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Vorwort

Dieses Dokument (prEN 10253-3:2004) wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 29 ,Stahlrohre und
Fittings flr Stahlrohre® erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI/UNSIDER gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt haben und unterstitzt grundlegende Anforderungen von EU-
Richtlinie(n).

Weitere Teile der EN 10253 sind verdffentlicht oder in Vorbereitung, dies sind:
— Teil 1:  Unlegierter Stahl fur allgemeine Anwendungen und ohne besondere Prifanforderungen
— Teil 2:  Unlegierter und legierter Stahl mit besonderen Priifanforderungen

— Teil 4: Nichtrostende austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-) Stahle mit besonderen Prif-
anforderungen

Bei der Erarbeitung dieser Europaischen Norm hat das zustdndige Komitee erkannt, dass flr nichtrostende
Stahle allgemein zwei unterschiedliche Produktgruppen verwendet werden und hat beschlossen, dem durch
Aufspaltung der Norm in zwei Teile Rechnung zu tragen.

Im ersten Teil hat das Komitee die Notwendigkeit erkannt, zunachst den Grundtyp zu beschreiben, bei dem
die Mindest-Wanddicke des Formstulicks ohne formalen Bezug zur Druckbelastbarkeit sichergestellt ist. Dieser
Typ wird in Teil 3 berlcksichtigt, er enthalt Formstiicke, die fir Anwendungen nach Artikel 3, Absatz 3, der
Druckgeraterichtlinie (97/23/EU) eingesetzt werden kénnen.

Im zweitens Teil legen die Normen Uber Bauteile der Kategorien I — IV unter der Druckgeraterichtlinie fest,
dass das Formstlick eine definierte Festigkeit gegen Innendruck hat. Dieser Ansatz bedingt erhohte
Anforderungen, die im Teil 4 bertcksichtigt sind.

Anhang A (informativ) enthalt Informationen Gber besondere MalRe der Formstiicke und Anhang B (informativ)
enthalt Vorzugsmalie flr Innendurchmesser und Wanddicken.

Die Auswahl des Stahlwerkstoffes und das Anforderungsniveau hangt von vielen Faktoren ab; die
Eigenschaften des Mediums, die Betriebsbedingungen, der Berechnungscode und gesetzliche Anforderungen
sollten berlcksichtigt werden. Daher gibt diese Norm keine detaillierten Richtlinien fir die Anwendung der
unterschiedlichen Bauteile. Es liegt letztlich in der Verantwortung des Anwenders, den entsprechenden Teil
fur die vorgesehene Anwendung auszuwahlen.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Dieser Teil der EN 10253 legt die technischen Lieferbedingungen fir nahtlose Formstiicke zum
EinschweilRen (Rohrbogen, konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke, T-Stlicke mit gleichem oder mit
reduziertem Abzweig, Kappen) aus nichtrostendem austenitischem und austenitisch-ferritischem (Duplex-)
Stahl, ohne spezielle Anforderungen an die Prifung fest.

Diese Norm spezifiziert:

— die Stahlsorten;

— die mechanischen Eigenschaften;

— die MaRRe und Grenzabmalle;

— die Anforderungen an die Prufungen;

— die Prufbescheinigungen;

— die Kennzeichnung;

— die Versandvorbereitung und Verpackung.

1.2 Falls in diesem Teil der EN 10253 nichts anderes festgelegt ist, gelten die allgemeinen technischen
Lieferbedingungen nach EN 10021.

1.3 Anwendungsgrenzen

Die zulassigen Driicke und Temperaturen unterliegen der Verantwortlichkeit des Bestellers gemafl dem Stand
der Technik und unter Anwendung der in den geltenden Vorschriften, technischen Regeln oder Normen
festgelegten Sicherheitsbeiwerte.

Schweillnahtfaktoren werden allgemein bei der Berechnung der Wanddicken von Bauteilen verwendet, die
eine oder mehrere Stumpfnahte aufweisen, die nicht in Umfangsrichtung liegen:

— bei Bauteilen, von denen Stichproben einer zerstérungsfreien Prifung unterzogen werden: 0,85

— bei Bauteilen, die lediglich einer Sichtprifung unterzogen werden: 0,7.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente 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 (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 287-1, Priifung von Schweilern — Schmelzschweilen — Teil 1: Stahle.

EN 288-3, Anforderung und Anerkennung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 3:
Schweillverfahrenspriifung flir das Lichtbogenschweil3en von Stdhlen.

EN 910, Zerstérende Priifungen von SchweilBndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen.
EN 1418, Schwei3personal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelzschweil3en

und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en flir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen.
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EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren (bei Raumtemperatur).
EN 10002-5, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 5: Priifverfahren bei erhéhter Temperatur.
EN 10020, Begriffsbestimmung fiir die Einteilung von Stéhlen.

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse.

EN 10027-1, Bezeichnungssystem fiir Stdhle — Teil 1: Kurznamen, Hauptsymbol.

EN 10027-2, Bezeichnungssystem fiir Stdhle — Teil 2: Nummernsystem.

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 7: Nichtrostende Stéhle.

EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen.

EN 10079, Definition von Stahlerzeugnissen.

EN 10088-1, Nichtrostende Stéhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle.

EN 10088-2, Nichtrostende Stéhle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir Blech und Band fiir allgemeine
Verwendung.

EN 10088-3, Nichtrostende Stdhle — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Halbzeuge, Stdbe, Walzdraht,
gezogenen Draht, Profile und Blankstahlerzeugnisse aus korrsionsbestdndigen Stdhlen fiir allgemeine
Verwendung und fiir das Bauwesen.

EN 10168, Stahl und Stahlerzeugnisse — Priifbescheinigungen — Liste und Beschreibung der Angaben.

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen.

EN 10216-5, Nahtlose Stahirohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
Rohre aus nichtrostenden Stéhlen.

EN 10217-7, Geschweildte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 7:
Rohre aus nichtrostenden Stéhlen.

EN 10234, Metallische Werkstoffe — Rohr — Aufweitversuch.
EN 10236, Metallische Werkstoffe — Rohr — Ringaufdornversuch.

EN 10266, Stahlrohre, Formstiicke und Hohlprofile fiir den Stahlbau — Symbole und Definitionen von Be-
griffen fiir die Verwendung in Erzeugnisnormen.

EN 10272, Nichtrostende Stabe flir Druckbehélter.

EN 10296-2, Geschweillte kreisférmige Stahlrohre fiir den Maschinenbau und allgemeine technische
Anwendungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre aus nichtrostenden Stéhlen.

EN 10297-2, Nahtlose kreisférmige Stahlrohre flir den Maschinenbau und allgemeine technische
Anwendungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre aus nichtrostenden Stéhlen.

EN ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fiir
mechanische Priifungen (ISO 377:1999).

EN ISO 1127, Nichtrostende  Stahlrohre — Male, Grenzabmafle und ldngenbezogene Masse
(ISO 1127:1997).
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EN ISO 2566-2, Stahl — Umrechnung von Bruchdehnungswerten — Teil 2: Austenitische St&hle.

EN ISO 3651-2, Ermittlung der Bestédndigkeit nichtrostender Stéhle gegen interkristalline Korrosion — Teil 2:
Nichtrostende ferritische, austenitische und ferritisch-austenitische (Duplex-)Stdhle — Korrosionsversuch in
schwefelsdurehaltigen Medien.

EN ISO 6708, Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von DN (Nennweite).
ISO 3419, Non-alloy and alloy steel butt-welding fittings.

ISO 5251, Stainless steel butt-welding fittings.

EN ISO 9001, Qualitdétsmanagementsysteme — Anforderungen.

ISO 14284, Iron and steel products — Sampling and preparation of samples for the determination of the
chemical composition.

CR 10260, Designation system for steel —Additional symbols (CEN Report).

