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DEUTSCHE NORMEN

@ EME

Nahtlose Rohre aus warmfesten Stahlen
Technische Lieferbedingungen

DIN
17175

Seamless steel tubes for elevated temperatures; technical tarms of delivery
Tubes sans soudure températures dlévees; conditions techniques de livraison

Ersaiz fiir DIN 17 175 Teil 1,
DIN 17 175 Teil 2 und
DIN 17 175 Teil 2 Baiblatt

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization {}50) herausgegebenen Internationalen

Norm 180 2604/11 siehe Erliuterungen.

Die mit einam Punki (@) gekennzeichneten Abschnitta enthalten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei der Bestellung

zu treffen sind oder getroffen werden kdnnen.

1 Geltungshereich

Diese Norm gilt fiir nahtlose Rohre 1} einschlieBlich
Rohre fiir Sammler aus warmfesten Stéhien nach Tabelle
1, die im Dampfkesselbau, Rohrleitungsbau, Druckbe-
hilter- und Apparatebau fiir Temperaturen bis zu 800 °C
bei gleichzeaitig hohen Driicken verwendet werden kénnen,
wobei die Gesamtbeanspruchung und die besonderen
Zunderungsverhéitnisse die  angegebene Temperatuy-
grenze erniedrigen oder erhdhen kénnen.

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

DIN 2391 Teit 1 MNahtlose Prazisionsstahlrohre, kalt-
gezogen oder kaltgewalzt; Malle

DIN 2413 Stahlrohre; Berechnung der Wand-
dicke gegen Innendruck

DIN 2448 MNahtlose Stahlrohre; MalZe und Ge-
wichta

DIN 2915 Mahtlose und geschweifite Stahl-
rohre fiir Wasserrohrkessel; Ober-
sicht

DIN 2017 {z.Z. noch Entwurf) Nahtlose

Stahlrohre fiir HeiBdampfleitungen
und Sammler; Abmessungen
Werkstoffnummern; Systematik der
Hauptgruppe 1: Stahl

DIN 17 007 Teil 2

DIN 50 049 Bescheinigungen iiber Werkstofiprii-
fungen

DIN 60 115 Priifung metallischer Werkstoffe;
Kerhsehlagbiegeversuch

DIN 50 125 Prifung metailischer Werkstoffe;
Zugproben, Richtlinien fir die Her-
stellung

DIN 50 136 Priifung metallischer Werkstoffe;
Ringfaltversuch an Rohran

DIM B0 137 Priifung von Stahl; Ringaufdornver-
such an Rohren

DIN B0 138 Priifung von Stahl; Ringzugversuch
an Rohren

RN 50 140 Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugversuch ohne Feindehnungsmes-
sung an Rohren und Rohrstreifen

DIN 50 145 Priifung metallischer Werkstoffe;

2ugversuch

Kurznamen und Werkstoffnummern
der Eisenwerkstoffe in DIN-Normen
und Stahl-Eisen-Werkstoffbldttern
{Beuth Verlag GmbH, Berlin und
Kéln; Verlag Stahleissn mbH,
Diisseldorf)

DIN-Mormenheft 3

Stahl-Eisen-Priifblatt 1805
Probenahme und Probenvorberei-
tung fiir die Stiickanalyse hei Stdhlen
{Verlag Stahlgisen mbH, Dilsseldorf)
Stahl-Eisen-Priifhlatt 1915
Ultraschallpriifung auf Léngsfehler
von Rohran aus warmfasten St3hlen
{Verlag Stahleisen mbH, Dilsseidorf)
Stahl-Eisen-Priifblatt 1918
Ultraschallpriifung auf Querfehler
von Rohren aus warmfesten Stihlen
{Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf}
Stahl-Eisen-Priifblatt 1919
Ultraschallpriifung auf Dopplungen
von Rohren aus warmfesten Stéhlen
{Verlag Stahlelsen mbH, Diisseldorf)
Stahl-Eisen-Priifblatt 1925
Wirbelstrompriifung von Rohren
zum Nachweis der Dichtheit (Verlag
Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Handbueh fiir das
Eisenhiittenlaboratorium,

Band 2:
Die Untersuchung der metallischen
Stoffe, Disseldorf 1966 (Verlag
Stahleisen mbH, Diisseldorf)
Handbuch fiir das

Eisenhiitteniaboratorium,

Band 5 {Erginzungsband):

A 4.1 — Aufstellung  empfohlener
Schiedsvarfahren,

B — Probenahmeverfahren,

C — Analysenverfahren, jewsils
letzte Auflage (Verlag Stahleisen
mbH, Diisseldorf}

1) Bei Rohren filr Kesselteile, die den vom Dautschen

DampfkesselausschuR (DPDA) herausgegebenen “Tech-
nischen Regeln fir Dampfkessel’” (TRD) geniigen
miissen, sind zusitzlich diese Regelungen zu beachten.
Gegebenenfalls sind auch die “Technischen Regeln fiir
Druckbehilter” (AD-Merkblétter) zu beriicksichtigen.

