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Nationales Vorwort

Dieser Europaische Norm-Entwurf FprEN 10305-4:2015 wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110
~otahlrohre und Eisen- und Stahlfittings“ (Sekretariat: UNI, Italien) des Europaischen Komitees fur die Eisen-
und Stahlnormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zustédndige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 021-00-09-09 UA
,Prazisionsstahlrohre“ des DIN-Normenausschusses Eisen und Stahl (FES).

Das vorliegende Dokument enthalt die technischen Anforderungen an nahtlose kaltgezogene Rohre fir
Hydraulik- und Pneumatik-Druckleitungen.

Um Zweifelsfalle in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung der FprEN 10305-4
beigefligt. Die Nutzungsbedingungen flr den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermalien auch
fur den englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 10305-4:2011-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Anpassung der Referenzen;

b) die Nummer der Optionen wurden fur alle sechs Teile neu vergeben und sind nun fur alle Teile gleich;

c) die Rohre werden jetzt vorzugsweise nach Aufiendurchmesser und Wanddicke bestellt;

d) der Aufweitversuch ist nun neben dem Zugversuch der zweite Standardversuch fur die mechanische
Prufung;

e) redaktionelle Uberarbeitung.
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Vorwort

Dieses Dokument (FprEN 10305-4:2015) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 110 ,Stahlrohre und
Eisen- und Stahlfittings“ erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zum einstufigen Annahmeverfahren vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 10305-4:2011 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-Richtlinie 97/23/EG.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinie 97/23/EG siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.

EN 10305, Prézisionsstahlrohre — Technische Lieferbedingungen besteht aus folgenden Teilen:
— Teil 1: Nahtlose kaltgezogene Rohre

— Teil 2: Geschweillte kaltgezogene Rohre

— Teil 3: GeschweilSte mal3gewalzte Rohre

— Teil 4: Nahtlose kaltgezogene Rohre fiir Hydraulik- und Pneumatik-Druckleitungen

— Teil 5: Geschweilste mallumgeformte Rohre mit quadratischem und rechteckigem Querschnitt

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

Diese Europaische Norm legt die technischen Lieferbedingungen fur nahtlose kaltgezogene Prazisionsrohre
aus Stahl mit kreisférmigem Querschnitt fir die Anwendung in hydraulischen und pneumatischen Druck-
leitungssystemen fest.

Rohre nach diesem Dokument sind durch genau definierte Grenzabmalle und eine festgelegte maximale
Oberflachenrauheit charakterisiert.

Die Beachtung der zuldssigen Druckbeaufschlagung und Héchsttemperaturen nach dem Stand der Technik
und unter Anwendung der in den entsprechenden Vorschriften, Regelwerken oder Normen festgelegten
Sicherheitskoeffizienten liegt in der Verantwortung des Anwenders. Fir die Anwendungen im unteren
Temperaturbereich wurden Anforderungen an die Kerbschlagarbeit bei 0 °C festgelegt.

ANMERKUNG Nach Veroffentlichung dieser Norm im EU-Amtsblatt (OJEU) unter der Richtlinie 97/23/EG ist die
Annahme ihrer Konformitat mit den grundlegenden Anforderungen (ESR) der Richtlinie 97/23/EG auf die technischen
Daten von Werkstoffen in dieser Europaischen Norm beschrankt, und es darf nicht angenommen werden, dass damit die
Eignung des Werkstoffs fiir ein bestimmtes Ausriistungsteil festgestellt ist. Folglich missen die in dieser Werkstoffnorm

angegebenen technischen Parameter im Hinblick auf die konstruktiven Anforderungen dieses bestimmten Ausriistungs-
teils ermittelt werden, um damit zu verifizieren, dass den ESR der Richtlinie 97/23/EG entsprochen wird.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir 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
(einschlieBlich aller Anderungen).