3 Begriffe

31

Allgemeines

fur die Anwendung dieses Teils der EN 10253 gelten die entsprechenden Begriffe nach EN 10020, EN 10021,
EN 10052, EN 10079 und EN ISO 377 sowie die folgenden Begriffe

3.2
Bauart
bei Rohrbogen und Rohrbogen 180° legt die Bauart den Biegeradius des Bogens fest

3.3 geschweiBtes Formstiick

3.3.1
aus geschweildten Rohren hergestelltes Formstlick

3.3.2
aus Blech oder Band hergestelltes Formstlck, bei dem das Schweifen Teil des Fertigungsvorganges ist

3.4
Besteller
Person oder Organisation, die Produkte nach dieser Norm bestellt

3.5

Arbeitgeber

Unternehmen, in dem eine Person tatig ist. Arbeitgeber kann entweder der Formstlick-Hersteller bzw. Lieferer
sein oder eine dritte Partei, die eine Dienstleistung, z. B. zerstérungsfreie Prifungen, ZfP, durchfihrt



prEN 10253-3:2004 (D) — Entwurf —

3.6
Symbole

fur die Anwendung dieses Teils der EN 10253 gelten die Symbole in EN 10266 sowie die folgenden Symbole:

DN, DN 1
D

D1

T1

ID1

W1
W2

Ubliche KenngréRe fir Rohrleitungen; nicht messbarer Wert (siehe EN ISO 6708);

festgelegter AuRendurchmesser bei Rohrbogen, Rohrbogen 180°, T-Stlcken mit gleichem
Abzweig, Kappen sowie groRer AuRendurchmesser bei Reduziersticken und T-Stlicken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter;

festgelegter kleiner Auldendurchmesser bei Reduziersticken und T-Stlcken mit reduziertem
Abzweig, in Millimeter;

festgelegte Wanddicke an den Schweifdenden bei Rohrbogen, Rohrbogen 180° und T-Stiicken
mit gleichem Abzweig oder am Schweilende bei D bei Reduzierstiicken und T-Stlicken mit
reduziertem Abzweig, in Millimeter;

festgelegte Wanddicke am Schweiflende bei D4 bei Reduzierstiicken und T-Stiicken mit redu-
ziertem Abzweig, in Millimeter;

Innendurchmesser am Schweilende von Rohrbogen und Rohrbogen 180°, T-Stiicken mit
gleichem Abzweig und am groRen Schweiflende bei Reduzierstiicken und T-Stiicken mit
reduziertem Abzweig (ID = D - 2T);

Innendurchmesser am kleinen Schweillende von Reduzierstiicken und T-Stiicken mit
reduziertem Abzweig (ID1= D, — 2T,);

Abstand Mitte zu Mitte bei Rohrbogen 180° (C = 2R), in Millimeter;

Baulange bei Rohrbogen 180° ( gemessen von den Bogendffnungen bis zum Scheitelpunkt des
Bogens ), in Millimeter;

Baulange bei T-Stlicken, gemessen von der Mittelachse des Abzweiges bis zum AnschweiRende
des T-Stiick-Durchgangs und bei T-Stiicken mit gleichem Abzweig, gemessen von der Mittel-
achse des Durchganges bis zum Anschweillende des Abzweiges, in Millimeter;

Abzweig-Baulange bei T-Stiicken mit reduziertem Abzweig, gemessen von der Mittelachse des
T-Stiickdurchgangs bis zum Anschweilende des Abzweiges, in Millimeter;

Hohe des geraden Teils bei gewdlbten Bdoden, in Millimeter;
Baumal’ bei Rohrbogen 45°, in Millimeter;

Gesamthohe bei Kappen, in Millimeter;

Baulange bei Reduzierstiicken, in Millimeter;

Formtoleranz fiir Formstiicke;

Biegeradius bei Rohrbogen und Rohrbogen 180°, in Millimeter;
Zugdfestigkeit bei Raumtemperatur, in MPa;

0,2 % Dehngrenze bei Raumtemperatur, in MPa;

1,0 % Dehngrenze bei Raumtemperatur, in MPa;
Bruchdehnung, bezogen auf eine Anfangsmesslange von 5,65 \/5_‘0;

Brinellharte;

geschweil’t aus warm- oder kaltgewalztem Blech oder Band 1D, 2D, 2 E, 2B (Symbole fir
Flacherzeugnisse nach EN 10088-2);

geschweil’t aus warmgewalztem Blech oder Band 1 D, entzundert;

geschweil’t aus kaltgewalztem Blech oder Band 2 D, 2 E und 2 B, entzundert.
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4 Sorteneinteilung und Bezeichnung

4.1 Sorteneinteilung

Die in diesem Teil der EN 10253 enthaltenen Stahle sind nach ihrem Gefiige eingeteilt in:
— austenitische Stahle;

— austenitisch-ferritische (Duplex-)Stahle.

Genauere Angaben siehe EN 10088-1.

4.2 Bezeichnung

Die in diesem Teil der EN 10253 enthaltenen Formstiicke werden mit folgenden Angaben bezeichnet:
— Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10253-3)

und:

— Kurzbenennung des Stahls nach EN 10027-1 und CR 10260;

oder:

—  Werkstoffnummer des Stahls nach EN 10027-2.

5 Bestellangaben

5.1 Verbindliche Angaben
5.1.1 Bezeichnung der Formstiicke

5.1.1.1 Rohrbogen und Rohrbogen 180°

Rohrbogen und Rohrbogen 180° werden durch die Bauart (1 D, 1,5D, 2,5 D, D + 100 usw), den Winkel und
den Durchmesser D bezeichnet.

51.1.2 Reduzierstiicke

Reduzierstiicke werden durch die Bauart (konzentrisch oder exzentrisch), den gréReren Durchmesser D und
den kleineren Durchmesser D, bezeichnet.

5.1.1.3 T-Stiicke
Egale T-Stlicke werden durch den Durchmesser D bezeichnet.

Reduzier-T-Stlicke werden durch den gréfteren Durchmesser D und den kleineren Durchmesser D; be-
zeichnet.

5.1.1.4 Kappen

Kappen werden durch den Durchmesser D bezeichnet.
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5.1.2 Angaben

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

b) Bezeichnung der Formstiicke (siehe 5.1.1) und Wanddicke T (T,);

c) Bezeichnung der Stahlsorte nach diesem Teil der EN 10253;

d) Hinweis auf diesen Teil der EN 10253.

5.2 Zusatzliche Angaben (Optionen)

Dieser Teil der EN 10253 legt eine Reihe weiterer zusatzlicher Angaben fest, die nachstehend aufgeflhrt
sind. Falls der Besteller davon keinen Gebrauch macht und die Anfrage und Bestellung keine entsprechenden
Anforderungen enthalt, sind die Formstlicke nach den grundsatzlichen Festlegungen (siehe 5.1) zu liefern.
1) Erschmelzungsverfahren (siehe 6.1);

2) Warmebehandlung der Formstiicke (siehe 6.2.3.1);

3) zusatzliche Prifungen der Formstiicke sind bei Anfrage und Bestellung zu vereinbaren (7.3.1);

4) vereinbarte mechanische Eigenschaften fir Formstliicke mit Wanddicken tber 60 mm (siehe Tabelle 4);
5) Prifung auf interkristalline Korrosion (siehe 7.4);

6) Beizen (siehe 7.5.1.9);

7) Strahlen oder Blankglihen (siehe 7.5.1.9);

8) Beizen und Passivierung (siehe 7.5.1.9);

9) zerstérungsfreie Prifung im Bereich der Schweil3naht (siehe 7.5.2);

10) besondere Male der Formstiicke nach Anhang A (siehe 10.1.2);

11) Bestellung der Formstiicke mit Grenzabmalfien Klasse D3 oder D4 (siehe Tabelle 6);

12) die Ausflhrung der Formstiickenden ist bei Anfrage und Bestellung zu vereinbaren (siehe 7.6.4);

13) Art der Priufbescheinigung, falls nicht nach dem Standard-Dokument (siehe 8.1.1);

14) die genaue GroRRe des Prifloses ist im Bestellauftrag festzulegen (siehe Tabelle 9);

15) Schweillnaht-Biegeversuch (Formstiicke zum Einschweif3en) (siehe Tabelle 10);

16) Zugversuch an der SchweilRnaht bei Raumtemperatur (siehe Tabelle 10);

17) Eindringprifung von Schweiflnaht und Schweillenden (siehe 10.8.2);

18) Eindringprifung der Oberflachen, der Umfang ist bei der Anfrage festzulegen (siehe 10.8.2);

19) Zusatzliche Kennzeichnung (siehe 11.1);

20) Besondere Verpackung, Beschichtung oder Endstopfen nach Vereinbarung bei der Anfrage oder Be-
stellung (siehe Abschnitt 12).
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5.3 Bestellbeispiele

5.3.1 Beispiel 1

1 000 Rohrbogen nach dieser Europdischen Norm der Bauart 3D, mit Winkel 90° und den MafRen 60,3 x 2,9,
aus der Stahlsorte 1.4436 und einem Schweil3nahtfaktor von 0,7.

1 000 Rohrbogen — EN 10253-3 — Bauart 3D — 90° — 60,3 x 2,9 — 1.4436

5.3.2 Beispiel 2

1 000 Rohrbogen nach dieser Europaischen Norm der Bauart 3D, mit Winkel 90° und den MaRen 60,3 x 2,9,
aus der Stahlsorte 1.4436, mit einer ZfP der Schweilinaht an Stichproben (Schwei3nahtfaktor 0,85)

1 000 Rohrbogen — EN 10253-3 — Bauart 3D — 90° — 60,3 x 2,9 — 1.4436 — Option 13

5.3.3 Beispiel 3

2 000 konzentrische Reduziersticke nach dieser Europaischen Norm mit den Malken 219,1 x 6,3 —
139,7 x 4,0, mit einer Ldnge nach Anhang A, aus der Stahlsorte X2CrNi19-11 und einem Schweil3nahtfaktor
von 0,7.

2 000 konzentrische Reduzierstiicke — EN 10253-3 — 219,1 x 6,3 — 139,7 x 4,0 — X2CrNi19-11

5.3.4 Beispiel 4

3000 egale T-Sticke nach dieser Europaischen Norm mit den MaRen ID 40,0 x 2,0, aus der Stahl-
sorte 1.4301 und einem Schwei3nahtfaktor von 0,85.

