tabelle 8, Anmerkung).

Fir Stahlsorten E550 und hoher diirfen die Langen C; und C, nicht 4,0 T tiberschreiten.

Option 40: Ein anderer Kantenradius ist festgelegt.
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Tabelle 8 — Mafle, Grenzabmafie und lingenbezogene Masse fiir Rohre mit quadratischem und rechteckigem Querschnitt

Seitenldnge(n) Wanddicke T (mm)
, B (oder 1) |Grenzabmatie| 06 | o8 | 1 12 |15 | 18 | 2 22 | 25 | 3 | 35] 4 |as| s | 55| 6
von Hund B Lingenbezogene Masse? (kg/m)
15 15 +0,20 0,271 | 0,356 0,438 0,518 0,632 | 0,741 | 0,810 | 0,876
10 0,271 | 0,356 0,438 0,518 0,632 | 0.741 | 0.810 | 0,876
20 15 0,20 0,318 | 0,418 0,516 0,612 0,750 | 0,882 | 0,967 | 1,05
20 0,365 | 0,481 0,595 0,706 0,868 1,02 1,12 1,22
15 0,365 | 0,481 0,595 0,706 0,868 1,02 1,12 1,22
25 25 =025 0,459 | 0,607 0,752 0,894 1,10 1,31 1,44 1,57
10 0,365 | 0,481 0,595 0,706 0,868 1,02 1,12 1,22
30 15 £0,25 0,412 | 0,544 0,673 0,800 0,985 1,16 1,28 1,39
20 0,459 | 0,607 0,752 0,894 1,10 1,31 1,44 1,57
30 0,553 | 0,732 0,909 1,08 1,34 1,59 1,75 1,91 2,15 2,39 | 2,71
34 20 +0,25 0,497 | 0,657 0,815 0,970 1,20 1,42 1,56 1,71 1,91 2,11 | 2,38
20 0,506 | 0,670 0,830 0,989 1,22 1,45 1,59 1,74 1,95 2,16 | 2,43
35 25 +0,25 0,553 | 0,732 0,909 1,08 1,34 1,59 1,75 1,91 2,15 2,39 | 2,71
35 0,647 | 0,858 1,07 1,27 1,57 1,87 2,07 2,26 2,54 2,86 | 3,26
20 1,34 1,59 1,75 1,91 2,15 2,39 | 2,71
40 25 £0,30 1,46 1,73 1,91 2,08 2,34 2,63 | 2,98
30 1,57 1,87 2,07 2,26 2,54 2,86 | 3,26
40 1,81 2,15 2,38 2,60 2,93 333 | 3,80 | 425 | 4,68 | 507 | 545 5,80
45 45 +0,30 2,05 2,44 2,69 2,95 3,33 3,80 | 435 | 488 538 | 586 | 631 | 674
20 1,57 1,87 2,07 2,26 2,54 2,86 | 3,26 | 3,62 | 3,97 | 429 | 459 | 4,86
25 1,69 2,01 2,22 2,43 2,74 3,10 | 3,53 | 394 | 432 | 468 | 5,02 5,33
50 30 +0,30 1,81 2,15 2,38 2,60 2,93 3,33 | 3,80 | 425 | 4,68 | 507 | 545 5,80
40 2,05 2,44 2,69 2,95 3,33 3,80 | 435 | 488 | 538 ] 586|631 | 674
50 2,28 2,72 3,01 3,29 3,72 4,28 | 490 | 551 | 6,09 | 6,64 | 7,18 | 7,68
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Seitenldnge(n) Wanddicke T (mm)
GrenzabmaRe| 0,6 ‘ 0,8 ‘ 1 ’ 1,2 ‘ 1,5 ‘ 1,8 ’ 2 ’ 2,2 ’ 2,5 ‘ 3 ’ 35 ’ 4 ‘ 4,5 ‘ 5 ’ 55 ‘ 6
H B (oder H)
von Hund B Langenbezogene Masse? (kg/m)
20 2,38 2,60 2,93 333 | 380 | 425 | 468 | 507 | 545 | 5,80
30 2,69 2,95 3,33 380 | 435|488 | 538 586|631 | 674
60 40 +0,35 3,01 3,29 372 | 428 | 490 | 551 | 6,09 | 6,64 | 7,18 | 7,68
50 3.32 3,64 411 | 475 | 545 | 6,14 | 6,79 | 7,43 | 8,04 | 8,63
60 3.64 3,98 4,50 | 522 | 6,00 | 6,76 | 7,50 | 821 | 890 | 9,57
40 3.32 3,64 411 | 475|545 | 614 | 6,79 | 7,43 | 8,04 | 8,63
70 70 =040 4.26 4,68 529 | 616 | 7,10 | 802 | 891 | 9,78 | 10,6 | 11,5
20 3.01 3,29 372 | 428 | 490 | 551 | 6,09 | 6,64 | 7,18 | 7,68
30 3.32 3,64 411 | 475|545 | 614 | 6,79 | 7,43 | 8,04 | 8,63
40 3.64 3,98 4,50 | 522 | 6,00 | 6,76 | 7,50 | 821 | 890 | 9,57
80 50 =050 3.95 4,33 490 | 569 | 655 | 739 | 821 | 900|977 | 10,5
60 4.26 4,68 529 | 616 | 7,10 | 802 | 891 | 9,78 | 10,6 | 11,5
80 4.89 5,37 6,07 | 7,10 | 820 | 9,28 | 10,3 | 11,4 | 124 | 13,3
90 90 +0,60 5.52 6,06 686 | 804 | 930 | 10,5 | 11,7 | 12,9 | 14,1 | 15,2
40 4.26 4,68 529 | 616 | 7,10 | 802 | 891 | 9,78 | 10,6 | 11,5
50 4.58 5,02 568 | 663 | 765 | 865 | 9,62 | 10,6 | 11,5 | 12,4
100 60 *0,65 4,89 5,37 6,07 | 7,10 | 820 | 928 | 10,3 | 11,4 | 124 | 13,3
80 5,52 6,06 686 | 804 | 930 | 10,5 | 11,7 | 12,9 | 141 | 15,2
100 6,15 6,75 764 | 899 | 104 | 11,8 | 13,2 | 14,5 | 158 | 17,1
120 40 £0,70 4,89 5,37 6,07 | 7,10 | 820 | 9,28 | 10,3 | 11,4 | 124 | 13,3
60 5,52 6,06 686 | 804 | 930 | 10,5 | 11,7 | 12,9 | 141 | 15,2
ANMERKUNG  Die Rohre sind iiblicherweise mit diesen Mafien verfiigbar, fiir die Werte der langenbezogenen Masse festgelegt sind. Andere Mafie einschlief3lich anderer]
Wanddicken (siehe 8.5.2.5) und anderer Kantenradien (siehe 8.5.2.6) kdnnen jedoch bestellt werden.
@  Die Nennwerte der lingenbezogenen Masse basieren auf einer Dichte von 7,85 kg/dm3 und den Nennmafen mit folgenden dufleren Rundungsradien:
T<25mm: 0,5Tund T = 3 mm bis 6 mm: 1,75 T.
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