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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10374:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459 , ECISS — Europaisches
Komitee fiir Eisen- und Stahlnormung” erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI (Italien) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 003-01-14 AA ,Armaturen fiir die
Lebensmittelindustrie” im DIN-Normenausschuss Armaturen (NAA).

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

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

IS0 13715 siehe  DINENISO 13715
IS0 2768-1 siehe  DINISO 2768-1
Nationaler Anhang NA
(informativ)
Literaturhinweise

DIN EN ISO 13715, Technische Zeichnungen — Werkstiickkanten mit unbestimmter Form — Begriffe und
Zeichnungsangaben

DINISO 2768-1, Allgemeintoleranzen; Toleranzen fiir Ldngen- und Winkelmafse ohne einzelne
Toleranzeintragung
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10374:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 459/SC 10 ,,Stahlrohre und
Fittings aus Eisen und Stahl“ erarbeitet, dessen Sekretariat von UNI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Abmessungen, Toleranzen, Eigenschaften der Innen- und Auféenfldchen sowie die
Kennzeichnung von geschweifdten Formstiicken fiir die Lebensmittel- und chemische Industrie fest.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

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

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

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstidhlen — Teil 7: Nichtrostende Stihle
EN 10088-1, Nichtrostende Stihle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stdhle

EN 10088-2, Nichtrostende Stdhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band aus
korrosionsbestdndigen Stdhlen fiir allgemeine Verwendung

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

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

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

EN 10253-4, Formstiicke zum Einschweisen — Teil 4: Austenitische und austenitisch-ferritische
(Duplex-)Stdhle mit besonderen Priifanforderungen

EN 13480 (alle Teile), Metallische industrielle Rohrleitungen

EN 10357, Austenitische, austenitisch-ferritische und ferritische IdngsnahtgeschweifSte Rohre aus
nichtrostendem Stahl fiir die Lebensmittel- und chemische Industrie

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

EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberfldchenbeschaffenheit: Tastschnittverfahren —
Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberfldchenbeschaffenheit (ISO 4288)

EN ISO 6520-1, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten an
metallischen Werkstoffen — Teil 1 Schmelzschweifsen (ISO 6520-1)

ISO 13715, Technical product documentation — Edges of undefined shape — Indication and dimensioning
3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 6520-1 und die folgenden Begriffe.

[SO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/
— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp
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3.1

Rohrbogen

gebogene Armatur, um eine Richtungsanderung der Rohrleitung mit einem Radius von 45°, 90° oder 180° zu
ermoglichen

3.1.1
Rohrbogenform BS (kurze Ausfiihrung)
Rohrbégen mit standardmafdigen Schweifdenden

3.1.2
Rohrbogenform BL (lange Ausfiihrung)
Rohrbogen mit verlangerten Schweifdenden

3.2

Reduzierstiick

Armatur, mit der die Grof3e der Rohrleitung von einem grofieren zu einem kleineren Durchmesser gedndert
werden kann

3.2.1
Reduzierstiickform RCS (kurze Bauart)
Reduzierstiick mit konzentrischen Durchmessern und kurzer Lange

3.2.2
Reduzierstiickform RCL (lange Bauart)
Reduzierstiick mit konzentrischen Durchmessern und grofder Lange

3.2.3
Reduzierstiickform RES (kurze Bauart)
Reduzierstiick mit exzentrischen Durchmessern und kurzer Lange

3.24
Reduzierstiickform REL (lange Bauart)
Reduzierstiick mit exzentrischen Durchmessern und grofser Lange

3.3
T-Stiick
Armatur mit T-Form mit geradem Durchgang und einem Abzweig senkrecht zum Durchgang

3.3.1
T-Stiick-Form TL
T-Stlick mit gleichmafiigen Rohrdurchmesseranschliissen

3.3.2
T-Stiick-Form TS
T-Stlick mit kurzem Abzweig und gleichmafdigen Rohrdurchmesseranschliissen

3.3.3

T-Stiick-Form TRL

T-Stlick mit einem Rohrdurchmesseranschluss des Abzweigs, der Kkleiner ist als die
Rohrdurchmesseranschliisse des Durchgangs

3.3.4

T-Stiick-Form TRS

T-Stlick mit einem Abzweig mit kurzer Liange und einem Rohrdurchmesseranschluss des Abzweigs, der
kleiner ist als die Rohrdurchmesseranschliisse des Durchgangs
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4 Symbole und Abkiirzungen

Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die in Tabelle 1 angegebenen Symbole und Abkiirzungen.