3 000 egale T-Sticke — EN 10253-3 — ID 40,0 x 2,0 — 1.4301 — Option 10

6 Herstellverfahren

6.1 Erschmelzungsverfahren des Stahls
Das Erschmelzungsverfahren des Stahls bleibt dem Hersteller Uberlassen.
Der Hersteller muss ein Qualitdtsmanagementsystem nach oder gleichwertig mit EN ISO 9001 unterhalten.

Option 1: Der Besteller muss Uber das angewendete Erschmelzungsverfahren in Kenntnis gesetzt werden.
Das Verfahren muss in der Prifbescheinigung angegeben werden.

6.2 Herstellverfahren fiir Formstiicke und Warmebehandlung

6.2.1 Herstellverfahren
Das Herstellverfahren bleibt dem Hersteller Gberlassen.
Der Hersteller muss ein Qualitdtsmanagementsystem nach oder gleichwertig mit EN ISO 9001 unterhalten.

Das Herstellverfahren muss so durchgefiihrt werden, dass am Formstiick keine funktionsbeeintrachtigenden
Mangel entstehen.

11
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Werden Rohre als Vormaterial verwendet, gelten die folgenden Bedingungen:
— die Wahl des Rohres (nahtlos oder geschweil}t) bleibt dem Hersteller tberlassen;

— es sind Rohre nach EN 10216-5 bzw. EN 10297-2 (nahtlos) und EN 10217-7 bzw. EN 10296-2
(geschweildt) zu verwenden.

Wird Blech oder Band als Vormaterial verwendet, ist Blech oder Band nach EN 10028-7 bzw. EN 10088-2 zu
verwenden.

Wird Stabstahl als Vormaterial verwendet, ist Stabstahl nach EN 10272 bzw. EN 10088-3 zu verwenden.

6.2.2 Schweillen

Bei der Herstellung von Formstiicken aus Blech oder Band gilt das SchweilRen als Teil der Herstellung der
Formstiicke. Die nachfolgenden Kriterien sind einzuhalten:

— Schweillprozess/Schweillverfahren missen nach EN 288-3 qualifiziert sein;

— Schweiller und/oder Bediener von Schweilieinrichtungen missen nach EN 287-1 und/oder EN 1418
qualifiziert sein.

Alle Nahte, die wahrend der Herstellung des Formstickes geschweil3t werden, missen durch Schmelz-
schweiflden hergestellt werden. Alle SchweilRnahte missen vollstdndig durchgeschweifit sein.

Ortliche Ausbesserungen von SchweiRnahten, die mit Schweillzusatzwerkstoff hergestellt wurden, sind zu-
I&ssig, sofern das Ausbesserungsverfahren/die Schweiller nach dem entsprechenden Teil der vorgenannten
Normen qualifiziert sind.

Wird eine Warmebehandlung verlangt, muss die Ausbesserung der Schweilinahte zuvor erfolgen.

6.2.2.1  Anforderungen an die fertige Verbindung

Unbearbeitete Schweillnahtoberflachen sind zuldssig, wenn die Oberflachenunregelmafligkeiten bei einer
Durchstrahlungspriifung oder anderen Verfahren der zerstérungsfreien Prifung eindeutig unterschieden
werden kénnen.

Eine Wanddickenreduzierung bedingt durch das Schweillverfahren ist zulassig, sofern die Materialdicke der
Schweil3naht an keiner Stelle unterhalb der erforderlichen Mindestwanddicke liegt.

Waurzelrickfall ist zulassig, sofern die Materialstarke in der Schweillnaht mindestens gleich der Dicke des
dinneren der zu verbindenden Blech ist und sofern der Ubergang vom Blech zum Wurzelriickfall glatt ist.

Die Hohe des SchweiRwulstes auf jeder Seite der Naht darf die in Tabelle 1 festgelegten Werte nicht
Uberschreiten.

Tabelle 1 — Hohe des Schweillwulstes

MafRe in Millimeter

Dicke des Grundmetalls ( T ) SchweiBwulst
T<25 1,0
25<T<50 1,5
50<T<10,0 2,0
10,0<T <250 25
250<T<50,0 3,5

12
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6.2.3 Wairmebehandlung

6.2.3.1  Kaltumformung

Formstlicke, die aus I6sungsgeglihten und geharteten oder stabilisierten Werkstoffen durch Kaltumformen
hergestellt werden, mussen keiner Warmebehandlung unterzogen werden.

Wird dartber hinaus noch eine Warmebehandlung verlangt, ist dies bei der Anfrage und Bestellung zu
vereinbaren.

Option 2: Die Warmebehandlung der Formstiicke ist durchzufiihren.

6.2.3.2 Warmumformung

Durch Warmumformung hergestellte Formstiicke miissen I6sungsgegliiht sein.

7 Technische Anforderungen

7.1 Allgemeines

Nach den Abschnitten 6, 10 und 11 gelieferte und gepriifte Formstiicke missen den Anforderungen dieses
Teils der EN 10253 entsprechen.

Zusatzlich zu den Anforderungen nach diesem Teil der EN 10253 gelten die in EN 10021 festgelegten
allgemeinen technischen Lieferbedingungen.

7.2 Chemische Zusammensetzung

7.21 Schmelzenanalyse

Es gilt die vom Stahlhersteller dokumentierte Schmelzenanalyse, die flir austenitische Stahle den Anforde-
rungen in Tabelle 2 und fiir austenitisch-ferritische Stahle den Anforderungen in Tabelle 3 entsprechen muss.
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Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)? von austenitischem nichtrostendem Stahl in % der Masse

— Entwurf —

Stahlsorte Cc Si Mn P S N Cr Cu Mo Nb Ni Ti Andere
Werkstoff- Werkstoff-
bezeichnung nummer max | max | max max max
X2CrNi18-9 1.4307 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 <0,11 |17,50-19,50 — — — 8,00-10,50 — —
X2CrNi19-11 1.4306 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 <0,11 |18,00-20,00 — — — 10,00-12,00 — —
X2CrNiN18-10 1.4311 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 |0,12-0,22 |17,00-19,50 — — — 8,50-11,50 — —
X5CrNi18-10 1.4301 0,07 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 <0,11 |17,00-19,50 — — — 8,00-10,50 — —
X6CrNiTi18-10 1.4541 0,08 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 — 17,00-19,00 — — — 9,00-12,00 5)(()07gis —
X6CrNiNb18-10 1.4550 0,08 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 — 17,00-19,00 — — 10;(((:)obis 9,00-12,00 — —
X1CrNi25-21 1.4335 0,020 | 0,25 | 2,00 | 0,025 0,010 <0,11 |24,00-26,00 — <0,20 — 20,00-22,00 — —
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015° <0,11 |16,50-18,50 — 2,00-2,50 — 10,00-13,00 — —
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 0,07 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 <0,11 |16,50-18,50 — 2,00-2,50 — 10,00-13,00 — —
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 0,08 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 — 16,50-18,50 — 2,00-2,50 — 10,50-13,50 5)807gis —
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 <0,11 |16,50-18,50 — 2,50-3,00 — 10,50-13,00 — —
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 |0,12-0,22 |16,50-18,50 — 2,50-3,00 — 11,00-14,00 — —
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 0,05 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 <0,11 |16,50-18,50 — 2,50-3,00 — 10,50-13,00 — —
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,045 | 0,015 <0,11 |17,00-19,00 — 2,50-3,00 — 12,50-15,00 — —
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,040° | 0,015 |0,12-0,22 |16,50-18,50 — 4,00-5,00 — 12,50-14,50 — —
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 0,030 | 1,00 | 2,00 | 0,040° | 0,015 <0,11 |17,50-19,50 — 3,00-4,00 — 13,00-16,00 — —
X1NiCrMoCu31-27-4 1.4563 0,020 | 0,70 | 2,00 | 0,030 0,010 <0,11 |26,00-28,00|0,70-1,50 | 3,00-4,00 — 30,00-32,00 — —
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 0,020 | 0,70 | 2,00 | 0,030 0,010 <0,15 |19,00-21,00| 1,20-2,00 | 4,00-5,00 — 24,00-26,00 — —
X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 0,020 | 0,70 | 1,00 | 0,030 0,010 |0,18-0,25|19,50-20,50 | 0,50-1,00 | 6,00-7,00 — 17,50-18,50 — —
X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 0,020 | 0,50 | 1,00 | 0,030 0,010 |0,15-0,25|19,00-21,00 | 0,50-1,50 | 6,00-7,00 — 24,00-26,00 — —

@ Elemente, die nicht in dieser Tabelle enthalten sind, dirfen dem Stahl nicht vorsatzlich ohne Zustimmung des Kaufers hinzugefligt werden, ausgenommen solche Elemente, die die Schmelze
vervollstandigen. Es missen alle geeigneten MalRnahmen ergriffen werden, um das Beifiigen solcher unerwilinschter Elemente aus Schrott oder anderen Werkstoffen bei der Stahlherstellung zu
ver-meiden, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen.