Fortsetzung Seite 2 bis 20
Erlduterungen Seite 21 bis 23

MNormenausschuB Eisen und Stahl {FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
Mormenausschu® Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR} im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

Bearbeltet: 41510

18.2.06.03

ége_}rgerkauf dar Mormen durch Beuth Verlag GmbH, Basdin 30 und Kain 1

DIN 17 175 Mai 1878 Preisgr. 12

Veartr.-Nr, 0012

August 1992 (Mai 1979 )




Seite 2 DIN 17 175

3 Begriff

Als warmfest im Sinne dieser Norm galten Stihle, die bei
héheren Temperaturen, zum Teil bis zu 600 °C, gute
mechanische Eigenschaften auch bei langzeitiger Bean-
spruchung haben.

4 Sorteneinteilung

Diese Norm umfallt Rohre aus den in Tabelle 1 ange-
gebenen Stahlsorten.

® Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des Be-
stallars. {Siehe auch Abschnitt 6.2.)

5 Bezeichnung und Bestellung

5.1 Die Kurznamen der Sidhle wurden entsprechend
Abschnitt 2.1.1.1 und Abschnitt 2.1.2.2 der Eridute-
rungen zum DIN-Normenheft 3, die Werkstoffnummern
nach DIN 17 007 Teil 2 gebildet,

5.2 Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fiir die
Stahlsorte ist an das Kurzzeichen fiir das Erzeugnis nach
folgenden Beispielen anzuhingen:

Beispiel 1:

Bezeichnung eines nahtlosen Stahlrohres von 38 mm

AuBendurchmesser  und 2,6 mm  Wanddicke nach
DIN 2448 aus Stahl 5t 35.8, Werkstoffnummer 1.0305:

Rohr DIN 2448 — St 35.8 — 38 X2,6
oder Rohr DIN 2448 — 1.0305 — 38 X 2,6

Beispiel 2:

Bezeichnung eines nahtlosen Stahlrohres van 240 mm
Innendurchmesser und 256 mm Wanddicke nach DIN 2917
{z. Z. noch Entwurf) aus Stahi St 45.8, Werksteffnummer
1.0405:

Rohr DIN 2917 — 5:45.8 — 240 X 25
oder Rohr DIN 2917 — 1.0405 -- 240 X 25

5.3 @ In der Bestellung sind auRer der Bezeichnung
entsprechend Abschnitt 5.2 in jedem Falle die aewiinsch-
te Gesamtlinge und die gewiinschte Abnahmepriifbe-
scheinigung sowie bei Rohren aus unlegierten Sidhlen die
Giitestufe anzugeben. Dariiber hinaus kdénnen entspre-
chend den sonstigen mit einem Punki (@) gekennzeich-
neten Abschnitten waitere Einzelheiten bel der Bestellung
vereinbart werden,

6 Anforderungen
6.1 Herstellverfahren

6.1.1 Die R o hr e nachdieser Norm sind durch Warm-
oder Kaltwalzen, Warmpressen, Warm- oder Kaltziehen
herzustellen {siche Abschnitt 6.3.1).

@® Hinweis: Im Rahmen der Festlegungen in Abschnitt
8.1.1 bleibt das Herstellverfahren der Rohre dem Har-
stellerwerk iiberlassen, sofern es nichi bei der Bestellung
besonders vereinbart wurde (siehe z.B. Abschnitt
6.10.2.1.2).

6.1.2 Die fiir diese Rohre verwendeten Stihle sind
nach dem Sauerstoffblas-Verfahren, im Siemens-Martin-
Ofen oder im Elektro-Ofen zu erschmelzen.

Alle Stahle sind beruhigt zu vergieflen,

® Hinweis: Im Rahmen der Festlegungen in Abschnitt
6.1.2 bleibt das Erschmeizungsverfahren der Stihle dem
Herstellerwerk iiberlassen; es ist auf Verlangen bekannt-
zugeben, r

6.2 Giitestufen

6.2.1 Die Rohre kdnnen in den zwei Giitestufen I und
I geliefert werden, die u.a. durch unterschiedlichen
Priifumfang gekennzeichnet sind (vergleiche Tabslle 3).
Fiir Rohre aus unlegierten Stahlen kommen beide Giite-
stufen der Tabelle 3, fir Rohre aus legierten Stéhlen
kommt nur Giitestufe I1I in Betracht.