Tabelle 1 — Symbole und Abkiirzungen

Symbol Einheit Beschreibung
did, mm angegebener Innendurchmesser von Reduzierstiicken
D, OD mm angegebener Aufdendurchmesser von T-Stiicken und Rohrboégen
Io mm — Abstand von der Achse des Abzweigausgangs bis zum
Anschweifdende des Mittelkorpers des T-Stiicks
— Abstand von der Mitte eines Schweiflendes bis zur Mitte einer
Rohrbogenform BS mit 90°, gemessen an den Schweifdenden
— Abstand von einem Schweifdende bis zur Achse der Mittellinie bei
Rohrbogenformen BS-180
Iy Bss mm Abstand von der Mitte eines Schweifiendes bis zur Mitte einer
Rohrbogenform BS5 mit 90°, gemessen an den Schweifdenden
I mm — Abstand von der Mitte eines Schweiflendes bis zur Mitte einer
Rohrbogenform BL mit 90°, gemessen an den Schweifienden
— Abstand von einem Schweifdende bis zur Achse der Mittellinie bei
Rohrbogenformen BL-180
— Baulédnge bei der Reduzierstiickform RK
I, mm — Abstand von der Achse der Mittellinie des Durchgangs bis zum
Anschweifdende des Abzweigausgangs von T-Stiicken
— Abstand von einem Schweifdende bis zur Mitte bei Rohrbogenformen
BL-45
— Bauladnge bei der Reduzierstiickform RE
I3 mm — Unterschied zwischen den Rohrbogenformen BL5-90 und BS5-90,
BL-45 und BS-45, BL-90 und BS-90, BL-180 und BS-180 an den
Schweifdenden, auch Tangentenldnge genannt
Iy mm Mittelpunktabstand bei Rohrbégen 180°
LigLs mm Abstand von der Mitte eines Schweifiendes bis zur Mitte einer
Rohrbogenform BL5 mit 90°, gemessen an den Schweifdenden
Is mm Abstand von der Bogenaufenseite eines Rohrbogens BS-45, oder einer
BL-45-Biegung zum Anschweifsende
0 % Abweichung der Rundheit
R, Rggs, Rpi 5 mm Biegeradius von Rohrbogen
S, 89, S mm angegebene Wanddicke am Schweif3ende bei T-Stiicken, Rohrbégen und
Reduzierstiicken
wT mm Wanddicke des T-Stiicks
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5 Bezeichnung der Formstiicke und Stahlsorten

5.1 Bezeichnung der Formstiicke

Formstilicke werden mit ihrem Namen und den folgenden Parametern bezeichnet.
5.2 Ellbogen

Die Rohrbogen werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:

a) Form (BS, BL, BS5, BL5);

b) Winkel (45°, 90°, 180°);

c) Rohrmafe (Aufdendurchmesser und Wanddicke).

5.3 Reduzierstiick

Die Reduzierstiicke werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:

a) Form (RCS, RCL, RES oder REL);

b) Rohrmafie mit grofdem Durchmesser (Aufdendurchmesser und Wanddicke);
c) Rohrmafe mit kleinem Durchmesser (Aufdendurchmesser und Wanddicke).
5.4 T-Stiick

5.4.1 T-Stiick Form TLund TS

Die T-Stiicke der gleichen Ausfithrung werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:
a) Form (TL oder TS);

b) Rohrmafde (AufRendurchmesser und Wanddicke).

5.4.2  T-Stiick Form TRL und TRS

Die T-Stiicke in reduzierter Ausfiihrung werden mit den folgenden Parametern bezeichnet:
a) Form (TRL oder TRS);

b) Rohrmafie mit grofdem Durchmesser (Aufdendurchmesser und Wanddicke);
c) Rohrmafde mit kleinem Durchmesser (Aufdendurchmesser und Wanddicke).
5.5 Bezeichnung der Stahlsorten

Fir Formstiicke, fiir die dieses Dokument gilt, besteht die Stahlbezeichnung aus den Kurznamen nach
EN 10027-1 oder der nach EN 10027-2 zugewiesenen Stahlnummer.
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6 Bestellangaben

6.1 Verbindliche Angaben

Bei Anfrage und Bestellung muss der Besteller folgende Angaben machen:

a) verlangte Menge (Stiickzahl);

b) Bezugnahme auf dieses Dokument;

c) Bezeichnung der Formstiicke (siehe 5.1);

d) Kurzname des Stahls nach EN 10088-1;

e) Warmebehandlung (siehe 7.2.3).