Bei Formstlicken, die ohne SchweilRzusatzwerkstoff geschweil3t werden, darf die Summe der Schwefel- und Phosphoranteile h6chstens 0,040 % betragen.
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prEN 10253-3:2004 (D)

Tabelle 3 — Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse)? von austenitisch-ferritischem nichtrostendem Stahl in % der Masse

Stahisorte C Si Mn P S N Cr Cu Mo Ni Andere
Werkstoff- Werkstoff-
bezeichnung nummer max max max max max
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 0,030 1,00 2,00 0,035 | 0,015 0,10-0,22 | 21,00-23,00 — 2,50-3,50 | 4,50-6,50 —
X2CrNiN23-4P 1.4362 0,030 1,00 2,00 0,035 | 0,015 0,05-0,20 | 22,00-24,00 | 0,10-0,60 | 0,10-0,60 | 3,50-5,50 —
X2CrNiMoN25-7-40 1.4410 0,030 1,00 2,00 0,035 | 0,015 0,20-0,35 | 24,00-26,00 — 3,00-4,50 | 6,00-8,00 —
X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 0,030 1,00 1,00 0,035 | 0,015 0,20-0,30 | 24,00-26,00 | 0,50-1,00 | 3,00-4,00 | 6,00-8,00 W 0,50- 1,00
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 0,030 0,70 2,00 0,035 | 0,015 0,15-0,30 | 24,00-26,00 | 1,00-2,50 | 2,70-4,00 | 5,50-7,50 —

a

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

vervollstandigen. Es muissen alle geeigneten MalRnahmen ergriffen werden, um das Beifligen solcher unerwilinschter Elemente aus Schrott oder anderen Werkstoffen bei der Stahlherstellung zu
vermeiden, die die mechanischen Eigenschaften und die Verwendbarkeit des Stahls beeintrachtigen.

b Ppatentierte Stahlsorte.
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7.3 Mechanische Eigenschaften

7.3.1 Bei Raumtemperatur

Die mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur des Vormaterials nach diesem Teil der EN 10253
mussen den Anforderungen in den Tabellen 4 und 5 entsprechen.

Option 3: Der Zugversuch am Grundwerkstoff ist nach 10.2 durchzufiihren.

Option 4: (siehe Tabelle 4, Ful3note a).
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Tabelle 4 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fiir Wanddicken bis 60 mm fiir austenitische nichtrostende Stahle
im I6sungsgegliihten Zustand (+ AT), Warmebehandlung sowie Angaben liber die Bestiandigkeit
gegen interkristalline Korrosion

Zugeigenschaften bei Raumtemperatur@ o Grenz-
Referenz-Warme- Bestandigkeit wert
Zug- : gegen inter- e
Harte Dehngrenze | festig- Dehnung® behandlungsbedingungen kristalline Korrosion far die
keit Temperatur
Stahlsorte
Temperatur
. Verfahren
HB Reoz | Reto | g g A min (%) beim Ab- q e nach °ch
max. min min Lésungs- kiihlung EN ISO 3651-2
gliihen®
Werkstoff— Werkstoff- MPa | MPa MPa | t
bezeichnung nummer
X2CrNi18-9 1.4307 200 180 215 | 470-670 40 35 1000-1100 w, a ja A 350
X2CrNi19-11 1.4306 200 180 215 | 460-680 40 35 1000-1100 w, a ja A 350
X2CrNiN18-10 1.4311 210 270 305 | 550-760 35 30 1000-1100 w, a ja A 400
X5CrNi18-10 1.4301 200 195 230 | 500-700 40 35 1000-1100 w, a jaf A 300
X6CrNiTi18-10 1.4541 210 200 235 | 500-730 35 30 1020-1120 w, a ja A 400
X6CrNiNb18-10 1.4550 210 205 240 | 510-740 35 30 1020-1120 w, a ja A 400
X1CrNi25-21 1.4335 220 180 210 | 470-670 45 40 1030-1110 w, a ja A 400
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 200 190 225 | 490-690 40 30 1020-1120 w, a ja A 400
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 200 205 240 | 510-710 40 30 1020-1120 w, a jaf A 300
X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 210 210 245 | 500-730 35 30 1020-1120 w, a ja A 400
X2CrNiMo 17-12-3 1.4432 200 190 225 | 490-690 40 30 1020-1120 w, a ja A 400
X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 220 295 330 | 580-800 35 30 1020-1120 w, a ja A 400
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 200 205 240 | 510-710 40 30 1020-1120 w, a jaf A 300
X2CrNMo18-14-3 1.4435 200 190 225 | 490-690 40 30 1020-1120 w, a ja A 400
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 200 285 315 | 580-800 35 30 1100-1140 w, a ja C 400
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Tabelle 4 (fortgesetzt)

Zugeigenschaften bei Raumtemperatur? o Grenz-
Referenz-Warme- Bestandigkeit wert
Zug- ; gegen inter- M
Harte Dehngrenze | festig- DehnungP behandlungsbedingungen kristalline Korrosion flr die
keit Temperatur
Stahlsorte
Temperatur
: Verfahren
HB Reoz | Roro | g g A min (%) beim Ab- e nach °ch
max. min min Ldsungs- kihlung EN ISO 3651-2
glihen®
Werkstoff- Werkstoff- MPa | MPa | MPa | t
bezeichnung nummer
X2CrNiMo18-15-4 1.4438 200 220 | 250 | 490-690 35 30 1100-1160 w, a ja Cc 400
X1CrMoCu31-27-4 1.4563 220 215 | 245 | 500-750 40 35 1100-1160 w, a ja C 400
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539 220 220 | 250 | 520-720 35 30 1100-1150 w, a ja C 400
X1CrNiMoCuN20-18-7 1.4547 220 300 340 | 650-850 35 30 1180-1230 w, a ja C 400
X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 220 300 340 | 600-800 40 40 1120-1180 w, a ja Cc 400

@ Fir Wanddicken Gber 60 mm miissen die mechanischen Eigenschaften bei der Anfrage und Bestellung vereinbart werden. Option 4: Es gelten die flir Wanddicken iber 60 mm verein-

barten mechanischen Eigenschaften.
| = langs; t = quer.
die Hochstwerte der Temperaturen dienen nur als Richtwerte.

w = Wasser, a = Luft; ausreichend schnelle Abkuhlung.

im Lieferzustand (in der Regel im sensibilisierten Zustand nicht gegeben).

9 Dbei den Lieferzustanden W0, W1 und W2 (ohne Lésungsgliihen), darf der obere Grenzwert R, um 70 MPa Uberschritten werden.

bei Prifung nach EN ISO 3651-2 (geeignetes Verfahren, A oder B oder C, nach Angabe) bis zu den Temperatur-Grenzwerten, siehe letzte Spalte in Tabelle 8.

bis zu diesen Temperaturen sollte der Werkstoff innerhalb von 100 000 h bei Priifung nach EN ISO 3651-2 keine Anfalligkeit gegen interkristalline Korrosion aufweisen.
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Tabelle 5 — Mechanische Eigenschaften bei Raumtemperatur fiir Wanddicken bis 30 mm fiir austenitisch-ferritische
nichtrostende Stihle im I6sungsgegliihten Zustand (+ AT), Warmebehandlung sowie Angaben iiber die Bestiandigkeit
gegen interkristalline Korrosion

Zugeigenschaften bei Raumtemperatur?

. T Grenzwert
} a Referenz-Warme- Bestandigkeit gegen fir die
Harte Dehn- Zug- Dehnung behandlungsbedingungen interkristalline Korrosion | i
HB grenze | festigkeit A min emperatur
Stahlsorte
Temperatur
Rpo.2 bZim Verfahren °C
max. ) Rm (%) Lésungs- Abkihlung® d nach o
min. . EN ISO 3651-2
gliihen®
Werkstoff— Werkstoffnrum MPa MPa | t
bezeichnung mer
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 290 450 700-920 25 20 1020-1100 w, a ja B 250
X2CrNiN23-4 1.4362 290 400 600-820 25 25 950-1050 w, a ja A 250
X2CrNiMoCuN25-6-3 1.4507 310 500 700-900 20 20 1080-1160 w ja B 250
X2CrNiMoN25-7-4 1.4410 310 550 800-1000 20 20 1040-1120 w ja B oder C 250
X2CrNiMoCuWN 25-7-4 1.4501 310 550 800-1000 20 20 1080-1160 w ja B oder C 250

@ [=1langs;t= quer.

b

Cc

die Hochsttemperaturen dienen nur als Richtwerte.

w = Wasser; a = Luft; ausreichend schnelle Abkiihlung.

d Bei Priifung nach EN 1SO 3651-2 (geeignetes Verfahren, A oder B oder C, nach Angabe) bis 250 °C.

bis zu diesen Temperaturen sollte der Werkstoff innerhalb von 100 000 h bei Priifung nach EN ISO 3651-2 keine Anfalligkeit gegen interkristalline Korrosion aufweisen.
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7.4 Korrosionsbestindigkeit

Die Angaben in den Tabellen 4 und 5 beziehen sich auf die Bestandigkeit der Stahle gegen interkristalline
Korrosion bei Priifung nach EN ISO 3651-2 nach dem angegebenen Verfahren A oder B oder C.