Die erhéhten Anforderungen an Rohre der Giitestufe 111
arfordern besondere MaRnahmen bei der Erschmelzung
oder bei der Weiterverarbeitung (z. B. Fldmmen oder
Uberdrehen) oder gine besonders sorgfiltige Schmelzen-
auswaht,

622 @ DieWah! der Giitestufe ist Angelegen-
heit des Bestellers. Sie hdngt von der Betriebsbeanspru-
chung ab, Bei der Wahl sind gegebenenfalls bestehende
Vorschriften oder technische Regein wie z, B. die vom
Deutschen Dampfkesselausschul herausgegebenen Regeln
fiir Kessel- und Uberhitzerrohre, Ankerrohre fiir See-
schiffskessel (TRD 102) zu beachten, Darin waren bei
Herausgabe dieser Norm die Anwendungsgrenzen nach
Tabelle 4 festgelegt.

6.3 Lieferzustand

6.3.1 Die Rohre sind iiber die ganze Lange sachyemaR

wirmebehandelt zu fiefern. Als Wirmebehandiung

kommen je nach Stahlsorte in Betracht:

— Normalglithen

— Anlagliihen

— Vergiiten mit kontinuierlicher Abkihlung von der
Hartetemperatur und anschliefendem Anlassen sowie

— Vergiiten mit isothermischer Umwandlung.

Die Forderung einer sachgemaRen Warmebehandiung gilt
bei den Stihlen St 35.8, 5t 46.8,17 Mn 4, 19 Mn 5 und
15 Mo 3 als erfiillt, wenn durch die Warmverarbeitung ein
einwandfreier Gefiigezustand in hinreichender Gleich-
miaRigkeit sichergestellt ist. Unter den gleichen Voraus-
setzungen kann bei den Stdhlen 13CiMo 44 und
10 CrMo 8 10 ein Anlassen statt einer vnllstindigen
Vergiitung geniigen, Die Stdhie 14MoV 63 wund
X 20 CrMoV 12 1 werden in jedem Fall im vergiiteten
Zustand geliefart.

6.3.2 @ 5ollen die Oberflichen der Rohre mit einem
zeitlich begrenzt wirkenden Korrosionsschutzmittel ver-
sehen werden oder wird bei Rohren fir Sammler ein
sonstiger besonderer Oberflachenzustand gewiinscht, so
ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren,

6.4 Chemische Zusammensaizung

Die chemische Zusammensetzung der Stihle nach der
Schmelzenanalyse 2) mul Tabelle 1 entsprechen. Geringe
Abweichungen von diesen Werten sind zuldssig, wenn die
mechanischen und technologischen Eigenschaften den
Anforderungen nach Tabelle b bis Tabelle 7 entsprechen.

Bei der Nachpriifung am fertigen Rohr sind gegeniiber den
Angaben in Tabelle 1 die Abweichungen nach Tabelle 2
zuldssig.

2} Bei Lieferung von Sequenzguf, wie er beim Strangguld
fiblich ist, tritt an die Stelle des Begriffes “Schmelze’’
der Begriff “GieReinheit”. Die in diesem Falle gegen-
iiber den Angaben in dieser Norm erforderlichen An-
derungen sind nech zu regeln.



6.5 Mechanische Eigenschaften

6.5.1 Die Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung
und Kerbschlagarbeit der Rohre bei Raumtemperatur
miissen den Anforderungen in Tabelle 5, die 0,2 %-Dehn-
grenze bei erhéhten Temperaturen muB den Anforde-
rungen in Tabelle 6 entsprechen. Diese gelten fiir den
Lieferzustand und filr die betreffenden Priiffbedingungen
nach Abschnitt 8 dieser Norm,

6.5.2 Angaben iiber die 1 %-Zeitdehngrenzenwerte so-
wie die Zeitstandfestigkeitswerte der Stdhle sind im An-
hang A zu dieser Morm enthalten. Die angegebenen Werte
sind die Mittelwerte des bisher erfafien Streube-
reiches, die nach Vorliegen weiterer Versuchsergebnisse
von Zeit zu Zeit iiberpriift und unter Umstdnden berichtigt
werden.