6.2 Optionen

Diese Norm legt eine Reihe weiterer zusatzlicher Angaben fest, die nachstehend aufgefiihrt sind. Falls der
Besteller davon keinen Gebrauch macht und die Anfrage und Bestellung keine entsprechenden

Anforderungen enthalt, sind die Produkte nach den grundséatzlichen Festlegungen (siehe 6.1) zu liefern.

a) Die Schweifdindhte sind durch Schleifen und/oder mechanischem Polieren endzubearbeiten
(siehe Unterabschnitt 7.2.2);

b) Priifbescheinigung nach EN 10204 (siehe Unterabschnitt 9.2).
6.3 Bestellbeispiele
Beispiel 1

500 Rohrbogen nach diesem Dokument, Form BS-90, fiir Rohrleitungen mit einem
Auflendurchmesser 41 mm, Wanddicke 1,5 mm, Stahlsorte 1.4301, Warmebehandlung ,a“

500 Rohrbégen — EN 10374 — BS-90 41x1,5 — 1.4301 — a.
Beispiel 2

100 Reduzierstiicke nach diesem Dokument, Form REL, fiir Rohrleitungen mit einem Aufiendurchmesser 85
und 70 mm, Wanddicke 2 mm, Stahlsorte 1.4301, Warmebehandlung ,a“

100 Reduzierstiicke — EN 10374 — REL 85x2/70x2 — 1.4301 — a.
Beispiel 3

300 T-Stiicke nach diesem Dokument, Form TS, fiir Rohrleitungen mit einem Aufiendurchmesser 29 mm,
Wanddicke 1,5 mm, Stahlsorte 1.4301, Warmebehandlung ,u“

300 T-Stiicke — EN 10374 — TL 29x1,5 — 1.4301 — u — Option 7.2.2 (f) — Option 9.2 (a).
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7 Anforderungen

7.1 Werkstoff

Die nach diesem Dokument hergestellten Formstiicke miissen aus Edelstahl bestehen.

Die chemische Zusammensetzung der Edelstahlformstiicke muss EN 10088-1 entsprechen.

Als Anleitung sind in Anhang B (Tabelle B.1) die am haufigsten verwendeten Werkstoffe aufgefiihrt.
7.2 Herstellungsverfahren

7.2.1 Allgemeines

Das Herstellungsverfahren und die entsprechenden Formen des Ausgangsprodukts liegen im Ermessen des
Herstellers. Bei der Herstellung von Formstiicken aus geschweifdten Rohren sind die Rohre entsprechend
EN 10357 oder EN 10217-7 bereitzustellen und zu liefern. Bei der Herstellung von Formstiicken aus
nahtlosen Rohren sind die Rohre entsprechend EN 10216-5 bereitzustellen und zu liefern. Bei der
Herstellung verwendete Bleche und Bander sind entsprechend EN 10088-2 oder EN 10028-7 bereitzustellen
und zu liefern.

7.2.2 Schweifen

Schweifdverfahren, die bei der Herstellung von Formstiicken verwendet werden, kénnen Gas-Wolfram-
Lichtbogenschweifien (GTAW), Laserstrahlschweifen oder Elektronenstrahlschweiffen sein. Die
Schweifdndhte sind im geschweifsten Zustand zu belassen (Kennungw) oder nach dem Schweifden
endzubearbeiten (Kennungf) (Unterabschnitt 6.2, Optiona). Wenn zum Zeitpunkt der Anfrage und
Bestellung nicht angegeben, liegt der Zustand der Schweifdndhte im Ermessen des Herstellers. Schweifdndhte,
die im geschweifdten Zustand verwendet werden, miissen die Abnahmekriterien nach Tabelle 2 erfiillen. Die
nach dem Schweifden endbearbeiteten Schweifdnidhte miissen biindig mit dem Grundwerkstoff abschliefRen
und die Abnahmekriterien nach Tabelle 2 erfiillen. Die nach dem Schweifen endbearbeiteten Schweifdndhte
miissen den R,-Anforderungen nach Unterabschnitt 7.2.4 entsprechen.
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Tabelle 2 — Abnahmekriterien fiir die Sichtpriifung von Fugenschweifdnihten an Stofdverbindungen?

