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Diese Information zu den europdischen Normen fiir Formstiicke
zum EinschweiBen ist ein exklusiver Service der ERNE FITTINGS GmbH,
herausgegeben zur TUBE im April 2018.



EINLEITUNG

Die Norm EN 10253 legt den europaischen Standard fir Form-
stiicke zum EinschweilSen fest. Im November 2017 wurden
Entwirfe fur die Uiberarbeiteten Teile 2 und 4 veroffentlicht.

Hauptziel der Uberarbeitung ist, neben der Aktualisierung,

eine bessere Abstimmung zwischen diesen beiden Teilen. Dies
betrifft sowohl die Struktur der Norm (z.B. BaumaRe sind nun
in beiden Teilen im Anhang A) als auch den Text, der, soweit es
keine technischen Unterschiede gibt, in beiden Teilen gleich lau-
tet. Es wird auf aktuelle Priifnormen verwiesen, was 6fters mit
einem Wechsel von einer EN-Norm auf eine EN ISO-Norm mit ei-
ner anderen Nummer einhergeht. Auch Anderungen in anderen
Werkstoffnormen (z.B. Rohrnormen) werden berticksichtigt.
Die wichtigsten Anderungen der Normentwiirfe prEN 10253~
2/4:2017 im Vergleich zur EN 10253-2:2007 bzw. EN 10253-
4:2008 werden in dieser Informationsbroschiire aufgezeigt.
Wenn im weiteren Verlauf keine Probleme auftreten, konnten
neue Normausgaben etwa im ersten Halbjahr 2019 erscheinen.
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GENERELLE ANGABEN ZUR NORM

i

Was umfasst die Norm EN 10253?

Mit der Norm EN 10253 wird der europdische Standard flr Form-
stlicke zum EinschweifBen aus Stahlen festgehalten. Im Detail
umfasst dies folgende Produkte: Rohrbogen, konzentrische und
exzentrische Reduzierstiicke, T-Stlicke mit gleichem und redu-
ziertem Abgang sowie Kappen.

Wie ist die Norm aufgebaut?

Die Norm gliedert sich in vier Teile, wobei in der Broschiire nur
auf die Teile 2 und 4 eingegangen wird.

> Teil 1 legt technische Lieferbedingungen flr nahtlose und
geschweifSte Formstiicke zum Einschweif3en aus unlegiertem
Stahl ohne besondere Priifanforderungen fest.

> Teil 2 legt die technischen Lieferbedingungen fir nahtlose
und geschweil3te Formstiicke zum EinschweiRen aus unle-
giertem und legiertem ferritischem Stahl mit besonderen
Prufanforderungen fest.

> Teil 3 legt die technischen Lieferbedingungen flr nahtlose
und geschweif3te Formstiicke zum Einschweillen von auste-
nitischem und austenitisch-ferritischem (Duplex-)rostfreiem
Stahl ohne besondere Priifanforderungen fest.

> Teil 4 legt die technischen Lieferbedingungen flr nahtlose
und geschweifte Formstiicke zum Einschweifen von auste-
nitischem und austenitisch-ferritischem (Duplex-)rostfreiem
Stahl mit besonderen Priifanforderungen fest.



Im Detail definiert die Norm folgende Punkte:

Art der Formstiicke

Stahlsorten und ihre chemische Zusammensetzung
mechanische Eigenschaften

MaRe und GrenzabmaRe

e) Anforderungen an die Priifung

f) Prifbescheinigung

g) Kennzeichnung

h) SchutzmaRnahmen und Verpackung

a
b
c
d

—_— = = =

Hinweis

Anderungen in den Normentwiirfen betreffen auch die Optio-
nen. Dies hat zur Folge, dass die Nummern der Optionen in

prEN 10253-2/4:2017 nicht mit den Nummern der Optionen

in EN 10253-2:2007 bzw. EN 10253-4:2008 Ubereinstimmen.
Auch unterscheidet sich die Nummerierung in den Teilen 2 und 4
der Normentwidirfe.