EN 10020:2000, Begriffsbestimmungen fiir die Einteilung der Stahle

EN 10021:2006, Allgemeine Technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse
EN 10027-1, Bezeichnungssysteme fiir Stdhle — Teil 1: Kurznamen

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

EN 10052:1993, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10168, Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben
EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10266:2003, Stahlrohre, Fittings und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definition von Begriffen
fur 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
Stéhle (ISO 2566-1)

EN ISO 4287, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit:
Tastschnittverfahren — Benennungen, Definitionen und Kenngré3en der Oberflichenbeschaffenheit
(ISO 4287)

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

EN ISO 8493, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch (ISO 8493)
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EN ISO 10893-1, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 1: Automatisierte elektromagnetische
Priifung nahtloser und geschweil3ter (ausgenommen unterpulvergeschweillter) Stahlrohre zum Nachweis der
Dichtheit (ISO 10893-1)

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

EN ISO 10893-3, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 3: Automatisierte Streuflusspriifung
nahtloser und geschweillter (ausgenommen unterpulvergeschweil3ter) ferromagnetischer Stahlrohre (iber den
gesamten Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Lé&ngs- und/oder Querrichtung
(ISO 10893-3)

EN ISO 10893-10, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 10: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweilSter (ausgenommen unterpulvergeschweilSter) Stahlrohre (iber den gesamten
Rohrumfang zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Langs- und/oder Querrichtung (ISO 10893-10)

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

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 10020:2000, EN 10021:2006,
EN 10052:1993, EN 10266:2003 und die folgenden Begriffe.

31
Arbeitgeber
Unternehmen, in dem eine Person tatig ist

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

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

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

3.3

Unvollkommenheit

Unganze in der Rohrwand oder auf der Rohroberflache, die mit den Prifverfahren nach diesem Dokument
nachweisbar ist

Anmerkung 1 zum Begriff: Unvollkommenheiten einer Groéfle und/oder Haufigkeit, die die in diesem Dokument
festgelegten Zulassigkeitsgrenzen nicht Uberschreiten, werden als unerheblich fiir den vorgesehenen Einsatzzweck des
Erzeugnisses betrachtet.

3.4

Fehler

Unvolkommenheit einer GroRe und/oder Haufigkeit, die den in diesem Dokument festgelegten Zulassigkeits-
kriterien nicht entspricht

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

3.5

Fertigrohr
Rohrlange nach dem letzten Kaltziehen
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4 Symbole

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Symbole nach EN 10266:2003.

5 Einteilung und Bezeichnung

5.1 Einteilung

Nach dem Einteilungssystem in EN 10020:2000 sind die in Tabelle 1 aufgefiihrten Stahle unlegierte Qualitats-
stahle.

5.2 Bezeichnung

Fir die Rohre nach diesem Dokument umfasst die Stahlbezeichnung die Nummer dieser Europaischen Norm
(EN 10305-4) sowie entweder

a) den Kurznamen nach EN 10027-1 oder

b) die Werkstoffnummer nach EN 10027-2.

6 Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

Dem Hersteller missen bei der Anfrage und Bestellung folgende Angaben vorliegen:
a) Bestellmenge (Masse oder Gesamtlange oder Stlickzahl);

b) Begriff ,Rohr*;

c) Male, vorzugsweise den AuRendurchmesser D und die Wanddicke T (oder ein anderes Paar von
Malen) (siehe 8.5.1.1 und Tabelle 4);

d) Stahlbezeichnung (siehe 5.2);

e) Artder Rohrlange (siehe 8.5.2);

f)  Art der Prifbescheinigung (siehe 9.1).
6.2 Optionen

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

e Option 4: Oberflachenbeschaffenheit fir die Weiterverarbeitung (siehe 8.4.1);
e  Option 7: verminderte innere Oberflachenrauheit von < 2 ym (siehe 8.4.2);
e Option 8: Messung der Oberflachenrauheit (siehe 8.4.3);

e Option 12: Zerstérungsfreie Prifung zum Nachweis von Unvollkommenheiten in Langsrichtung (siehe
8.4.6)

e Option 21: andere Festlegungen fir die Ladnge und/oder die entsprechenden Grenzabmalie (siehe 8.5.2);
e  Option 22: verminderte maximale Abweichung von der Geradheit (siehe 8.5.3):

e Option 28: alternative Kennzeichnung (siehe Abschnitt 12);
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e Option 31: Oberflachenschutz durch Phosphatieren (siehe 13.1);

e Option 33: Oberflachenschutz durch galvanisches Verzinken und Chromatieren, Typ blau-weil} (siehe
13.1);

e  Option 34: Oberflachenschutz durch galvanisches Verzinken und Chromatieren, Typ gelb (siehe 13.1);

e Option 35: Oberflachenschutz durch galvanisches Verzinken und Chromatieren, Typ olivgriin (siehe
13.1);

e Option 36: Oberflachenschutz durch galvanisches Verzinken und Passivieren (Typ Cr (VI)-frei) (siehe
13.1);

e  Option 37: Schutz der Rohrenden (siehe 13.1);
e Option 38: Rohre nicht in Bunden verpackt oder festgelegtes Verpackungsverfahren (siehe 13.2).