Klassifizierung von Unregelmifdigkeiten nach EN ISO 6520-1
Anforderungen an Formstiicke
Ref. Nr. Bezeichnung
100 Riss Keine zulassig
104 Kraterrisse Keine zulassig
2017 Oberflachenporen Keine zulassig
2025 Endkraterrohr (Kraterschrumpfung, Schrumpfungsloch) Keine zulassig
- . Oxidinseln sind zuldssig, solange
301 Oxidinsel (Schlackeneinschluss) sie an der Oberfliche haften
401 Nicht vorhandene Verschmelzung Keine zulassig
4021 Unvollstdndige Durchwurzelung Keine zulassig
5011 Kontinuierliche Abtragung Keine zulassigP
5012 Intermittierende Abtragung Keine zulassigP
Wurzelkerbe
5013 (Abtragungen, die an jeder Seite der Wurzellage sichtbar | Keine zulassigP
sind)
502 Schweifdnahtiiberh6hung (Konvexitat, Stumpfnaht) < 0,15 tbe
504 Zu grofde Wurzeliiberhohung (Konvexitat, Stumpfnaht) < 0,15 tbec
5072 Lineare Fehlausrichtung zwischen Rohrleitungen < 0,15 tbe
509 Einsinken '(durch die Schwerkraft ausgeldster Einbruch < 0,15 tbe
des Schweifdgutes)
511 Unvollstiandig gefiillte Kerben (Hohlkehle, Stumpfnaht) < 0,15 the
515 Wurzelriickfall (Hohlkehle, Stumpfnaht) < 0,15 the
516 Wurzelporositat Keine zulassig
601 Ziindstelle (unerwiinschte Lichtbdgen) Keine zulassig
602 Spritzer Keine zulassig
610 Temperaturfarbe (sichtbare Oxidschicht) Keine zulassig
a4 Die Untersuchung von Schweifdnihten beschriankt sich auf die Sichtpriiffung von Oberflichenunregelmifigkeiten und die
Messung von geometrischen Unregelmafiigkeiten. Die Untersuchung von inneren Unregelméafigkeiten liegt auf3erhalb des
Anwendungsbereichs dieses Dokuments.
b Abnahmekriterien gelten nur fiir die i/d-Oberflache.
¢ t= Nennwanddicke, bei unterschiedlichen Nennwanddicken gilt die geringere Wanddicke.
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7.2.3 Warmebehandlung

Formstiicke aus geschweifdten Rohrleitungen oder Blechen sind entsprechend einer der folgenden Optionen
bereitzustellen:

OptionI: Formstiicke ohne Warmebehandlung, die aus einem nicht warmebehandelten (harten) Rohr
hergestellt sind und bei denen Warmebehandlung nach der Herstellung stattfindet.

Option II: Formstiicke mit Warmebehandlung entsprechend einem der nachfolgenden Fille:

a) aus wdarmebehandelter Rohrleitung mit oder ohne Warmebehandlung nach der Herstellung der
Formstiicke;

b) aus nicht wirmebehandelter Rohrleitung mit Warmebehandlung nach der Herstellung der Formstiicke.
Die Bezeichnung ,,u“ (ungegliiht) ist fiir Option I zu verwenden, die Bezeichnung ,a“ (gegliiht) fiir Option II.
Die Auswahl der Optionen muss in der Bestellung vereinbart werden.

7.2.4 Oberflichenbeschaffenheit und -reinheit

Oberflachenrauheit (Ra) nach EN ISO 4287 fiir die Innen- und Auf3enflachen:

— Innenflache Ra <0,8um
— Innenflache der Langsrohrschweifdnaht Ra<1,6 um
— Auflenflache Ra <1,6 um

Oberflachenrauheit (Ra) nach ENISO 4287 der Innen- und Aufienflichen in kaltgeformten Bereich von
Rohrbogen und T-Stiicken:

— Innenflache Ra<1,6 um
— Innenflache der Langsrohrschweifdnaht Ra < 3,2 um
— Aufdenflache Ra < 3,2 um

Oberflachenrauheit (Ra) nach ENISO 4287 von nach dem Schweifien endbearbeiteten Schweifdndhten
(Unterabschnitt 6.2, Option a):

— Nahtflache und Nahtwurzel: Ra <1,6 um

Die Sichtpriifung und Messung der Oberflachenrauheit (Ra) ist nach EN ISO 4288 durchzufiithren. Die
Formstiicke miissen frei von sichtbarem Ol und Schmierfett bereitgestellt werden.