GLOSSAR

> Typ A = Formstiick zum Einschweil3en, verminderter Ausnut-

zungsgrad. Sie haben an den Schweillenden und am Form-
stlickkorper die gleiche Wanddicke wie ein Rohr mit gleicher
Wanddicke. Der Widerstand gegen den Innendruck ist im All-
gemeinen geringer als bei einem geraden Rohr mit denselben
MaRen.

Typ B = Formstiick zum EinschweiBen, voller Ausnutzungs-
grad. Sie haben eine erhohte Wanddicke am Formstuickkorper
und sind dafiir ausgelegt, demselben Innendruck zu widerste-
hen wie ein gerades Rohr mit den gleichen Mal3en.

Bauart = Ausfiihrungsform der Formstiicke. Bei Rohrbogen
und Rohrbogen 180° bestimmt die Bauart den Biegeradius,
man unterscheidet z.B. Bauart 2D, Bauart 3D und Bauart 5D.
Bei Reduzierstiicken gibt es die Bauarten konzentrisch und
exzentrisch.

Priifkategorie (Test Category) ist eine Klassifizierung, mit der
das Ausmaf und der Grad der Inspektion und Priifung ange-
geben werden. Es wird zwischen TC1 und TC2 unterschieden,
wobei TC2 ein héheres Ausmalé bzw. einen hoheren Grad an
Inspektion und Priifung bezeichnet. In prEN 10253-2 ist fur
hoher legierte Stahle die Priifkategorie TC2 verbindlich vorge-
geben.



Normentwurf

VERGLEICH prEN 10253-2/4:2017 >

BESTELLANGABEN

prEN 10253-2/4:2017

Verbindliche Angaben:

prEN 10253-2
> Menge (Stiickzahl)
> Verweisung auf diese Europdische Norm
> Bauart (engl. type) A oder B*
> Typ (engl. model), z.B. 2D, 3D, 5D fiir Rohrbogen*
> Winkel (nur bei Rohrbogen)
> Durchmesser und Wanddicke
> Stahlsorte
> Priifkategorie TC1/TC2 fiir unlegierte Stahle
(fir andere Stahle TC2 verbindlich)

prEN 10253-4

> Menge (Stiickzahl)

> Verweisung auf diese Europdische Norm

> Typ (engl. type) A oder B*

> Bauart (engl. model), z.B. 2D, 3D, 5D bzw.
D + 100, 3DM, 5DM fiir Rohrbogen*

> BaumaRe

> Winkel (nur bei Rohrbogen)

> Durchmesser und Wanddicke

> Stahlsorte

> Prufkategorie TC1/TC2

Nahtlos (s) oder geschwei3t (w) in beiden Teilen liber Option
wahlbar, sonst dem Hersteller Gberlassen.

NEU: Angabe der Priifkategorie

*Die in den Entwiirfen noch uneinheitliche Ubersetzung der eng-
lischen Begriffe ,model“ und ,type“ (diesmal umgekehrt) wird
hoffentlich bis zum Erscheinen der Norm noch korrigiert.

[}



Norm

EN 10253-2:2007 /EN 10253-4:2008

EN 10253-2:2007/EN 10253-4:2008
Verbindliche Angaben:

EN 10253-2

> Menge (Stiickzahl)

> Hinweis auf diese Europdische Norm

> Typ (engl. type) A oder B*

> Bauart (engl. model), z.B. 2D, 3D, 5D fiir Rohrbogen*
> Winkel (nur bei Rohrbogen)

> Durchmesser und Wanddicke

> Stahlsorte

EN 10253-4

> Menge (Stiickzahl)

> Verweisung auf diese Europdische Norm

> Bauart (engl. type) A oder B*

> Typ (engl. model), z.B. 2D, 3D, 5D bzw.
ID +100, 31D, 5 ID fir Rohrbogen*

> BaumaRe

> Winkel (nur bei Rohrbogen)

> Durchmesser und Wanddicke

> Stahlsorte

> nahtlos (s) oder geschweift (w)

Nahtlos (s) oder geschweif3t (w) im Teil 4 verbindliche Angabe,
im Teile 2 Uber Option wahlbar.