6.3 Bestellbeispiel

1 000 m Rohre mit einem Auflendurchmesser von 20 mm und einer Wanddicke von 2,5 mm nach diesem
Dokument, gefertigt aus der Stahlsorte E235, geliefert in Standardlangen mit Oberflachenschutz durch
Phosphatieren und mit einem Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach EN 10204:

1000 m Rohre — D 20 x T 2,5 — EN 10305-4 — E235 — Standardlange — Option 31
Abnahmepriifzeugnis 3.1

7 Herstellverfahren
7.1 Stahlherstellung

Die Wahl des Stahlherstellungsverfahrens ist dem Hersteller iberlassen. Das Siemens-Martin-Verfahren ist
aber nicht zugelassen, wenn nicht ein sekundares Stahlherstellungs- oder Pfannenbehandlungsverfahren
angeschlossen ist.

Der Stahl muss vollberuhigt sein.

ANMERKUNG Die Anwendung unberuhigter oder halbberuhigter Stahle ist damit ausgeschlossen.
7.2 Rohrherstellung und Lieferzustand

7.2.1 Die Rohre sind aus warmgefertigten nahtlosen Rohren durch Kaltziehen zu fertigen.

Die Rohre sind im Lieferzustand +N zu liefern. Das bedeutet, dass die Rohre nach dem abschlieenden
Kaltziehen einer Normalglihbehandlung unter kontrollierter Atmosphére zu unterziehen sind.

7.2.2 Alle Tatigkeiten der zerstdrungsfreien Prifung (ZfP) sind durch qualifiziertes und kompetentes ZfP-
Personal der Stufen 1, 2 und/oder 3, das vom Arbeitgeber daflr bestatigt wurde, auszufihren.

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

Fir das Personal der Stufe 3 wird Zertifizierung nach 1SO 9712 oder nach zumindest gleichwertiger
Spezifikation empfohlen.

Die Autorisierung fir die Durchfiihrung der Prifungen durch den Arbeitgeber muss auf der Grundlage einer
schriftlichen Anweisung erteilt werden. Die ZfP-Operationen missen von einer vom Arbeitgeber bestatigten
Person der ZfP-Stufe 3 autorisiert sein.

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

entnommen werden.
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8 Anforderungen
8.1 Allgemeines

Die Rohre missen die Anforderungen dieses Dokumentes erfiillen, soweit sie in Ubereinstimmung mit den
Abschnitten 9, 10 und 11 gepruft 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 1 erfiillen missen.

ANMERKUNG Beim spateren Schweiflen von Rohren, die nach diesem Teil der EN 10305 hergestellt wurden, sollte
die Tatsache berlicksichtigt werden, dass das Verhalten des Stahls wahrend und nach dem Schweif3en nicht nur von der
Stahlzusammensetzung und dem Lieferzustand, sondern auch davon abhangt, wie das Schweil’en vorbereitet und

durchgefihrt wird.
Tabelle 1 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)
Stahlsorte Massgnoanteile
in %
H a
Kurzname Werkstoffnummer C Si Mn P S Alges.amt
max. max. max. max. max. min.
E215 1.0212 0,10 0,05 0,70 0,025 0,015 0,025
E235 1.0308 0,17 0,35 1,20 0,025 0,015 0,015
E355 1.0580 0,22 0,55 1,60 0,025 0,015 0,020

Elemente, die in dieser Tabelle nicht erwahnt sind (siehe aber FuRnote a), dirfen dem Stahl, mit Ausnahme von Elementen zur
Desoxidation und/oder Stickstoffabbindung der Schmelze, ohne Zustimmung des Bestellers nicht absichtlich zugegeben werden. Es
sind alle angemessenen Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr unerwiinschter Elemente aus dem Schrott oder anderen
Einsatzstoffen, die bei der Stahlherstellung verwendet werden, zu vermeiden.