8 Mafie und Toleranzen

8.1 Mafle

8.1.1 Allgemeines

Es ist nicht erforderlich, dass die Bauteile den Darstellungen in den Bildern exakt entsprechen. Es miissen

nur die in den Tabellen fiir die Formstiicke angegebenen Mafie eingehalten werden. Sofern nicht in den
Tabellen oder Bildern angegeben, beziehen sich die Toleranzen auf Unterabschnitt 8.2.
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8.1.2 Rohrbogen

Rohrboégen mit einem Biegeradius von 45°, Form BS-45 (kurze Ausfiihrung) und BL-45 (lange Ausfiihrung),
werden in Ubereinstimmung mit Bild 1 bzw. Bild 2 hergestellt.
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-
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Bild 1 — Rohrbogenform BS-45

Bild 2 — Rohrbogenform BL-45

Rohrbogen mit einem Biegeradius von 90°, Form BS-90 (kurze Ausfiihrung) und BL-90 (lange Ausfiihrung)
in Ubereinstimmung mit Bild 3 bzw. Bild 4 hergestellt.
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e
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A

s < o
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@D

Bild 3 — Rohrbogenform BS-90

Bild 4 — Rohrbogenform BL-90
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Rohrbogen mit einem Biegeradius von 180°(Rohrbiegungen), Form BS-180 (kurze Ausfithrung) und

BL-180 (lange Ausfiihrung) in Ubereinstimmung mit Bild 5 bzw. Bild 6 hergestellt.

(I3)

|
|
S P L —

@D

Bild 6 — Rohrbogenform BL-180

Rohrbégen mit einem  Biegeradius von 90°, Form  BS5-90 (kurze
BL5-90 (lange Ausfiihrung) in Ubereinstimmung mit Bild 7 bzw. Bild 8 hergestellt.
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Bild 7 — Rohrbogenform BL-180
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I1BL5

'y N
G %°/'
A

Bild 8 — Rohrbogenform BL5-90

Fiir die Maf3e gelten die Angaben in den Tabellen 3, 4 und 5.

Documents
14 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 10374:2019-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10374-2019-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-10374-2019-12

- Entwurf -

Tabelle 3 — Spezifische Maf3e fiir Rohrbégen, Reihe A

E DIN EN 10374:2019-12
prEN 10374:2019 (D)

Full document details: E DIN EN 10374:2019-12

Maf3e
Druck-
mm
stufeP
BS-45-90-180 2 BL-45 BL-90 BL-180 BS5-90 BL5-90
Rohr- D s
maf R=ly 4 (s) | R | () | (3 | Is R\ || R | I ly (I3) | Rpss= | Rps | hpws | (I3) | MPa
lopss
13x1,5 | 13 | 15 26 52+15 | 23,0 26 | 358 | 25 65,7 26 51 25 26 51 | 52+15 | 25 40 40 65 25 2,5
19x15 | 19 | 15 35 70+ 1,5 | 31,5 35 | 395 | 25 74,1 35 60 25 35 60 | 70+1,5 | 25 50 50 75 25
23x15 | 23|15 40 80+15 | 364 | 40 | 41,6 | 25 79,1 40 65 25 40 65 | 80+15 | 25 55 55 80 25
29x15 | 29 |15 50 100+ 1,5| 45,6 50 | 60,7 | 40 | 1139 | 50 90 | 40 50 90 |100+1,5| 40 65 65 105 40
35x15 | 35 |15 55 110+2 | 51,3 55 | 628 | 40 | 119,6 | 55 95 | 40 55 95 | 110+2 | 40 75 75 115 40
41x15 | 41 |15 60 120+2 | 56,9 60 | 649 | 40 | 1253 | 60 | 100 | 40 60 | 100 | 120+2 | 40 95 95 135 40
53x15 | 53 1,5 70 140+ 2 | 682 70 69 40 | 1365 | 70 | 110 | 40 70 | 110 | 140%+2 | 40 125 125 165 40
70x20 | 70 | 2 80 160 +2,5( 81,3 80 73,1 | 40 | 1495 | 80 | 120 | 40 80 | 120 [160+25( 40 160 160 200 40 1,6
85x20 |85 2 90 180+25( 937 | 90 | 923 | 55 | 1876 | 90 | 145 | 55 90 | 145 |180+25| 55 200 200 255 55
104 x 2,0 |104| 2 100 200+3 |107,5| 100 | 96,4 | 55 [ 201,3 | 100 | 155 | 55 100 | 155 | 200+3 | 55 250 250 305 55
129x2,0 [129| 2 187,5 | 375+3 | 178,2|187,5|135,2 | 57,5 | 276,4 | 187,5| 245 | 57,5 | 187,5 | 245 | 375+ 3 | 57,5 312,5 312,5 370 57,5 1
154 x2,0 [154| 2 225 |[450+3,5|213,5| 225 (1782 | 85 | 358,7 | 225 | 310 | 85 225 | 310 [450+3,5| 85 375 375 460 85
204 x 2,0 |204| 2 300 c 284,3 c c c c c c c c c c c c c c c
254 x2,0 |254| 2 375 c 355,0 c c c c c c c c c c c c c c c 0,8
a@  bis DN 150.
b Die Druckstufen gelten nur fiir die in Tabelle B.1 (siehe Anhang B) aufgefiihrten Werkstoffarten und wurden bei einer Temperatur von 20 °C berechnet.
¢ Nicht genormt.
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Tabelle 4 — Spezifische Maf3e fiir Rohrbégen, Reihe C