*Uneinheitliche Ubersetzung der englischen Begriffe ,model*
und ,type‘“.

e}



Normentwurf

HERSTELLUNG

prEN 10253-2/4:2017

prEN 10253-2
Normen flir Vormaterial fiir geschweil3te Formstiicke sowie
Formstiicke aus Stabstahl werden verbindlich vorgegeben.

prEN 10253-4
Normen flr Vormaterial fuir geschweif3te Formstiicke sowie
Formstiicke aus Stabstahl werden verbindlich vorgegeben.

Die Anforderungen an das Schwei8en bei der Formstiickher-
stellung wurden vereinheitlicht, es wird auch weniger im Detail
geregelt und vermehrt auf andere Normen verwiesen.

STAHLSORTEN / CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN

prEN 10253-2/4:2017

Die chemischen Eigenschaften sind in Tabelle 3 (Teil 2), bzw. in
Tabelle 2 und 3 (Teil 4) angegeben.

Es erfolgt eine Anpassung der chemischen Anforderungen an
andere Werkstoffnormen (z.B. fiir P235GH Nb max 0,020 wie in
EN 10216-2).

Bei Stahlen fiir Rohrleitungssysteme der Erdél- und Erdgas-
industrie passen Bezeichnungen und Anforderungen nun zu

EN SO 3183 Anhang M.

NEU: Es gibt eine Option, Formstiicke in Stahlsorten nach ande-
ren zur Druckgeraterichtlinie harmonisierten Werkstoffnormen
gemaR EN 10253-2/4 herzustellen.




EN 10253-2:2007/EN 10253-4:2008

EN 10253-2
Normen flir Vormaterial fiir geschweil3te Formstiicke sowie
Formstiicke aus Stabstahl werden verbindlich vorgegeben.

EN 10253-4
Normen fur alle Vormaterialien werden verbindlich vorgegeben.

Unterschiedliche Anforderungen an das Schweillen bei der
Formstiickherstellung in Teil 2 und Teil 4.

EN 10253-2:2007/EN 10253-4:2008

Die chemischen Eigenschaften sind in Tabelle 4 (Teil 2), bzw. in
Tabelle 3 und 4 (Teil 4) angegeben.

Bei Stahlen fiir Rohrleitungssysteme der Erddl- und Erdgas-
industrie passen Bezeichnungen und Anforderungen nun zu
EN 10208-2.
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MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN

prEN 10253-2/4:2017

Die mechanischen Eigenschaften sind in den Tabellen 5 bis 9
(Teil 2), bzw. in den Tabellen 5 und 6 (Teil 4) angegeben.

Es erfolgt wieder eine Anpassung an andere aktuelle Werk-
stoffnormen.

Im Anhang F (Teil 2) bzw. Anhang E (Teil 4) werden neu Zeit-
standswerte angefiihrt.

DIMENSIONEN UND TOLERANZEN

prEN 10253-2/4:2017

Baumalle

prEN 10253-2
Die Baumal3e sind in den Tabellen im Anhang A angefiihrt.

prEN 10253-4

Die BaumaRe sind in den Tabellen im Anhang A angefiihrt. Es gibt
zusatzliche Tabellen mit BaumaRen fiir metrische Abmessungen.
Bei Kappen gibt es eine neue Bauart ,,gewdlbter Boden®.

Die Baumal3e von Teil 2 und Teil 4 stimmen grundsatzlich
Uberein. Es gibt vereinzelt leicht abweichende Festlegungen zu
EN 10253-2:2007 bzw. EN 10253-4:2008. Die Biegeradien von
Rohrbogen 21,3 Bauart 2D sowie 21,3 und 26,9 Bauart 3D stim-
men nun mit jenen von DIN 2605 Uberein.