Hinweis: Dise Angabe von 1 %-Zeiidehngrenzenwerten
bzw, Zeitstandfestigkeitswerten bis zu den im Anhang A
aufgefiihrten hohen Temperaturen bedeutet nicht, dal
die Stihle bis zu diesen Temperaturen angewendet wer-
den dirfen. MaRgebend dafiir sind die Gesamtbean-
spruchungen im Betrieb, besonders die Verzunderungs-
bedingungen.

6.6 Technolagische Eigenschaften

Die Rohre miissen den Anforderungen an die Ringver-
suche nach Abschnitt 8.6.5 entsprechen. Fiir die Aufwei-
tung {Durchmesseriinderung) beim Ringaufdornversuch
enthalt Tabelle 7 vorlaufige Anhaltsangaben.

Bei den Priffungen diirfen keine unzuldssigen Fehler (z. B.
Risse, Schalen, Uberlappungen und Dopplungen) sichtbar
werden.,

8.7 Oberflichenbeschaffenheit

Die Rohre miissen eine dem Herstellungsverfahren ent-
sprechende glatte duRere und innere Oberfliche haben.
Dabei ist zu unterscheiden zwischen warm und Kkalt ge-
fertigien Ausfilhrungen. Die Rohre diirfen keine unzu-
l4ssigen Risse, Schalen und Uberlappungen aufweisen,
Geringfilgige, durch das Herstellungsverfahren bedingte
Erhdhungen, Vertiefungen oder flache Lingsriefen sind
zuldssig, soweit die Wanddicke innerhalb der zulissigen
MaRabweichungen bleibt und die Verwendbarkeit der
Rohre nicht beeintrichtigt wird. Die Beseitigung von
Oberflichenméngeln geringer Tiefe durch mechanische
Bearbeitung (z. B. Schleifen) ist zuldssig, soweit die zu-
l3ssige kleinste Wanddicke nicht unterschritten wird,

6.8 Zerstirungsfreie Priifung

Bei den zerstérungsfreien Priifungen nach Abschnitt 8.4.7
und Abschnitt 8.6.6 milssen die Anforderungen entspre-
chend den in Betracht kommenden Stahi-Eisen-Priif-
blattern erfillt sein,

6.9 Physikalische Eigenschaften

Ein besonderes Stahl-Eisen-Werkstoffblatt (Herausgeber
ist der Versin Deutscher Efsenhiittenleute, Postfach 82 09,
4000 Diisseldorf) mit Anhaltsangaben fiir die physika-
lischen Eigenschaften ist in Vorbereitung.

6.10 MaRe und zulissige MaR- und Formabweichungen

6.10.1 @ Fiir die MaRe geltan bei Bestellung nach
dem AuBendurchmesser im allgemeinen DIN 2448 und
DIN 2915; in Sonderfdllen kann auch DIN 2391 Teil 1
zugrunde gelegt werden,

Hinweis: Bei Bestellung der MaBe entsprechend
DIN 2391 Teil 1, gelten nicht ohne weiteres auch die zu-
lissigen MaRabweichungen der DIN 2391 Teil 1 (siehe
hierzu Abschnitt 6,10.2.1.2 und Abschnitt 6.10.2.3).
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Die Rohre kénnen auch nach dem Innendurchmesser be-
stellt werden. In diesem Falle gelten die Male nach
DHN 2917 {z. Z. noch Entwurf),

6.10.2 Fiir die zuldssigen MaB-und Form-
abweichungen der Rohre gelten folgende Fest-
legungen.

6.10.2.1 ® Wirdnachdem AuBendurchmesser
bestellt, so gelten fiir dessen zulassige Abweichungen fol-
gende Festiegungen:

6.10.2,1.1 Fiir den AuBendurchmesser gelten mit der
Ausnahme nach Abschnitt 5,10.2.1.2 folgende zulissige
Abweichungen:
— bei AuRendurchmessern =100 mm
— hei nicht profilierten Rohren + 0,75 %
{mindestens + 0,5 mmj,
— bei innen und/oder auflen profilierten Rohren + 1,0 %
{mindestens = 0,6 mm),
— pei AuRendurchmessern 2> 100 mm =320mm + 0,90 %,
-- bei AuBendurchmessern>> 320 mm £ 1,0 %.

@® Werden fiir die Rohrenden geringere Durchmesserab-
weichungen vereinbart, so kfnnen durch nachtrégliches
Kalibrieren der Enden auf einer Lange von etwa 100 mm
folgende Werte fiir die zulissigen Abweichungen des
Aullendurchmessers singehalten werden:

- hei AuRendurchmessern =45 mm =100 mm £0,4 mm,
— bei AuBendurchmassern > 100 mm =200 mm £ 0,5 %,
— bei Aulendurchmessern > 200 mm + 0,6 %.