@  Diese Anforderung ist nicht anwendbar, vorausgesetzt, dass der Stahl ausreichende Anteile an stickstoffabbindenden Elementen

wie Ti, Nb oder V enthalt. Falls diese Elemente hinzugefiigt wurden, sind sie in der Priifbescheinigung anzugeben. Falls Titan
verwendet wird, muss der Hersteller die Einhaltung von (Al + Ti/2) > 0,020 Gberpriifen.

Tabelle 2 enthalt die Grenzabweichungen der Stlickanalyse von den in Tabelle 1 festgelegten Werten der
Schmelzenanalyse.

Tabelle 2 — Grenzabweichungen der Stiickanalyse von den in Tabelle 1 festgelegten Grenzwerten der
Schmelzenanalyse

Grenzwerte Grenzabweichungen der
Element der Schmelzenanalyse Stuckanalyse
Massenanteile in % Massenanteile in %

C <0,22 + 0,02

Si <0,55 + 0,05

Mn <1,60 + 0,10

P <0,025 + 0,005
S <0,015 + 0,003
Al > 0,015 - 0,005
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8.3 Mechanische Eigenschaften

Die mechanischen Eigenschaften der Rohre missen die Anforderungen nach Tabelle 3 sowie nach 11.2
erfillen.

Tabelle 3 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur

Stahlsorte Streckgrenze? Zugfestigkeit Bruchdehnung
Ren R, A
Kurzname Werkstoff- ] )
nummer min. min.
MPa MPa %
E215 1.0212 215 290 bis 430 30
E235 1.0308 235 340 bis 480 25
E355 1.0580 355 490 bis 630 22
Die Kerbschlagarbeit der Stahlsorten nach diesem Dokument betragt mindestens 27 J bei 0 °C in Querrichtung.
@  Bei Rohren mit einem AuRendurchmesser < 30 mm und einer Wanddicke < 3 mm sind die Ren-Mindestwerte um 10 MPa niedriger
als in dieser Tabelle angegeben

8.4 Oberflachenbeschaffenheit und innere Beschaffenheit

8.4.1 Die Rohre mussen den fir das Herstellverfahren und, soweit zutreffend, fir die angewendete Warme-
behandlung typischen Zustand der inneren und dul3eren Oberflache aufweisen.

Option 4:  Eine fiir die Weiterverarbeitung geeignete Oberflachenbeschaffenheit ist durch den Besteller
festgelegt.

Der Oberflachenzustand muss das Auffinden von Oberflachenunvollkommenheiten, die ein Nachbearbeiten
erfordern, Ublicherweise zulassen. Oberflachenunvollkommenheiten, die nach den Erfahrungen des
Herstellers als Fehler nach 8.4.4 betrachtet werden kénnten, sind nach 8.4.5 nachzubearbeiten, oder das
Rohr oder der Teil des Rohres ist zuriickzuweisen.

8.4.2 Die Rohre mussen eine glatte GulRere und innere Oberflache mit einer Rauheit R, < 4 ym aufweisen,
wenn nicht Option 7 festgelegt ist.

ANMERKUNG  Fir die innere Oberflache gilt diese Anforderung bei einem Innendurchmesser > 15 mm.

Option 7:  Fiir die innere Oberfldche ist eine Rauheit von R, < 2 um festgelegt.

8.4.3 Die Verifizierung der Oberflachenrauheit und/oder niedrigere Rauheitswerte kann/kdnnen festgelegt
werden (siehe Option 8).

Option 8:  Die Oberflachenrauheit ist nach 11.4 zu messen und anzugeben.

8.4.4 Oberflachenunvollkommenheiten, die zur Unterschreitung der festgelegten Mindestwanddicke fiihren,
sind als Fehler zu betrachten. Rohre, die diese Fehler enthalten, erflillen nicht die Festlegungen dieses Doku-
ments.

8.4.5 Oberflachenunvollkommenheiten dirfen nur durch Schleifen oder spanende Bearbeitung nach-
bearbeitet werden, soweit die Wanddicke im nachbearbeiteten Bereich die festgelegte Mindestwanddicke
nicht unterschreitet. Alle nachbearbeiteten Bereiche mussen glatt in die Rohrkontur Gbergehen.

8.4.6 Zerstorungsfreie Prifung zur Ermittlung von Unvollkommenheiten in Langsrichtung kann durch den
Besteller festgelegt werden (siehe Option 12).