NEU: Es gibt die Moglichkeit, abweichende BaumaRe zu verein-
baren.




EN 10253-2:2007/EN 10253-4:2008

Die mechanischen Eigenschaften sind in den Tabellen 6 bis 9
(Teil 2), bzw. in den Tabellen 6 und 7 (Teil 4) angegeben.

EN 10253-2:2007/EN 10253-4:2008

Baumafe

EN 10253-2
Die Baumal3e sind in den Tabellen 10 bis 16 angefiihrt.

EN 10253-4
Die Baumal3e fiir Formstiicke mit festgelegtem AufRendurchmes-
sersind im Anhang A angeflihrt.

Es gibt teilweise Unterschiede zwischen den BaumaRen in Teil 2
und Teil 4.
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Toleranzen fiir die Anschweifenden
(Durchmessertoleranz)

prEN 10253-2 und prEN 10253-4:

+ 1% fur den AulRendurchmesser oder + 0,5 mm, es gilt der
jeweils groRere Wert, jedoch max. £ 5 mm.

Es gibt eine Option dafiir, dass das Grenzabmal? fiir den
Innendurchmesser gilt.

Toleranz des Durchflusses

prEN 10253-2 und prEN 10253-4:

Mindestens 80 % des theoretischen Innendurchmessers
(T-Stiicke 70 %).

Es gibt eine Option fiir die Vereinbarung spezieller Grenzabmal3e.

Toleranz der Wanddicken
Minustoleranzen fiir AnschweiBenden und Formstiickkorper

prEN 10253-2 und prEN 10253-4:

D <610 nahtlos und geschweift —12,5%

D> 610 nahtlos-12,5%

D > 610 geschweildt — 0,35 mm bzw. 0,50 mm
je nach Wanddicke




Norm

Toleranzen fiir die Anschweillenden
(Durchmessertoleranz)

EN 10253-2

+ 1% fur den Innendurchmesser oder + 0,5 mm,

es gilt der jeweils groRere Wert, jedoch max. £ 5 mm.
Bezugsmaf: AulRendurchmesser [D]minus

2 x Bestellwanddicke [T] (ID=D-2T)

Soll die Toleranz fiir den AuBendurchmesser gelten,
dann muss Option 9 bestellt werden.

EN 10253-4

+ 1% fur den Aullendurchmesser oder + 0,5 mm,
es gilt der jeweils groRere Wert.

Optional (Option 13) kénnen geringere Toleranzen
vereinbart werden.

Toleranz des Durchflusses

EN 10253-2 und EN 10253-4:

Mindestens 80 % des theoretischen Innendurchmessers
(T-Stiicke 70 %).

Fur Teil 2 kann mit Option 10 ein besonderer Innendurchmesser
fiir Molcharbeiten bestellt werden.

Toleranz der Wanddicken
Minustoleranzen fiir AnschweiBenden und Formstiickkorper

EN 10253-2

D <610 nahtlos und geschweilt —12,5%

D > 610 nahtlos-12,5%

D > 610 geschweil3t — 0,35 mm bzw. 0,50 mm
je nach Wanddicke

EN 10253-4

D <610 nahtlos und geschweilt —12,5%

D > 610 nahtlos und geschweit — 0,35 mm bzw. 0,50 mm
je nach Wanddicke
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Toleranzen der BaumaRe

prEN 10253-2 und prEN 10253 -4:
Toleranzen sind gleich wie bisher im Teil 2.

Toleranzen fiir die Formstiickgeometrie

prEN 10253-2 und prEN 10253 -4:
Beide Teile gleich wie bisher im Teil 2 mit Formtoleranz P.