6.10.2,1,2 @ Bei Besteliung kalt gefertigter

Rohre gelten folgende zuldssigen Abweichungen vom

AuBendurchmesser:

— bei Auflendurchmessern =120 mm = 0,6 %
{mindestens + 0,256 mm)},

— bei AuRendurchmessern > 120 mm + 0,75 %.

In Sonderfillen kénnen fiir die Auflendurchmesser auch
engere zuldssige Abweichungen vereinhart werden.

6.10.2.1.3 An Stellen, an denen die Oberfliche der
Rohre, z. B, aufgrund van Angzeigen hei der zerstbrungs-
freien Priifung, durch mechanische Bearbeitung {z. B.
Schleifen) ausgebessert wurde, darf jedoch die zuldssige
Minusabweichung auf héchstens 1 m Lange geringfiigig
iiberschritten werden, sofern die zulissige Mindestwand-
dicke erhalten bleibt,

6.10.2.2 ® Wirdnachdem innendurchmesser
hestellt, 50 betrégt die zuldssige Abweichung des Innen-
durchmessers + 1 %.

@® Hinweis: Fiir Rohrenden, die zum Einwalzen be-
stimmt sind, kénnen zwischen Besteller und Hersteller
geringere Abweichungen fiir den Innendurchmesser ver-
einbart werden.

6.10.2.3 Fiir die zuléssigen Wanddicken-
abweichungen der Rohre gelien die Festlegungen
in Tabelle 8 bei Bestellung nach dem AuRendurchmesser
und Tabelle 9 bei Besteilung nach dem Innendurchmesser.

® Auf Vereinbarung bei der Bestellung kiinnen kali ge-
fertigte Rohre mit den zulissigen Wanddickenabwei-
chungen nach DIN 2391 Teil 1 geliefert werden.

6.10.2.4 @ Die zuldssigen Lingenabwei-
chungen sind in Tabelle 10 enthalten.

6.10.25 Fiir die  zuldssigen
¢ hungen gilt folgendes.

Formabweli-
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$.10.25.1 Die Unrundheit der Rohre soll inner-
halb der zuléssigen Abweichungen fiir den Nenndurch-
massar liegen; Rohre mit rechieckigem Querschnitt sollen
rechtwinkelig sein, Die Rohre sollen nach dem
Auge gerade sein.

® Basondere Anforderungenandie Geradheit sind
zu vereinbaren.

6.10.2.5.2 Die Enden sind mit spanendem Werkzeug
méalichst senkrecht zur Achse zu schneiden; sie sollen
gratfrei sein.

6.102,5.3 Bei Rohren fiir Sammler mit rechteckigem

3
Querschniti mulk der innere Eckradius r > — =2 8 mm he-
tragen (5 = Wanddicke]. 3

6.10.25.4 Bei Rohren fiir Sammler mit rechteckigem
Querschnitt darf die im nachstehenden Bild erldyterte
Durchbiegung f der Seitenfliche in Abhéngigkeit von der
duleren Seitenldnge b die Werte der Tabelle 11 nicht
{iherschreiten.

6.11 Gewichte und zulissige Gewichtsabweichungen

6.11.1 Die Gewichte jeMeter Rohrsind, mit Aus-
nahme bei Rohran aus Stahi X 20 CrMoV 12 1, der be-
treffenden MaRnorm zu entnehmen, sowsit sie dort ange-
geben sind.

6.11.2 Handelt es sich um Rohre mit nicht genormten
MalRen oder sind die Gewichte in der Malnorm nicht ange-
geben, so ist, mit Ausnahme beim Stah] X 20 CrMoV 121,
das Gewicht aus den Nennmafen mit einer Dichte von
7,85 kg/dm3 zu errechnen.

6.71.3 Beim Stahl X 20 CriMoV 12 1 ist das Gewicht aus
den NennmaRen mit einer Dichte von 7,76 kg/dm2 zu
errechnen.

6.114 Die zulédssigen
chungen dirfen betragen:

" . +10
— fiir das einzelne Rohr _ 13 %,

Gewichtsabwei-

— fiir eine Wageniadung von mindestens 10t + 7,5 %.