Richtwerte fir die Grenztemperatur bezogen auf die Anfalligkeit gegen interkristalline Korrosion sind in den
Tabellen 4 und 5 angegeben.

Option 5: Eine Prifung der Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion ist durchzufihren.

Werden weitere besondere Korrosionsprifungen verlangt, sind diese bei der Anfrage und Bestellung fest-
zulegen.

7.5 Oberflichen und innere Beschaffenheit

7.5.1 Oberflachenbeschaffenheit

7.5.1.1 Die Formstiicke missen frei von inneren und auleren Oberflachenfehlern sein, die durch Sicht-
prifung nach diesem Teil der EN 10253 festgestellt werden kdnnen.

7.5.1.2 Die Formstiicke missen eine dem Herstellungsverfahren und gegebenenfalls der
Warmebehandlung entsprechende innere und aufiere Oberflachenbeschaffenheit haben. Die Oberflachen-
beschaffenheit muss dergestalt sein, dass Unregelmafigkeiten und Riefen, die ausgebessert werden miissen,
sichtbar sind.

7513 Es ist zulassig, Riefen oder Unregelmafigkeiten zu schleifen oder zu bearbeiten, sofern die
Wanddicke des Formstlicks nach der Bearbeitung die festgelegte Mindest-Wanddicke nicht unterschreitet.

7.51.4 Alle bearbeiteten Flachen missen glatt in die Formstiickkontur Gbergehen.
7.51.5 Jede Oberflachenunregelmafigkeit, die tiefer als 5 % der Nenn-Wanddicke oder 3 mm ist (es gilt
der jeweils kleinere Wert) jedoch nicht unter 0,3 mm, muss ausgebessert werden. Dies gilt auch fir Aus-

besserungen von Oberflachenfehlern nach 7.5.1.6.

7.5.1.6 Formstiicke mit Oberflachenunregelmafigkeiten, bei denen die Mindest-Wanddicke unter-
schritten wird, gelten als fehlerhaft und erfiillen nicht die Anforderungen dieses Teils der EN 10253.

7.51.7 Bei Oberflachenunregelmafigkeiten, die nach 7.5.1.5 zulassig sind und die nicht vereinzelt
auftreten, sondern Uber eine grof’e Flache verteilt sind und dadurch nicht mehr einer annehmbaren
Oberflache entsprechen, muss das Formstick zurlickgewiesen werden oder es ist alternativ nach
Vereinbarung zwischen Besteller und Hersteller eine Bearbeitung durchzufihren.

7.51.8 Ausbesserungen am Grundwerkstoff des Formstiicks dirfen nur durch Schleifen oder spanende
Bearbeitung durchgefiihrt werden.

7.51.9 Die Oberflache der Formstlicke muss metallisch rein sein, wobei das angewendete Verfahren fur
nichtrostende Stahle geeignet sein muss (Beizen, Blankgliihen oder Strahlen).

Option 6: Beizen muss bei der Anfrage und Bestellung festgelegt werden.
Option 7: Strahlen oder Blankglihen muss bei der Anfrage und Bestellung festgelegt werden.

Option 8: Beizen und Passivierung missen bei der Anfrage und Bestellung festgelegt werden.
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7.5.2 Innere Beschaffenheit

Fir die innere Beschaffenheit, wo zutreffend, sind die Anforderungen zusammen mit den entsprechenden
Prufbedingungen bei der Anfrage und Bestellung festzulegen.

Im Bereich der Schweil3naht sind Risse, unzureichende Aufschmelzung und unvollstdndige Durchschweif3ung
nicht zulassig.

Wird die Option 9 festgelegt, muss der Bereich der Schweiflnaht der Formstiicke einer zerstérungsfreien
Prufung standhalten.

Option 9: Die zerstdrungsfreie Prifung im Bereich der Schweilnaht der Formstlicke ist nach 10.8.2
durchzufihren.

7.6 MaRe und GrenzabmafRe
7.6.1 MaRe

7.6.1.1 Durchmesser und Wanddicke

Allgemein verwendete Aufendurchmesser und Wanddicken nach diesem Teil der EN 10253 sind in
EN ISO 1127 enthalten.

Allgemein verwendete Innendurchmesser (und Wanddicken) nach diesem Teil der EN 10253 sind in
Anhang B angegeben.

7.6.1.2 Besondere MaRe fiir Formstiicke

Reduziersticke und T-Stlicke mussen der bildlichen Darstellung nicht unbedingt entsprechen.
Die besonderen Male:

— F fir Rohrbogen 90°;

— C und B fiir Rohrbogen 180°;

— F und H fir Rohrbogen 45°;

— L fur Reduzierstlicke;

— F und G fiir T-Stiicke;

— Ky, R, v flr Kappen;

sind bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

Option 10: Die durch ihren Aufiendurchmesser festgelegten besonderen Male der Formstiicke miissen
Anhang A entsprechen.
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Bild 3 — Rohrbogen 180°

Rohrbogen und Rohrbogen 180° sind nach den Bildern 1, 2 und 3 (45° — 90° — 180°) hergestellt. Besondere
Male sind in Anhang A enthalten.
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Bild 4 — Egales T-Stiick Bild 5 — Reduzier-T-Stiick
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Bild 6 — Ausgehalstes T-Stiick Bild 7 — T-Stiicke, am Abzweig geschweift

Egale T-Stlicke sind nach Bild 4 hergestellt. Besondere Male sind in Anhang A enthalten.
Reduzier-T-Stlicke sind nach Bild 5 hergestellt. Besondere Male sind in Anhang A enthalten.
Ausgehalste T-Stlicke sind nach Bild 6 hergestellt. Besondere Male sind in Anhang A enthalten.

Am Abzweig geschweil3te Formstiicke sind nach Bild 7 hergestellt. Besondere Mafie sind in Anhang A

enthalten.
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Bild 8 — Konzentrisches Reduzierstiick Bild 9 — Exzentrisches Reduzierstiick
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Bild 10 — Konzentrisches Reduzierstiick Bild 11 — Exzentrisches Reduzierstiick
(gerade) (gerade)

Konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke sind nach den Bildern 8 bis 11 hergestellt. Besondere Malle
sind in Anhang A enthalten.

K,

Legende
R~=0,8D
r=0,15D
Bild 12 — Kappe

7.6.2 Grenzabmafe

7.6.21  GrenzabmaRe fiir den Durchmesser

Die Grenzabmale fur den AuRendurchmesser sind an den Schwei3enden zu messen.

Um sicherzustellen, dass der Durchfluss des Mediums durch das Formstilick nicht eingeschrankt ist, muss der
Innendurchmesser in jedem Abschnitt des Formstiicks (gilt nicht fir Kappen) tGber 80 % (bei T-Stiicken 70 %)
des Innendurchmessers an den SchweilRenden betragen.

Der Innendurchmesser wird wie folgt berechnet:

Innendurchmesser = AuRendurchmesser — 2 x Nenn-Wanddicke

Der Aullendurchmesser von Formsticken nach diesem Teil der EN 10253 muss innerhalb der in Tabelle 6
angegebenen Grenzabmalle liegen.
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Tabelle 6 — Grenzabmafe fiir den AuBendurchmesser D

Grenzabmalf fir D

EN o .
Toleranzklasse Zulassige Abweichung
D2 + 1,0 % oder £ 0,5 mm
es gilt der jeweils groRere Wert
D32 + 0,75 % oder £ 0,3 mm
es gilt der jeweils gréRere Wert
D4a + 0,5 % oder + 0,1 mm

es gilt der jeweils groRere Wert

@ Option 11: Die Formstlicke kénnen mit den Toleranzklassen D3 oder D4
bestellt werden.

7.6.2.2 Unrundheit
Die Unrundheit (0) muss nach folgender Gleichung berechnet werden:

D,

0 = —max

— Drin 409 (1)

Dabei ist:

0 Unrundheit, in %;

Dinax grélter AuRendurchmesser D, in der gleichen Ebene gemessen, in mm;
Drin kleinster AuRendurchmesser, in der gleichen Ebene gemessen, in mm;
D festgelegter Aulendurchmesser, in mm.

Bei Formstiicken mit einem Aufiendurchmesser D < 406,4 mm muss die Unrundheit in den GrenzabmalRen
des Durchmessers enthalten sein. Die Messung muss an den Schweiflenden erfolgen.

Bei Formstiicken mit einem Aufiendurchmesser D > 406,4 mm und D/T < 100 darf die Unrundheit 2 % nicht
Uberschreiten.

Bei Formsticken mit einem D/T-Verhaltnis > 100 mussen die Werte fur die Unrundheit bei der Anfrage und
Bestellung vereinbart werden.

Bei Rohrbogen darf die Unrundheit des Formstiickkorpers 4 % nicht tberschreiten.