Toleranz der Unrundheit

prEN 10253-2

An den SchweiRenden

D <273,0 mm in den Durchmessertoleranzen enthalten
273,0<D<610mm2%

D>610mm 1%

Am Formstickkorper bei Rohrbogen: 4%

prEN 10253-4

An den SchweilRenden

D <406,4 mm in den Durchmessertoleranzen enthalten
D >406,4 mmund D/T <1002%

Bei Formstlicken mit D/T-Verhaltnis > 100 mussen

die Werte vereinbart werden.

Am Formstiickkdrper bei Rohrbogen: 4%

Keine Veranderung gegentiber EN 10253-2:2007 bzw.
EN 10253-4:2008




Norm

Toleranzen der BaumaRe

EN 10253-2 und EN 10253-4:

Die Toleranzen der Baumalie (Bauhohe fiir Bogen, Lingenmafe
bei T-Stiicken und Reduzierstiicken, Gesamthohe bei Kappen)
sind in Tabelle 19 (Teil 2) und Tabelle 10 (Teil 4) vorgegeben.

Toleranzen fiir die Formstiickgeometrie

EN 10253-2 und EN 10253-4:

Grundsatzlich gilt:

AbmaR X <1 % vom Durchmesser, mind. 1,0 mm

Im Detail Teil 2 gibt es eine zusatzliche Toleranzangabe P.

Toleranz der Unrundheit

EN 10253-2

An den Schweienden

D <273,0 mm in den Durchmessertoleranzen enthalten
273,0<D<610mm2%

D>610mm 1%

Am Formstickkorper bei Rohrbogen: 4 %

EN 10253-4

An den SchweiRRenden

D <406,4 mm in den Durchmessertoleranzen enthalten
D>406,4mmundD/T<1002%

Bei Formstlicken mit D/T-Verhaltnis > 100 mussen

die Werte vereinbart werden.

Am Formstickkorper bei Rohrbogen: 4 %
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Ausfiihrung der AnschweiRenden

prEN 10253-2

< 3 mm - glatte Enden oder leicht gefast

>3 mm bis <20 mm - Fase 30°, Stegkante 1,6 + 0,8 mm
>20 mm - Fugenform ist zu vereinbaren

An den AnschweiRenden kann die Wanddicke durch Anfasen
unter folgenden Winkeln bearbeitet werden:

auBen: 30°

innen: 18°

Option fiir andere Festlegung der Ausfiihrung der Enden.

prEN 10253-4

Die Formstuicke sind mit rechtwinkligen Enden zu liefern. Form-
stlicke mit Wanddicken = 3,2 mm und < 20 mm kénnen auch mit
einer Fase 30°, Stegkante 1,6 + 0,8 mm geliefert werden.

Fir Formstilicke mit Wanddicke >20 mm ist die Fugenform zu
vereinbaren.

An den Anschweilenden kann die Wanddicke durch Anfasen
unter folgenden Winkeln bearbeitet werden:

aufden: 30°

innen: 18°

Option fir andere Festlegung der Ausfiihrung der Enden.




Norm

Ausfiihrung der AnschweiBenden

EN 10253-2

< 3 mm - glatte Enden oder leicht gefast

>3 mm bis <22 mm - Fase 30°, Stegkante 1,6 + 0,8 mm

> 22 mm - Fugenform ist zu vereinbaren

An den Anschweifenden kann die Wanddicke durch Anfasen
unter folgenden Winkeln bearbeitet werden:

aufen: 30°

innen: 18°

Option 12: Ausfiihrung der Enden kann bei der Bestellung
festgelegt werden.

EN 10253-4

Regelausfuhrung: Die Formstiicke sind mit rechtwinkligen Enden
zu liefern. Flr Formstlicke mit Wanddicken = 3,2 mm kann mit
Option 14 eine Fase 30°, Stegkante 1,6 + 0,8 mm und bei Wand-
dicken >20 mm eine besondere Abschragung (Fase) festgelegt
werden.
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PRUFANFORDERUNGEN

prEN 10253-2/4:2017

Priiflosgroe

prEN 10253-2

In Tabelle 15 wird eine maximale Priiflosgréfie von 25 bis 500
Formstiicken, abhdngig vom Druchmesser, verbindlich festge-
legt. Dabei ist die Anzahl der Proben nach oben auf 4, unabhan-
gig von der Anzahl der Formstiicke, beschrankt.