7 Wéarmebehandlung und Weiterverarbeitung

7.1 Die Anhaltsangaben fiir die Wadrmebebhand-
lungstemperaturen gehen aus Tabelle 12 her-
vor.

72 Warmumformungen lassen sich,im Bereich
von 1100 bis 850 °C durchfiihren, wobei die Temperatur
im Laufe der Verarbeitung bis auf 750 °C abfallen kann.
Die fiir das Warmumformen geltenden Regein sind auch
bei drtlichen AnpafR- und Richtarbeiten zu beachten; die
Temperaturfiihrung hierbei ist zu Gberwachen,

Schmieden und Stauchen wird dabei zweckméfiigerweise
im oberen Gebiet dieses Temperaturbereiches, also bei
1100 bis 800 °C, durchgefilhri. Warmbiegen von Rohren
und ahnliche Verformungsvorgange sollten im unieren

Gebiet des Temperaturbereiches, also bei etwa 1000 bis
850 °C, vorgenommen werden, wobegi die Temperatur im
Laufe der Verarbeitung bis auf 750 °C abfallen kann,

Wenn vor dem letzten Schritt des Warmumformens oder
bei einmaligem Warmumformen das Werkstiick oberhalb
der Normalgliihtemperatur, aber nicht iiber 1000 °C er-
wirmt wurde und der Umformvorgang oberhalb 750 °C
oder, falls der Umformgrad bei dem letzten Schritt 5 %
nicht (berschreitet, oberhalb 700 °C  abgeschiossen
wurde, eriibrigt sich hei den Stdhlen St 35.8, 5t 4b.8,
17 Mn 4, 19 Mn 5 und 15 Mo 3 ein nachtrégliches Nor-
malgliihen; die Stahle 13 CrMo 44 und 10 CrMo 2 10
brauchen nur angelassen zu werden,

Bei mehrmaligen und/oder Idngerzeitigen Warmform-
gebungen bei Temperaturen um 1000 bis 1100 °C ist vor
dem letzten Umformschritt das Werkstiick auf Tempera-
turen unterhalb ca, 350 °C abzukiihlen. Die Temperatur
bei der abschlieenden Warmformgebung darf bet den
aufgefiihrten Stahlen 1000 °C nicht liberschreiten, wenn
sich ein Normalgiiihen bzw. Vergiiten eriibrigen solil.

Liegt die Temperatur der Endverformung dagegen ober-
halb 1000 °C, so miissen die Stdhle St 35.8, 5t 45.8,
17 Mn 4, 13 Mn5 und 15 Mo 3 anschliefend normalge-
gliiht, die Stahle 13 CrMo 4 4 und 10 CrMo § 10 vergiitet
werden.

Die Stihle 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 12 1 sind nach
der Warmumformung erpeut zu vergiiten.

7.3 Rohre aus Stihlen nach dieser Norm lassen sich
kalt verarbeiten, =z B. biegen, aufweiten, ein-
ziehen und einwalzen; bei den Stéhlen X 20 CrMoV 12 1
und 14 MoV 6 3 ist jedoch die hohe Sireckgrenze und
Zugfestigkeit zu beriicksichtigen.

Nach dem Kaltbiegen, Kaltaufweiten und Kalteinzighen
mit deniiblichen Kaltumformgraden ist eine nachtrégliche
Wirmebehandhung nicht erforderfich 3},

Bei groReren Kaltumformgraden geniigt im allgemeinen
gin Glithen von mindestens 15 Minuten bei denin Tabelle
13 angegebenen Gliihtemperaturen,

7.4 Die in dieser Norm aufgefiihrten Stdhle sind
schweifigerignet (siche auch DIN 8528 Teil 1).
Tabelle 13 enthilt Hinweise auf SchweilBverfahren und
Angaben zur Wirmebehandlung der Rohre nach dem
SchweiBen.

8 Priifung
8.1 Priifung des Ausgangswerkstoffes

Fiir Rohre nach Giitestufe III {Tahelle 3), soweit sie aus
vorgewalztern Rund- oder Vierkantstahl hergestellt wer-
den, ist an einer Scheibe von jedem vom Kopfende eines
Blockes stammenden Rund- oder Vierkantsiab ein Beiz-
versuch durchzufiihren, um festzustellen, ob das Kopf-
ende weit genug abgeschnitten worden ist. Statt dessen
kann nach Wahl des Herstallers auch eine Uliraschal-Pri-
fung auf Lunker erfolgen.

3) Sighe hierzu die von der Technischen Vereinigung der
GroBkraftwerksbetreiber (VGB) herausgegebene VGB-
Richtlinie fiir die Herstellung und Bauilberwachung von
Hochleistungs-Dampfkessein (zu beziehen durch YGB-
Dampftechnik GmbH, Essen}.