Maf3e
Druck-
mm b
stufe
BS-45-902 BL-45 BL-90 BL-180 BS5-90 BL5-90

Rohrmaf3 D s

R=lp| () | R | (1) | U3) | I5 R L |3 | R h ly (I3) | Rpss =lopss | RpLs | lipLs | (13) | MPa
12,7 x 1,65 12,7 | 1,65 c c 28,58 | 57,15 | 45,4 | 102,1 | 28,58 | 76,2 | 47,6 | 57,15 | 76,2 | 114,34+ 1,5 [ 19,05 40 40 120 80 2,5
19,05 x 1,65 | 19,05 | 1,65 c c 28,58 | 57,15 | 45,4 | 104,3 | 28,58 | 76,2 | 47,6 | 57,15 | 76,2 | 1143+ 1,5 | 19,05 50 50 150 | 100
254 %165 | 254 [165| 381 | 359 | 381 |57,15|41,4|1065| 381 | 762 (381 381 | 762 | 762+1,5 | 381 52,5 52,5 | 152,5 | 100
381x165 | 381 |1,65]| 5715 | 539 |57,15| 63,5 [398(1219 |(57,15| 9525|382 (57,15 | 1143 | 1143+ 15 | 57,15 82,5 82,5 | 232,5 | 150
50,8 x 1,65 | 50,8 | 1,65| 76,2 718 | 76,2 | 76,2 | 44,6 | 148,0 | 76,2 | 120,7 | 44,5 | 76,2 127 152,4 + 2 50,8 115 115 265 | 150
63,5x 1,65 | 63,5 | 1,65 | 9525 | 89,8 |9525 (8573 |46,2|1688 | 9525 |139,7 | 44,5 | 95,25 | 146,05 | 190,5+2 | 50,8 142,5 142,5| 292,5 | 150 1,6
76,2x 1,65 | 76,2 | 1,65 | 114,3 | 107,8 | 114,3 | 92,08 | 44,8 | 184,1 | 114,3 | 158,8 | 44,5 [ 114,3 | 1651 | 2286+ 2,5 | 50,8 175 175 325 | 150
101,6 x 2,11 | 101,6 | 2,11 | 152,4 | 143,7 | 152,4 | 114,3 | 51,2 | 231,0 | 152,4 | 203,2 | 50,8 | 152,4 | 215,9 3048+ 3 63,5 237,5 237,5| 387,5 | 150
152,4 x 2,77 | 152,4 | 2,77 | 228,6 | 215,5 | 228,6 | 158,8 | 64,1 | 324,9 | 228,6 | 292,1 | 63,5 | 228,6 | 292,1 | 457,2+ 3,5 | 63,5 357,5 357,5 | 557,5 | 200 1
a  BS-180 ist nicht genormt.
b Die Druckstufen gelten nur fiir die in Tabelle B.1 (siehe Anhang B) aufgefiihrten Werkstoffarten und wurden bei einer Temperatur von 20 °C berechnet.
¢ Nicht genormt.
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Tabelle 5 — Spezifische Maf3e fiir Rohrbégen, Reihe D

Maf3e
Druck-
mm
stufe?
BS-45-90-180 BL-45 BL-90 BL-180 BS5-90 BL5-90
Rohrmaf} D s Rpgs =
R =1y Iy (I5) R () || Is R L |0 | R | I Iy (13) logss Rpis | Iiprs [ (I3) | MPa
25% 1,2 25 1,2 37,5 75+ 1,5 35,4 37,5 30,2 | 14,7 | 60,4 37,5 65 | 27,5 | 37,5 | 65 75+ 1,5 27,5 75 75 115 40
38x1,2 38 1,2 57 114+ 1,5 53,7 57 41,3 | 17,7 | 83,9 57 85 28 57 85 114+ 1,5 28 82 82 138 56 2,5

51x1,2 51 1,2 76,5 153+2 72,1 76,5 58,7 | 27 (1182 | 76,5 |110| 33,5 | 76,5110 | 153+2 |33,5 150 150 180 | 30