Es gibt eine Option fiir eine in Tabelle 16 angefiihrte, geringere
maximale PriiflosgrofRe.

prEN 10253-4

In Tabelle 11 wird fuir Wanddicken tiber 3 mm eine maximale
PriiflosgrofRe von 10 bis 2500 Formstiicken, abhdngig vom Durch-
messer, verbindlich vorgegeben. Fir kaltgeformte Formstiicke
mit Wanddicken bis 3 mm gelten hohere Stlickzahlen von 50 bis
10000.

Es gibt eine Option fur eine in Tabelle 13 angefihrte, geringere
maximale PriiflosgroBe. In allen Fallen ist die Anzahl der Proben
nach oben auf 4, unabhangig von der Anzahl der Formstticke,
beschrankt.

Priifkategorie

Es werden zwei Priifkategorien TC1 und TC2 analog zu den
Priifkategorien bei Rohren definiert. Bei Priifkategorie TC2 wird
zusatzlich eine Priifung zum Nachweis von Langsfehlern beim
Vormaterial Rohr verlangt.

prEN 10253-2

Fir die Stahlsorten P235GH, P265GH, P355N, P355NH und
P355NL1 kann zwischen Priifkategorie TC1 und TC2 gewahlt
werden, fiir alle anderen Stahlsorten ist TC2 verbindlich vorge-
schrieben.

prEN 10253-4
Fir alle Stahlsorten kann Prifkategorie TC1 oder TC2 spezifiziert
werden.

20



Norm

EN 10253-2:2007/EN 10253-4:2008

PriiflosgroRe

EN 10253-2

Es wird keine Anzahl fiir die maximale Anzahl von Formstiicken in
einem Priiflos verbindlich vorgegeben. Es gibt die Optionen

18 und 19 fiir die Einschrankung der maximalen Anzahl von Form-
stlicken je Priiflos.

EN 10253-4
In Tabelle 11 wird eine maximale Priiflosgrof3e von 10 bis 2500,
abhangig vom Durchmesser, verbindlich vorgegeben.

Priifkategorie

Keine Unterscheidung in Priifkategorien

21
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Chemische Analyse

prEN 10253-2 und prEN 10253-4:
Schmelzanalyse je Schmelze

Zugversuch

prEN 10253-2 und prEN 10253 -4:
Fir Durchmesser D = 114,3 mm 1 Zugversuch je Priiflos

NEU: Somit ist flr Teil 2 das Anflihren einer Option zum Erzwin-
gen von mechanischen Priifungen am fertigen Produkt nicht
mehr erforderlich.

Hartepriifung

prEN 10253-2
D<114,3mm: an 10 Formstiicken je Priiflos

prEN 10253-4
Keine Harteprifung erforderlich

Ringaufweitversuch

prEN 10253-4

Bei kaltgeformten Formstiicken mit Durchmesser <114,3 mm ist
ein Ringaufdornversuch oder Aufweitversuch je Priiflos durchzu-
fihren.

22



Norm

Chemische Analyse

EN 10253-2 und EN 10253-4:
Schmelzanalyse je Schmelze

Zugversuch

EN 10253-2

D =114,3 mm 1 Zugversuch je Priiflos

Unter bestimmten Bedingungen kann bei unlegierten Stahlen der
Zugversuch des Vormaterials angegeben werden. Mit Option 14
kann diese Verfahrensweise ausgeschlossen werden.