8.2 @ Abnahmepriifungen

Rohre nach dieser Norm werden nur mit Abnahmaprii-
fungen ) geliefert. Die Art der gewiinschten Abnahme-
priifbescheinigung nach DIN 50 0483 ist bei der Besteilung
zu vereinbaren. Fiir die Abnahmepriifung 1) gelten die
Fastlegungen in Abschniit 8.3 bis Abschnitt 8.8, Die An-
gaben der Abschnitte B.5 und 8.6 gelten darilber hinaus
auch bei Nachpriifungen bei Beanstandungen,

8.3 Allgemeine Priifhedingungen

831 Alle Priifungen und die Abnahme
sind im Herstellerwerk vorzunehmen, und zwar so, daR
der Fortgang der Arbeiten nicht unndtig aufgehaltan
wird,

8.3.2 Das Herstellerwerk hat MaRnahmen zu treffen, die
verhindern, dal verworfene Rohre und solche, deren Ver-
besserung abgelehnt worden ist, zur Auslieferung ge-
langen.

8.4 Priffumfang (siehe hierzu auch Tabelle 3)

8.4.1 Die Rohre werden nach L. osen geprift. Dazu
sind die Rohre nach Stahlsorien, Giitestufen und Abmes-
sungen — bei legierten Stahlen maéglichst auch schmelzen-
weise — in Lose von 100 Rohren einzuiteilen. Bei Rohren
mit einem AuBendurchmesser =561 mm miissen die
Rohre eines Loses der gleichen Warmebehandlung ent-
stammen.

Restmengen bhis zu 50 Rohren kénnen gleichmifig auf
die einzelnen Lose verteilt werden, Stilckzahlen und Rest-
mengen zwischen 51 und 100 Rohren gelien als ein ge-
schlossenes Los.

8.4.2 ® Falls die Nachpriiffung der chemischen
Zusammensetzung am fertigen Rohr bei der Be-
stellung vereinbart wurde, wird im Regelfall eine Priifung
je Schmelze und Lieferung zugrunde gelegt.

8.4.3 Zur Durchfiihrung des Zugversuches sind
von den beiden ersten Losen nach Abschnitt 8.4.1 je zwei
Rohre, von jedem weiteren Los je ein Rohr nach Wahl
des Priifers zu entnehmen.

Besteht eine Lieferung nur aus einem Los mit hiichstens
10 Rohren, so ist nur 1 Rohr zu entnehmen.

844 Die Kerbschlagarbeit ist an den nach
Abhschnitt 8.4.3 entnommenen Bohren zu priifen, sofern
deren Nennwanddicke folgende Werte aufweist:

bei den Stihlen 14MoV 63 und X 20 CrMoV 121
> 10 mm,

bei dem Stahl 15 Mo 3 > 20 mm,

bei allen anderen Stéhlen > 30 mm.

845 @ Falls die 02%-Dehngrenze bef
héheren Temperaturen geprift werden soll,
ist dies bef der Bestellung unter Angabe der Priifternpera-
tur festzulegen; fiir den Priifumfang ist, wenn nicht anders
vareinbart, sine Probe je Schmelze und Abmessung zu-
grunde zu legen.

8.4.6 An den Rohrensind Ringversuche durch-
zufiihren (siehe Tabeile 14).

8.4.6.1 Bei Rohren der Giitestufe I sind Ringversuche
an den nach Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren an
einem Ende durchzufithren, und zwar unter Beriicksichti-
gung der Abmessungen nach Tabelle 14,

8.4.6.2 Bei Rohren der Giitestufe IH sind die Ringver-
suche an den Walzlidngen unter Beriicksichtigung der Ab-
messungen nach Tabelle 14 durchzufiihren, und zwar mit
einem Priifumfang, der fiir alle Stahlsorten aufler den
Stihlen 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 121
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fir Rohre mit einem AuRendurchmesser = 51 mm in Ab-
schnitt 8.4.6.2.1

und
fiir Rohre mit einem Aulendurchmesser > 51 mm in Ab-
schnitt 8.4.6.2.2

festgelegt ist,

Fiir Rohre aller Abmessungen aus den Stahisorten
14 MoV B 3 und X 20 CrMoV 12 1 gilt der Priiffumfang
nach Abschnitt 8.4.6.2.3.