63,5x1,6| 63,5 | 1,6 [ 9525 [ 190,5+2 | 898 | 9525 | 76,2 |36,7|152,5| 9525 |135|39,75| 953 [135| 190,5+2 |398 180 180 230 | 50

76,1x16| 76,1 | 1,6 | 114,15 (2283 +2,5|107,6 | 114,15 | 93,7 | 46,4 | 1869 | 114,15 | 155| 40,85 | 114 | 155 |228,3+2,5|40,9 170 170 220 | 50 1,6

101,6 x2 [ 101,6 | 2 152,4 | 3048+ 3 | 143,7 | 152,4 |122,2 (59,1 |244,5| 152,4 |195| 42,6 | 152 | 195 | 3048 +3 | 42,6 304 304 354 | 50

a@  Die Druckstufen gelten nur fiir die in Tabelle B.1 (sieche Anhang B) aufgefiihrten Werkstoffarten und wurden bei einer Temperatur von 20 °C berechnet.
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8.1.3 Reduzierstiick

- Entwurf -

Die Reduzierstiickformen RCS oder RCL (konzentrisch) werden nach Bild 9 hergestellt.

Die Reduzierstiickformen RES oder REL (exzentrisch) werden nach Bild 10 hergestellt.
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Bild 10 — Reduzierstiickform RES oder REL

Flir die Maf3e von Reduzierstiicken gelten die Angaben in den Tabellen 6, 7 und 8.

Tabelle 6 — Spezifische Maf3e fiir Reduzierstiicke, Reihe A

Mafie
Kurze Bauart Lange Bauart Druckstufed
oD,/ 0D, dy d, 51
I ab L, Jiid Ijund ,¢ | qoP Ji
mm mm mm mm mm ° mm ° mm ° ° MPa
19/13 16,0 10,0 1,5 11,0 16,5 18,0
23/13 20,0 10,0 1,5 18,0 27,5 30,0
23/19 20,0 16,0 1,5 7,0 11,0 12,0
29/19 26,0 16,0 1,5 18,0 27,5 30,0
29/23 26,0 20,0 1,5 11,0 16,5 18,0
35/19 32,0 16,0 1,5 28,0 44,0 48,0
35/23 32,0 20,0 1,5 22,0 33,0 36,0
15,0 20,0 95 | 184 2,5
35/29 32,0 26,0 1,5 11,0 16,5 18,0
41/23 38,0 20,0 1,5 33,0 49,5 54,0
41/29 38,0 26,0 1,5 22,0 33,0 36,0
41/35 38,0 32,0 1,5 11,0 16,5 18,0
53/29 50,0 26,0 1,5 44,0 66,0 72,0
53/35 50,0 32,0 1,5 33,0 49,5 54,0
53/41 50,0 38,0 1,5 22,0 33,0 36,0
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Maf3e
Kurze Bauart Lange Bauart Druckstufed
0D, / 0D, d; d, 51
I ab L il Lyund L,¢ | oP AP
mm mm mm mm mm ° mm ° mm ° ° MPa
70/35 66,0 32,0 2,0 62,0 a 105,0
70/41 66,0 38,0 2,0 51,0 77,0 87,0
70/53 66,0 50,0 2,0 29,0 44,0 51,0
85/41 81,0 38,0 2,0 78,0 a 132,0
85/53 81,0 50,0 2,0 56,0 85,0 96,0 1,6
85/70 81,0 66,0 2,0 27,0 41,2 45,0
104/53 100,0 50,0 2,0 90,0 137,5 153,0
104/70 100,0 66,0 2,0 61,0 93,5 102,0
104/85 100,0 81,0 2,0 34,0 52,5 57,0
129/70 125,0 66,0 2,0 106,0 a 177,0
129/85 125,0 81,0 2,0 79,0 121,0 132,0
129/104 125,0 | 100,0 2,0 45,0 68,5 75,0
154/85 150,0 81,0 2,0 124,0 a 207,0 b2
154/104 150,0 | 100,0 2,0 90,0 137,5 150,0
154/129 150,0 | 125,0 2,0 45,0 68,5 75,0
204/104 200,0 | 100,0 2,0 180,0 a 300,0
204/129 200,0 | 125,0 2,0 145,0 206,3 225,0
204/154 200,0 | 150,0 2,0 90,0 137,5 150,0
254/129 250,0 | 125,0 2,0 225,0 a 375,0 !
254/154 250,0 | 150,0 2,0 180,0 a 300,0
254/204 250,0 | 200,0 2,0 90,0 a 150,0
a  nicht genormt.
b Winkel @ und B sind nur zur Information angegeben.
¢ ljundl,=(0D; - 0D,) x 3.
d  Die Druckstufen gelten nur fir die in Tabelle B.1 (siehe Anhang B) aufgefiihrten Werkstoffarten und wurden bei einer
Temperatur von 20 °C berechnet.
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- Entwurf -