7.6.2.3 Grenzabmalfe fiir die Wanddicke

Die Grenzabmale fir die Wanddicke von Formstliicken nach diesem Teil der EN 10253 sind in Tabelle 7
angegeben.

Tabelle 7 — Grenzabmale fiir die Wanddicke T

T Grenzabmal}
mm Minus Plus
<4 +20 %
>4 -12,5% +15%
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7.6.2.4 Grenzabmalfe fiir besondere MalRle

Fir die besonderen Male der Formstlicke gelten die in Tabelle 8 festgelegten Grenzabmale.

Tabelle 8 — Grenzabmalfe fiir besondere MaRe in Millimeter

D F-G-H-L B Cc K2
<1143 2 +7 7 +4
114,3 <D <2191 2 +7 7 7
2191 <D <406,4 3 7 +10 7
406,4 <D <762 5 +10 +10 7
762 <D <1219 +10 +10 +10 +10
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7.6.2.5 GrenzabmaRe fiir die Formstiickgeometrie

Fir die Grenzabmalie der Geometrie jedes Formstiicktyps (Abweichung von der Rechtwinkligkeit, Axialitat)
gilt:

X =1 % des Durchmessers am Messpunkt oder 1 mm, es gilt der jeweils grékere Wert (siehe Bild 13).

i/

|
i

N

Bild 13 — Bestimmung des GrenzabmalRes fiir die Formstiickgeometrie
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7.6.3 Ausfiihrung der Formstiickenden
Formstlcke nach diesem Teil der EN 10253 sind mit planen Enden zu liefern.

Option 12: Die Ausflhrung der Formstiickenden ist bei der Anfrage und Bestellung zu vereinbaren.

8 Priifung
8.1 Priifbescheinigungen

8.1.1 Arten von Priifbescheinigungen
Sofern nicht Option 13 festgelegt ist, ist ein Abnahmepriifzeugnis 2.2 nach EN 10204 auszustellen.

Option 13: Auf Verlangen kdnnen andere, bei der Anfrage und Bestellung vereinbarte Priifbescheinigungen
ausgestellt werden.

8.1.2 Inhalt der Priifbescheinigungen
Der Inhalt der Priifbescheinigung muss prEN 10168 entsprechen.

Das Abnahmeprifzeugnis 3.1 bzw. 3.2 muss die folgenden Symbole und/oder Informationen enthalten:

A kaufmannische Transaktionen und die daran Beteiligten;

B Beschreibung der Erzeugnisse, fiir die die Prifbescheinigungen gelten;
C01-C03 Lage der Probenabschnitte und Richtung der Proben und Priiftemperatur;
C10-C13 Zugversuch;

C60-C69 andere Prifungen (z. B. Ringfaltversuch)

C71-C92 Chemische Analyse der Schmelze (Stickanalyse);

D01 Kennzeichnung, Oberflachenbeschaffenheit, Form und MaReigenschaften;
D02-D99 Dichtheit, zerstérungsfreie Prifung (ZfP), Werkstoffkennzeichnung;

V4 Validierung (Bestatigung).

8.2 Zusammenfassung der Priifungen
Die Formstiicke sind nach den Festlegungen bei der Anfrage und Bestellung zu prtfen.

Die durchzufiihrenden Prifungen sind in Tabelle 10 angegeben.

9 Probenentnahme

9.1 Haufigkeit der Priifungen

9.1.1 Priiflos

Ein Priflos besteht aus Formstiicken:

— des gleichen Typs;

— mit den gleichen festgelegten Malen;
— nach dem gleichen Herstellverfahren;
— aus der gleichen Stahlsorte;
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— nach dem gleichen Schweildverfahren (geschweifldte Formstiicke);
— aus der gleichen Schmelze;

— aus dem gleichen Warmebehandlungslos;

— aus dem gleichen Fertigungslos.

Formstiicke, die der vorgenannten Beschreibung entsprechen, jedoch in mehreren Chargen in Abhangigkeit
der Malie oder Stiickzahl einer Warmebehandlung unterzogen wurden, dirfen als ein Priflos behandelt
werden, sofern die folgenden Bedingungen eingehalten werden:

— die Temperatur ist innerhalb eines Bereiches von 15 °C regelbar;
— die Abkuhlbedingungen sind gleich;

— der Ofen ist mit Aufzeichnungsgeraten ausgeristet, so dass vollstindige Aufzeichnungen der
Warmebehandlung zur Verfiigung stehen.

Das Pruflos muss den Angaben in Tabelle 9 entsprechen.

Tabelle 9 — Priiflos

Durchmesser (D) in Magg??olfoﬁgﬁahl
mm je Priiflos

D <60,3 2500
60,3>D <1143 1000
114,3 >D <219,1 500
219,1<D <3239 100
323,9<D <610 50
610 <D <1219,0 25
1219 <D 10

Option 14: Die GroRe des Priifloses muss den Festlegungen im Bestellauftrag entsprechen.

Tabelle 10 — Zusammenfassung der Priifung

Art der Priifung HaUﬂ:C.]ke't Abschnitt
der Priifung
- g.w) Schmelzenanalyse des Vormaterials 1 je Schmelze 10.1
O C
= >
52 MaRpriifung siehe 10.6
S o
.g "% Sichtpriifung siehe 10.7
o 2
=8 Werkstoff-Verwechslungsprifung siehe 10.9
ZfP im Bereich der Schweil3naht (10 %) (Optionen 9, 15, 16) siehe 7.5.2, 10.8.2
& | Zugversuch bei Raumtemperatur (Option 3) 1 je Probe des Prifloses 7.3.1,10.2.1
2 | SchweiRnaht-Biegeversuch (geschweilite Formstiicke) 1 je Probe des Priifloses 10.4
= | (Option 15)2
% Zugversuch an der Schweil3naht bei Raumtemperatur 1 je Probe des Priifloses 10.3
= | (Option 16)P
‘g:‘) Prufung auf interkristalline Korrosion (Option 5) 1 je Probe des Prifloses 7.4,10.5
-8’ Eindringpriifung von Schweilinahten und Schweiflenden nach Vereinbarung 10.8.2
& | (Option 17)
Eindringprufung von Oberflachen (Option 18) nach Vereinbarung 10.8.2
@ Option 15: Der Schweilnaht-Biegeversuch (geschweilte Formstiicke) ist durchzufiihren.
b Option 16: Der Zugversuch an der SchweiRnaht bei Raumtemperatur ist durchzufihren.
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9.2 Vorbereitung der Probenabschnitte und Proben

9.2.1 Probenabschnitte und Proben fiir die mechanischen Priifungen

Die Probenabschnitte fiir die mechanischen Prifungen sind zu enthehmen und die entsprechenden Proben
sind nach den allgemeinen Bedingungen in EN ISO 377, so weit zutreffend, vorzubereiten. Die Proben
kénnen aus dem Formstick selbst oder aus Uberschissigem Material entnommen werden oder sie miussen

aus dem gleichen Halbzeug hergestellt und der gleichen Warmebehandlung wie das Formstick unterzogen
worden sein.

9.2.2 Probe fiir den Zugversuch am Grundwerkstoff
Die Probe fir den Zugversuch am Grundwerkstoff bei Raumtemperatur muss aus einem in Langsrichtung des

Formstticks, einer Uberlange oder einem reprasentativen Probenabschnitt entnommenen Abschnitt bestehen.
Die Prifung muss nach EN 10002-1 durchgefihrt werden.

9.2.3 Probe fiir den Zugversuch an der Schweinaht

Die Probe fur den Zugversuch an der Schweildnaht muss quer zur Schwei3naht entnommen werden, wobei
die Schweillnaht in der Mitte der Probe liegen muss.

9.2.4 Probe fiir den Schweifnaht-Biegeversuch

Die Proben fur den Schweillnaht-Biegeversuch mit der Wurzel und mit der Decklage im Zug sind nach
EN 910 zu entnehmen und vorzubereiten.

9.2.5 Probe fiir die Priifung auf interkristalline Korrosion

Die Probe fiur die Prifung auf interkristalline Korrosion muss nach den Anforderungen in EN ISO 3651-2
entnommen werden.

10 Prufverfahren

10.1 Chemische Analyse

Die in den Tabellen 2 bzw. 3 je nach Stahlsorte angegebenen Elemente sind zu bestimmen und aufzu-
zeichnen.

10.2 Zugversuch am Grundwerkstoff

10.2.1 Bei Raumtemperatur

Die Prifung ist bei Raumtemperatur nach EN 10002-1 durchzufuhren, dabei sind folgende Werte zu be-
stimmen:

— die Zugfestigkeit (Ry);

— die 0,2 %-Dehngrenze (Ry2) sowie, wo zutreffend, die 1,0 %-Dehngrenze (Rp1,);

— die Bruchdehnung mit einer Messlange (L) von 5,65 \/5: bei Verwendung einer nichtproportionalen
Probe muss die Bruchdehnung mit den in EN ISO 2566-1 enthaltenen Umrechnungstabellen umge-
rechnet werden auf eine Messlange von L, = 5,65 /S, .