EN 10253-4
D > 100 mm 1 Zugversuch je Priiflos

Hartepriifung

EN 10253-2
D<114,3mm: an 10 Formstiicken je Priiflos

EN 10253-4

D<100mm:an 10 % je Priiflos, mind. an 3 Teilen, zusatzlich sind
die Ergebnisse der mechanischen Erprobung des Vormaterials im
Abnahmepriifzeugnis anzugeben.

Ringaufweitversuch

EN 10253-4

Bei kaltverformten Formstiicken ohne nachfolgende Warmebe-
handlung mit D<100 mm kann ein Ringaufweitversuch anstelle
eines Zugversuchs durchgefiihrt werden.

23
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Kerbschlagbiegeversuch

prEN 10253-2
Bei D = 114,3 mm und = 5 mm Wanddicke 1 Kerbschlagbiege-
versuch je Priiflos, nur bestimmte Stahlsorten.

Fur die Stahlsorten P235GH, P265GH, 16Mo03, 10CrMo5-5,
13CrMo4-5, 10CrMo09-10, X11CrMo5, X11CrMo9-1 und
X10CrMoVNb9-1 (bis Wanddicke 16 mm) ist der Kerbschlagbiege-
versuch nicht verbindlich vorgesehen. Es gibt eine Option mit der
auch fir diese Stahlsorten die Durchfiihrung des Kerbschlagbiege-
versuches vereinbart werden kann.

prEN 10253-4
Kerbschlagbiegeversuch nur optional

Werkstoffidentifikation
(Werkstoffverwechslungspriifung)

prEN 10253-2
Verpflichtend fiir alle Formstiicke aus legiertem Spezialstahl mit
Durchmesser > 114,3mm

prEN 10253-4
Keine verpflichtende Priifung mehr.
NEU: Nur noch Option fiir Durchfihrung der Priifung.

Zerstorungsfreie Priifung von kaltverformten T-Stiicken

prEN 10253-2
Flussigkeitseindringpriifung oder Magnetpulverpriifung der
Seitenwandbereiche

Zerstorungsfreie Priifung zum Nachweis von Langsfehlern

prEN 10253-2 und prEN 10253-4
Fir Prifkategorie TC2 beim Vormaterial Rohr verlangt.

24
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Kerbschlagbiegeversuch

EN 10253-2
Bei D = 114,3 mm und = 5 mm Wanddicke 1 Kerbschlagbiege-
versuch je Priiflos, nur bestimmte Stahlsorten.

Fir die Stahlsorten P235GH, P265GH, 16Mo3, 10CrMo5-5,
13CrMo4-5,10CrMo0-10, X11CrMo5 und X11CrMo9-1

ist der Kerbschlagbiegeversuch nicht verbindlich vorgesehen.
Mit Option 16 kann fiir diese Stahlsorten der Kerbschlagbiege-
versuch vereinbart werden.

EN 10253-4
Kerbschlagbiegeversuch nur optional (Option 5 und 6)

Werkstoffidentifikation
(Werkstoffverwechslungspriifung)

EN 10253-2
Verpflichtend fiir alle Formstiicke aus legiertem Stahl mit Durch-
messer > 219,1 mm

EN 10253-4
Verpflichtend fir alle Formstiicke

Zerstorungsfreie Priifung von kaltverformten T-Stiicken

EN 10253-2
Flussigkeitseindringpriifung oder Magnetpulverpriifung der
Seitenwandbereiche

Zerstorungsfreie Priifung zum Nachweis von Langsfehlern

prEN 10253-2 und prEN 10253-4
Nicht vorgesehen

25
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MARKING

prEN 10253-2/4:2017

prEN 10253-2

Kennzeichnung von:

Hersteller

Herstellungsland (1SO-Code)

LEN2“ alternativ EN 10253-2

Typ des Formstiicks: ,A“ optional, ,B“ verpflichtend
Stahlbezeichnung oder -nummer

Priifkategorie ,TC1“ optional, ,TC2“ verpflichtende wenn TC1 und
TC2 anwendbar sind, sonst optional