Tabelle 7 — Spezifische Maf3e fiir Reduzierstiicke, Reihe C

20

Full document details: E DIN EN 10374:2019-12

Mafie
Kurze Bauart Lange Bauart Druck-
0D, / 0D, d; d, 51 stufe€
I, od I ga I, und I, @ p?
mm mm mm mm mm ° mm ° mm ° ° MPa
19,05/12,7 15,75 9,4 1,65 11,8 17,4 19,1
25,4/12,7 22,1 9,4 1,65 23,7 34,9 38,1
25,4/19,05 22,1 15,75 1,65 11,8 17,4 19,1
38,1/19,05 34,8 15,75 1,65 35,5 52,3 57,2
38,1/25,4 34,8 22,1 1,65 23,7 34,9 38,1 2,5
50,8/25,4 47,5 22,1 1,65 47,4 69,8 76,2
50,8/38,1 47,5 34,8 1,65 23,7 349 38,1
63,5/38,1 60,2 34,8 1,65 47,4 69,8 76,2
63,5/50,8 60,2 47,5 1,65 23,7 15,0 349 20,0 38,1 9,5 18,4
76,2/38,1 72,9 34,8 1,65 71,1 104,7 114,3
76,2/50,8 72,9 47,5 1,65 47,4 69,8 76,2 1,6
76,2/63,5 72,9 60,2 1,65 23,7 349 38,1
101,6/50,8 97,38 46,58 2,11 93,1 137,0 152,4
101,6/63,5 97,38 59,28 2,11 69,4 102,2 114,3 1,2
101,6/76,2 97,38 71,98 2,11 45,7 67,3 76,2
152,4/76,2 146,86 70,66 2,77 138,0 203,2 228,6 1
152,4/101,6 146,86 96,06 2,77 92,3 135,9 152,4
a4 Winkel a und B sind nur zur Information angegeben.
b I undl,=(0D; - 0D,) x 3.
¢ Die Druckstufen gelten nur fiir die in Tabelle B.1 (siehe Anhang B) aufgefiihrten Werkstoffarten und wurden bei einer Temperatur von 20 °C berechnet.
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Mafie
Kurze Bauart Lange Bauart Druckstufec
0D, / 0D, dq d, 51
I @ L Jie I; und lzb ad B
mm mm mm mm mm ° mm ° mm ° ° MPa

380x1,2-250x1,2 35,6 22,6 1,2 24,3 35,7 39,0

51,0x1,2-250x 1,2 48,6 22,6 1,2 48,5 71,4 78,0

51,0x1,2-38,0x 1,2 48,6 35,6 1,2 24,3 35,7 39,0 2,5
63,5%x1,6-38,0x1,2 60,3 35,6 1,6 46,1 67,9 76,5

63,5x16-51,0x%x1,2 60,3 48,6 1,6 21,8 15,0 32,1 20,0 37,5 9,5 18,4

76,1x1,6-51,0x1,2 72,9 48,6 1,6 45,3 66,8 75,3

76,1 x1,6-63,5x%1,6 72,9 60,3 1,6 23,5 34,6 37,8 bo
101,6 x 2,0-63,5x 1,6 97,6 60,3 2,0 69,6 102,5 114,3

101,6 x2,0-76,1 x 1,6 97,6 72,9 2,0 46,1 67,9 76,5 !
a4 Winkel a und g sind nur zur Information angegeben.
b I undl, = (0D, — 0D,) x 3.
¢ Die Druckstufen gelten nur fiir die in Tabelle B.1 (siehe Anhang B) aufgefiihrten Werkstoffarten und wurden bei einer Temperatur von 20 °C berechnet.
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8.1.4  T-Stiick (Mafde)

Die T-Stiick-Formen TL oder TRL werden nach Bild 11 hergestellt.
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Bild 11 — T-Stiick-Form TL oder TRL

Die T-Stiick-Formen TS und TRS werden nach Bild 12 hergestellt.

’0 ’0
]
j ] <Y
- Q
| ]
(90°)</‘ sy || 9d, oy
@D,

Bild 12 — T-Stiick-Form TS oder TRS

Flir die Maf3e von T-Stiicken gelten die Angaben in den Tabellen 9, 10 und 11.
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