Bei warmebehandelten Formsticken mit einem AufRendurchmesser OD <100 mm muss an 10 % der
Formstiicke, mindestens an 3 Teilen, eine Harteprifung durchgefiihrt werden. Bei diesen Formsticken sind
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dem Besteller die jeweiligen Werte fiir die Zugfestigkeit, Druckfestigkeit und Bruchdehnung des Vormaterials
anzugeben.

Bei kaltgeformten Formsticken mit einem AuRendurchmesser OD < 100 mm, die keiner zusatzlichen
Warmebehandlung unterzogen wurden, darf der Zugversuch durch einen Aufweitversuch nach EN 10234
oder einen Ringaufdornversuch nach EN 10236 ersetzt werden. Fir die Gleichsetzung mit dem kleinsten Wert

der bleibenden Dehnung ,A“ nach dem Kaltumformen muss an mindestens einem Formstick je Prifeinheit
eine Aufweitung von 20 % erreicht und bestatigt werden.

10.2.2 Bei erhohter Temperatur

Die Prifung ist nach EN 10002-5 bei der im Bestellauftrag festgelegten Temperatur durchzufiihren und die
0,2 %-Dehngrenze (Ryo2) und, wo zutreffend, die 1,0 %-Dehngrenze (R;10) zu bestimmen.

10.3 Zugversuch quer zur SchweilRnaht

Die Prifung ist nach EN 10002-1 bei Raumtemperatur durchzufihren und die Zugfestigkeit (Rn) zu
bestimmen.

10.4 Schweinaht-Biegeversuch

Die Prifung ist nach EN 910 mit einem Dorn mit einem Durchmesser von 3T durchzufihren. Nach der
Prufung darf die Probe keine Risse oder Abplatzungen aufweisen, jedoch gelten leichte, beginnende Fehler
an den Kanten nicht als Grund fur eine Zurlickweisung.

ANMERKUNG  Diese Prufung gilt nur fir Formstiicke, bei denen das Schweil3en Teil des Fertigungsvorganges ist.
10.5 Priifung auf interkristalline Korrosion
Die Prifung auf interkristalline Korrosion ist nach EN ISO 3651-2 durchzufuhren.

10.6 MaRpriifung

Die Male der Formstiicke missen den Anforderungen in 10.1, 10.2, 10.3 und 10.4 entsprechen. Der
Hersteller legt in seiner Verantwortung die Haufigkeit der Prifung fest.

10.7 Sichtprifung

Die Formsticke sind einer Sichtprifung zu unterziehen und sie missen den Anforderungen in Abschnitt 9
entsprechen. Der Hersteller legt in seiner Verantwortung die Haufigkeit der Prifung fest.

10.8 Zerstorungsfreie Priifung

10.8.1 Personal

Das Personal der Stufen 1 und 2 sowie die Verfahren der zerstérungsfreien Prifung sind durch einen Prifer
der Stufe 3 zuzulassen, der vom Arbeitgeber anerkannt ist.

10.8.2 Zerstorungsfreie Priifung (ZfP) der Schweifnaht

10 % der Schweillnahte an Formsticken mussen vor oder nach dem Umformen einer zerstérungsfreien
Prufung unterzogen werden.
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Folgende Prifverfahren kbnnen angewendet werden:

— Durchstrahlungsprifung;
— Wirbelstrompriifung bei Formstiicken mit Wanddicken bis héchstens 6 mm;
— Ultraschallpriifung.

Option 17: Eindringprifung von Schweillnahten und Schweillenden.

Option 18: Eindringprifung von Oberflachen, der Umfang der Priifung ist bei der Anfrage und Bestellung
festzulegen.

10.9 Werkstoff-Verwechslungspriifung

Jedes Formstiick muss nach einem geeigneten Verfahren gepriift werden, um sicherzustellen, dass die
richtige Werkstoffsorte geliefert wurde.

10.10 Freigestellte Priifungen

Diese Prifungen werden nach den Festlegungen in Tabelle 11 durchgefiihrt, falls sie bei der Anfrage und
Bestellung vereinbart wurden.

11 Kennzeichnung

11.1 Umfang der Kennzeichnung

Die Kennzeichnung umfasst mindestens die folgenden Angaben:

— Herstellerzeichen oder Logo;

— Nummer dieses Teils der EN 10253;

— Werkstoffbezeichnung oder -Nummer;

— Schmelzennummer oder Codenummer, die den Bezug zur Prifbescheinigung herstellt;

— AuRendurchmesser D;

— Wanddicke T;

— Kennzeichen des Prifers; dieses kann entfallen, wenn der Prifer auf andere Art und Weise festgestellt
werden kann.

Bei Reduzier-T-Stucken oder Reduzierstiicken muss die Kennzeichnung die Angabe D1 und T1 beinhalten.

Option 19: Zusatzliche Kennzeichnungen und Kennzeichnungsverfahren gelten wie bei der Anfrage und
Bestellung vereinbart.

Kennzeichnungsverfahren umfassen z. B.:

— Tintenstrahl-Kennzeichnung;
— elektrochemisches Atzen;
— Fibro-Kennzeichnung;

— Laser-Kennzeichnung.

12 Vorbereitung zum Versand und Verpackung

Die Formstiicke werden in der Ublichen Verpackung des Herstellers ohne Schutziiberzug und ohne Kappen
(Endstopfen) geliefert.

Option 20: Besondere Verpackungen, Schutziiberziige oder Kappen (Endstopfen) missen den Verein-
barungen bei der Anfrage und Bestellung entsprechen.
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Anhang A
(informativ)

Besondere MaRe der Formstuicke

prEN 10253-3:2004 (D)

Die nachstehend angegebenen besonderen Mafie der Formstiicke basieren auf ISO 5251 und ISO 3419.

Tabelle A.1 Besondere MaRe fiir Rohrbogen mit Biegeradius R~1D,R~1,5Dund R~2,5D

R~1D R~1,5D R~25D
DN D F C B F C B F
mm mm mm mm mm mm mm mm

15 21,3 28 56 38 45
20 26,9 29 58 43 57
25 33,7 38 76 55 72
32 42,4 48 96 69 93
40 48,3 57 114 81 108
50 60,3 51 102 81 76 152 106 135
65 76,1 63 127 102 95 190 133 175
80 88,9 76 152 121 114 228 159 205
100 114,3 102 203 159 152 304 209 270
125 139,7 127 254 197 190 380 260 330
150 168,3 152 305 237 229 458 313 390
200 219,1 203 406 313 305 610 414 510
250 273,0 254 508 391 381 762 518 650
300 323,9 305 610 467 457 914 619 775
350 355,6 356 711 533 533 1066 711 850
400 406,4 406 813 610 610 1220 813 970
450 457,0 457 914 686 686 1372 914 1122
500 508,0 508 1016 762 762 1524 1016 1245
600 610,0 610 1220 914 914 1828 1219 1524
700 711,0 1067 2134 1422 1778
800 813,0 1219 2438 1625 2033
900 914,0 1372 2744 1829 2285
1000 1016,0 1524 3048 2032 2540
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Tabelle A.2 — Besondere MaRe fiir egale und reduzierte T-Stiicke

DN D DN1 D1 F G DN D DN1 D1 F G
mm mm mm mm mm mm mm mm
15 21,3 15 21,3 25 — 300 323,9 300 3239 | 254 —
20 26,9 20 26,9 29 — 250 273 241
15 21,3 29 200 219,1 229
25 33,7 25 33,7 38 — 150 168,3 219
20 26,9 38 350 355,6 350 3556 | 279 —
15 21,3 38 300 323,9 270
32 42,4 32 42,4 48 — 250 273 257
25 33,7 48 200 219,1 248
20 26,9 48 400 406,4 400 406,4 | 305 —
15 21,3 48 350 355,6 305
40 48,3 40 48,3 57 — 300 323,9 295
32 42,4 57 250 273 283
25 33,7 57 450 457 450 457 343 —
20 26,9 57 400 406,4 330
50 60,3 50 60,3 64 — 350 355,6 330
40 48,3 60 300 323,9 321
32 42,4 57 500 508 500 508 381 —
25 33,7 51 450 457 368
65 76,1 65 76,1 76 — 400 406,4 356
50 60,3 70 350 355,6 356
40 48,3 67 600 610 600 610 432 —
32 42,4 64 500 508 432
80 88,9 80 88,9 86 — 450 457 419
65 76,1 83 400 406,4 406
50 60,3 76 700 711 700 711 521 —
40 48,3 73 800 813 800 813 597 —
100 114,3 100 114,3 105 — 900 914 900 914 673 —
80 88,9 98 1000 1016 1000 | 1016 749 —
65 76,1 95
50 60,3 89
125 139,7 125 139,7 124 —
100 114,3 117
80 88,9 111
65 76,1 108
150 168,3 150 168,3 143 —
125 139,7 137
100 114,3 130
80 88,9 124
200 2191 200 219,1 178 —
150 168,3 168
125 139,7 162
100 114,3 156
250 273 250 273 216 —
200 219,1 203
150 168,3 194
125 139,7 191
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DN D DN1 D1 F h
mm mm mm mm
50 60,3 50 60,3 50 3
40 48,3 3
32 42,4 2
25 33,7 2
65 76,1 65 76,1 65 4
50 60,3 3
40 48,3 3
32 42,4 2
80 88,9 80 88,9 80 5
65 76,1 4
50 60,3 3
40 48,3 3
100 114,3 100 114,3 100 7
80 88,9 5
65 76,1 4
50 60,3 3
125 139,7 125 139,7 125 8
100 114,3 7
80 88,9 5
65 76,1 4
150 168,3 150 168,3 150 10
125 139,7 8
100 114,3 7
80 88,9 5
200 2191 200 219,1 200 12
150 168,3 10
125 139,7 8
100 114,3 7
250 273 250 273 250 13
200 219,1 12
150 168,3 10
125 139,7 8
300 323,9 300 323,9 300 15
250 273 13
200 219,1 12
150 168,3 10
350 355,6 350 355,6 350 17
300 323,9 15
250 273 13
200 2191 12
400 406,4 400 406,4 400 20
350 355,6 15
300 323,9 13
250 273 13
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Tabelle A.4 — Besondere MaRe fiir egale, reduzierte und am Abzweig geschweiBte T-Stiicke