> ,W*fir geschweifSte Formstticke verpflichtend,

,S“ fur nahtlose optional

Schmelzennummer oder Codenummer

Zeichen der unabhdngigen Priifstelle, wo zutreffend
AuBendurchmesser D und, wo zutreffend, D, (gerundet)*
Wanddicken T und, wo zutreffend, T*

Bei kleinen Formstiicken kann AuBendurchmesser und Wanddicke

>
>
>
>
>
>

vV VvV VvV Vv

*

weggelassen werden, dafiir muss vollstandige Kennzeichnung auf der

Verpackung oder einem Kennzeichnungsband angebracht werden.
Zulassige Kennzeichnungsmethoden sind Hartstempeln und Nadelpra-
gen. Es gibt Optionen fiir weitere Vereinbarungen zur Kennzeichnung.

prEN 10253-4, Kennzeichnung von:
> Hersteller

> Herstellungsland (ISO-Code)

> ,EN4 alternativ EN 10253-4

> Typ des Formstiicks: ,A“ optional, ,B“ verpflichtend

> Stahlbezeichnung oder -nummer

> Priifkategorie ,TC1“ optional, ,TC2“ verpflichtend wenn TC1 und
TC2 anwendbar sind, sonst optional

>, W*fiir geschweiBte Formstiicke verpflichtend,

,S“ fur nahtlose optional

Schmelzennummer oder Codenummer

Zeichen der unabhangigen Priifstelle, wo zutreffend
AuBendurchmesser D und, wo zutreffend, D,

Wanddicken T und, wo zutreffend, T,

Zulassige Kennzeichnungsmethoden: Hartstempeln, Nadelpragen, Tin-

>
>
>
>

tenstrahl-Kennzeichnung, elektrochemische Atzung, Laserkennzeich-
nung. Es gibt Optionen fiir weitere Vereinbarungen zur Kennzeichnung.

26



Norm

EN 10253-2:2007/EN 10253-4:2008

Jedes Formstiick ist dauerhaft zu kennzeichnen.

EN 10253-2 Abschnitt 15

Kennzeichnung durch Hartstempelung:

> Herstellerzeichen

> Herstellungsland (I1SO-Code)

> ,EN2“ als Hinweis auf die Norm

> ,B“flir Typ B-Formstiicke

> Stahlbezeichnung oder Werkstoffnummer

> W (fir geschweiSte Formstiicke oder Formstiicke, die aus
geschweillten Rohren hergestellt sind)

Schmelzennummer oder Codenummer

Zeichen der unabhangigen Prifstelle

AuBendurchmesser D*

Wanddicke T*

*) nur bei Formstticken D = 88,9 mm

Bei Reduzier-T-Stiicken und Reduzierstiicken ist D, und T, ebenfalls
zu kennzeichnen. Bei Formstiicken < 88,9 mm erfolgt die Kenn-
zeichnung auf der Verpackung oder einem Kennzeichnungsband.
Mit Option 25 oder 26 kann die Kennzeichnung besonders verein-
bart werden.

>
>
>
>

EN 10253-4 Abschnitt 15

> Herstellerzeichen

> Herstellungsland (I1SO-Code)

> EN 10253-4, Typ , A oder ,,B“

> Stahlbezeichnung oder Werkstoffnummer

> Schmelzennummer oder Codenummer

> Kurzzeichen ,S“ oder ,W* fiir Ausfiihrung nahtlos oder
geschweift

> Auendurchmesser D**

> Wanddicke T**

> Zeichen des Prifers

**) Bei Reduzier-T-Stiicken und Reduzierstiicken ist D, und T,
ebenfalls zu kennzeichnen.

Kennzeichnung kann durch Tintenstrahl-Verfahren, durch

elektrochemisches Atzen, durch Fibro- oder Laser-Kennzeichnung

erfolgen. Mit Option 22 kann die Kennzeichnung besonders

vereinbart werden.
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