Option 12: Zerstérungsfreie  Priifung (dber den gesamten Rohrumfang zum Nachweis von
Unvollkommenheiten in Ldngsrichtung nach 11.6.1 ist festgelegt.

8.4.7 Zum Nachweis der Dichtheit missen die Rohre eine ZfP-Priifung nach 11.6.2 bestehen.
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8.5 MaRe und GrenzabmalRe
8.5.1 AuBendurchmesser, Innendurchmesser, Wanddicke und Exzentrizitat

8.5.1.1 Die Rohre sind vorzugsweise nach AufRendurchmesser D und Wanddicke T (oder nach
Auendurchmesser und Innendurchmesser oder nach Innendurchmesser und Wanddicke) zu liefern.

8.5.1.2 Vorzugswerte fir den AuRendurchmesser mit Grenzabmalen, den Innendurchmesser mit
Grenzabmalfen und die Wanddicke der Rohre mit Grenzabmalien enthalt Tabelle 4..

Abhangig von der in der Bestellung festgelegtem Paar der Rohrmalie (siehe 8.5.1.1) sind entweder die
Grenzabmalle flr Aullendurchmesser und Wanddicke oder die Grenzabmalfle fiir AuRendurchmesser und
Innendurchmesser oder die Grenzabmalde fir Innendurchmesser und Wanddicke anzuwenden

Von den in Tabelle 4 festgelegten MaRen abweichende MaRe koénnen bei der Anfrage und Bestellung
vereinbart werden. In diesem Fall miissen auch die Grenzabmale vereinbart werden.

In den Durchmesser-Grenzabmalen ist die Unrundheit enthalten. In einem Bereich im Abstand von maximal
100 mm von den Enden durfen, durch das Ablangverfahren bedingt, die Durchmesser auflierhalb der
Grenzabmale liegen.

8.5.1.3 Fir Rohre, die nach Auflendurchmesser und Innendurchmesser festgelegt sind, muss die
Exzentrizitat der folgenden Anforderung entsprechen:

(Tmax — Tmin) / (Tmax + Tmin) x 100 < 10 %, (1)
wobei T4, Und Ty, in derselben Querschnittsebene zu messen sind.
8.5.2 Léange
Die Art der Rohrlange ist bei der Anfrage und Bestellung anzugeben, entweder

— eine Standardlange von 6 m +gomm oder

— eine Genaulange von 6 m +g)omm ,

wenn nicht Option 21 festgelegt ist.

5 % Kurzlangen dirfen geliefert werden; sie durfen aber nicht kiirzer als 4 m sein und sind getrennt zu
verpacken.

Option 21: Eine andere Lénge und/oder andere Grenzabmalie ist/sind festgelegt.
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Tabelle 4 — MaRe und Grenzabmafle

— Entwurf —

Mafe in Millimeter

Festgelegter Festgelegter Festgelegte
AuBendurchmesser D Innendurchmesser d Wanddicke T mit
mit GrenzabmaRen @ mit GrenzabmaRen @ GrenzabmaRen @
3 0,5 +0,10
4 +0,08 +0,15
2 1 +0,10
3,5 0,75 +0,10
5 + 0,08 +0,15
3 1 +0,10
4 +0,12 1 +0,10
6 +0,08 3 1,5 +0,15
+0,15
2 2 +0,20
6 1 +0,10
+0,10
5 1,5 +0,15
8 +0,08
4 2 +0,20
+0,15
3 2,5 +0,25
8 +0,08 1 +0,10
7 + 1, +0,15
10 0,08 0,12 5 0
6 2 +0,20
+0,15
5 2,5 +0,25
10 +0,08 1 +0,10
9 +0,10 1,5 +0,15
12 +0,08 8 +0,12 2 +0,20
7 2,5 +0,25
+0,15
6 3 + 0,30
12 1 +0,10
+0,08
11 1,5 +0,15
14 +0,08 10 +0,10 2 + 0,20
9 +0,12 2,5 +0,25
8 +0,15 3 + 0,30
13 1 +0,10
+0,08
12 1,5 +0,15
15 +0,08 11 +0,10 2 +0,20
10 +0,12 2,5 +0,25
9 +0,15 3 + 0,30
14 1 +0,10
+0,08
13 1,5 +0,15
16 +0,08 12 +0,10 2 +0,20
11 +0,12 2,5 +0,25
10 +0,15 3 +0,30
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