DN D DN1 D1 F DN D DN1 D1 F
mm mm mm mm mm mm
50 60,3 50 60,3 125 450 457 450 457 450
40 48,3 400 406,4
32 42,4 350 355,6
25 33,7 300 3239
65 76,1 65 76,1 140 500 508 500 508 500
50 60,3 450 457
40 48,3 400 406,4
32 42,4 350 355,6
80 88,9 80 88,9 150 600 610 600 610 600
65 76,1 500 508
50 60,3 450 457
40 48,3 400 406,4
100 114,3 100 114,3 160 700 711 700 711 700
80 88,9 600 610
65 76,1 500 508
50 60,3 450 457
125 139,7 125 139,7 180 800 813 800 813 800
100 114,3 700 711
80 88,9 600 610
65 76,1 500 508
150 168,3 150 168,3 200 900 914 900 914 900
125 139,7 800 813
100 114,3 700 711
80 88,9 600 610
200 219,1 200 219,1 250 1000 1016 1000 | 1016 1000
150 168,3 900 914
125 139,7 800 813
100 114,3 700 711
250 273 250 273 300
200 219,1
150 168,3
125 139,7
300 323,9 300 3239 330
250 273
200 219,1
150 168,3
350 355,6 350 355,6 360
300 323,9
250 273
200 219,1
400 406,4 400 406,4 400
350 355,6
300 323,9
250 273
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Tabelle A.5 — Besondere MaRe fiir konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke
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prEN 10253-3:2004 (D)

DN D DN1 D1 L DN D DN1 D1 L
mm mm mm mm mm mm
20 26,9 15 21,3 38 450 457 400 406,4 381
25 33,7 20 26,9 51 350 355,6
15 21,3 300 323,9
32 42,4 25 33,7 51 500 508 450 457 508
20 26,9 400 406,4
15 21,3 350 355,6
40 48,3 32 42,4 64 600 610 500 508 508
25 33,7 450 457
20 26,9 400 406,4
50 60,3 40 48,3 76 700 711 600 610 610
32 42,4 500 508
25 33,7 450 457
65 76,1 50 60,3 89 800 813 700 711 610
40 48,3 600 610
32 42,4 500 508
80 88,9 65 76,1 89 900 914 800 813 610
50 60,3 700 711
40 48,3 600 610
100 114,3 80 88,9 102 1000 1016 900 914 610
65 76,1 800 813
50 60,3 700 711
125 139,7 100 114,3 127
80 88,9
65 76,1
150 168,3 125 139,7 140
100 114,3
80 88,9
200 2191 150 168,3 152
125 139,7
100 114,3
250 273 200 2191 178
150 168,3
125 139,7
300 323,9 250 273 203
200 219,1
150 168,3
350 355,6 300 323,9 330
250 273
200 219,1
400 406,4 350 355,6 356
300 323,9
250 273
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Tabelle A.6 — Besondere MaRe fiir konzentrische und exzentrische Reduzierstiicke (gerade)

DN D DN1 D1 L DN D DN1 D1 L
mm mm mm mm mm mm
15 21,3 10 17,2 12 350 355,6 300 323,9 94
20 26,9 15 21,3 17 250 273 244
10 17,2 29 200 219,1 404
25 33,7 20 26,9 20 150 168,3 554
15 21,3 37 400 406,4 350 355,6 150
32 42,4 25 33,7 26 300 323,9 244
20 26,9 46 250 273 395
40 48,3 32 42,4 17 200 219,1 554
25 33,7 43 450 457 400 406,4 150
20 26,9 63 350 355,6 301
50 60,3 40 48,3 36 300 3239 395
32 42,4 53 250 273 545
25 33,7 79 500 508 450 457 150
20 26,9 99 400 406,4 301
65 76,1 50 60,3 47 350 355,6 451
40 48,3 82 300 3239 545
32 42,4 100 600 610 500 508 301
25 33,7 126 450 457 451
80 88,9 65 76,1 38 400 406,4 601
50 60,3 85 350 355,6 752
40 48,3 120 700 711 600 610 301
32 42,4 138 500 508 601
100 114,3 80 88,9 75 450 457 752
65 76,1 113 400 406,4 902
50 60,3 160 800 813 700 711 301
40 48,3 195 600 610 601
125 139,7 100 114,3 75 500 508 902
80 88,9 151 450 457 1053
65 76,1 188 900 914 800 813 301
50 60,3 235 700 711 601
150 168,3 125 139,7 85 600 610 902
100 114,3 160 500 508 1203
80 88,9 235 1000 | 1016 900 914 301
65 76,1 273 800 813 601
200 219,1 150 168,3 150 700 711 902
125 139,7 235 600 610 1203
100 114,3 310 1100 | 1120 1000 | 1016 308
80 88,9 385 900 914 609
250 273 200 219,1 160 800 813 909
150 168,3 310 700 711 1210
125 139,7 395 1200 | 1220 1100 | 1120 296
100 114,3 470 1000 | 1016 604
300 323,9 250 273 151 900 914 905
200 219,1 310 800 813 1205

150 168,3 461

125 139,7 545
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Tabelle A.7 — Besondere MaRe fiir Kappen

prEN 10253-3:2004 (D)

DN D Ks

mm mm
15 21,3 25,0
20 26,9 25,0
25 33,7 38,0
32 42,4 38,0
40 48,3 38,0
50 60,3 38,0
65 76,1 38,0
80 88,9 51,0
100 114,3 64,0
125 139,7 76,0
150 168,3 89,0
200 2191 102,0
250 273,0 127,0
300 323,9 152,0
350 355,6 165,0
400 406,4 178,0
450 457,0 203,0
500 508,0 229,0
600 610,0 267,0
700 711,0 267,0
800 813,0 267,0
900 914,0 267,0
1000 1016,0 305,0
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Anhang B
(informativ)

Allgemein verwendete Innendurchmesser und Wanddicken,
metrische MaRe

Tabelle B.1
ID 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
15,0 1,5
16,0 1,5 2,0
20,0 1,5 2,0
21,0 2,0
25,0 1,5
26,0 2,0
32,0 1,5
34,0 2,0
35,0 1,5
40,0 1,5 2,0
50,0 1,5 2,0
51,0 2,0 3,0
65,0 2,0
75,0 2,0
80,0 2,0 2,5 3,0
100,0 2,0 2,5 3,0
125,0 2,0 2,5 3,0
150,0 2,0 2,5 3,0 4,0
200,0 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0
250,0 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0
300,0 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0 6,0
350,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0
400,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0
450,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0
500,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0
600,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0
700,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
800,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
900,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
1 000,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
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Tabelle B.2 — Wanddicken nach ISO 5251 fiir Formstiicke,
festgelegt durch ihren AuBen- bzw. Innendurchmesser

D 1 2 3 4 5 6
21,3 1,6 2 3,2 4
26,9 1,6 2 3,2 4
33,7 1,6 2 23 3,2 4,5
42,4 1,6 2 2,6 3,6 5
48,3 1,6 2 2,6 3,6 5
60,3 1,6 2 2,3 29 4 5,6
76,1 1,6 23 2,6 29 5 7,1
88,9 2 2,3 2,9 3,2 5,6 8
114,3 2 2,6 2,9 3,6 6,3 8,8

139,7 2 2,6 3,2 4 6,3 10
168,3 2 2,6 3,2 4,5 7,1 11
2191 2 2,6 3,6 6,3 8 12,5
273 2 3,6 4 6,3 10
323,9 2,6 4 4,5 7,1 10
355,6 2,6 4 5 8 11
406,4 2,6 4 5 8,8 12,5
457 3,2 4 5 10
508 3,2 5 5,6 11
610 3,2 5,6 6,3 12,5
711 4 7,1
813 4 8
914 4 8,8
1016 4 10
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