Bei einer nachtriglichen Unterteilung der Walzldngen in
Teillingen werden weitere Proben nicht entnommen,
wenn die Zugehbrigkeit der Teillingen zur gepriiften
Walzldinge durch geeignete Kennzeichnung sichergestellt
wird. Ist das nicht sichergestellt, so entfélli die Priffung
der Walzldngen; statt dessen sind die Teilldngen wie Walz-
langen zu priifen,

8.4.6.2.1 Bei Rohren der Giitestufe III mit einem
Aulendurchmesser = 51 mm — mit Aushahme der Rohre
aus den Stahlsorten 14 MoV 6 3und X 20 CrMoV 12 1 —
sind 20 % der Walzléngen an einem Ende zu priifen, und
2zwar stichprobenartig derart, daf die 20 % zu priifenden
Rohre wahllos aus dem gesamtan Los entnommen wer-
den, Erfolgt der Ringversuch an Teillingen ohne Zuord-
nung zur Walzidnge, so sind stichprobenartig (siehe oben)
20 % der Teilldngen an einem Ende zu priifen. Bei wirme-
behandetten Rohren mubB sichergestellt sein, dal} die Teil-
langen Voriagen angehdren, die der gleichen Wirmebe-
handiung entstammen. Bei warm endverformien Rohren
{siehe Abschnitt 6.3.1 Absatz 2) ist sicherzustellen, dal}
die Teillingen Vorlagen angehdren, die der gleichen
Fertigung, d. h. gleichen Bedingungen der Wirmefiihrung,
entstammen,

8.46.2.2 Die Ringversuche werden bei Rohren der
Giitestufe III mit einem AuBendurchmesser > 81 mm an
beiden Enden jeder Walzlange durchgefiihrt. Bei Priifung
von Teillingen ohne Zuordnung zur Walzlinge werden
beide Enden jeder Teillinge gepriift.

Bei Rohren mit einem AuRendurchmesgser > 51 mm
braucht der Ringversuch an nur einem Ende jeder Teil-
linge durchgefiihrt zu werden, sofern fir das jeweilige
Herstellverfahren und je Werk einmalig der Nachwaeis er-
bracht wird, daf} die Aussage einer Priifung an Ringproben,
die von nur einem Ende der Teillingen entnommen wer-
den, gleichwertig ist der Aussage einer Priifung an Ring-
proben, die beidseitig von den Enden der urspriinglichen
Walzidnge entnommen werden,

8.4.6.2.3 Bei Rohren der Giitestufe III aus den Stahl-
sorten 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 12 1 ist unabhéngig
vom Rohrdurchmesser jede Walzlinge an beiden Enden
mit dem Ringversuch zu priifen, Bei Priifung von Teil-
lingen gilt das gleiche,

8.4.7 Alle Rohre der Giitestufe I1L sind durch den Rohr-
hersteller zerstdrungsfrei auf Lingsfehler zu
priifen,

@ Zusatzlich kann auch eine zerstdrungsfreie Prisfung auf
Quaerfehler und/oder auf Dopplungen bei der Bestellung
verginbart werden.

8.48 Alle Rohre sind auf innere und dufere
Beschaffenheit zu kontrollieran,

8.49 Bei allen Rohren ist die Wanddicke undje
nach Besteilung entweder der Aufen- oder Innen-
durchmesser zu messen,

1) Siehe Seite 1
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8.4.10 Alle Rohre sind auf Dichthsit zu prifen,
und zwar nach Wahl des Herstellers entweder durch einen
Innendruckyersuch mit Wasser oder durch eine geeignete
zerstirungsfreie Priifung (z.B. mit Wirbelstrom nach
Stahl-Eisen-Priifbiatt 1926},

8.4.11 Alle Rohre aus legierten Stidhien sind vom Her-
steller einer geeigneten Priifung auf Werkstoff-
verwechslung zuunierziehen,

8.5 Probenahme

8.5.1 @ Falls die Nachpriifung der chemischen
Zusammensetzung am fertigen Rohr bai der
Bestellung vereinbart wurde, miissen hei NaRanalyse die
Spéne iiber die gesamte Wanddicke entnommen werden;
bei Spektralanalyse ist sinngemiR zu verfahren 4},

85.2 Firden Zugversuch werden aus den nach
Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren Flachproben, die
im allgemeinen die ganze Wanddicke erfassen und in
bingsrichtung herausgearbeitet sind, gepriift. Die Proben
diirfen nicht wirmebehandait und innerhalb der Melinge
nicht geradegerichtet werden. Die Beseitigung drtlicher
Ungleichheiten an den Proben ist zuléssig; jedoch soll die
Walzhaut an den diinnsten Stellen méglichst erhalten
bleiben.

Rohre mit kleinem Durchmesser kénnen auch als Ganzes
gepriift werden,

Bei Rohren mit AuRendurchmessern = 200 mm kann,
wenn es die Rohrabmessungen ohne Richten zulassen,
der Zugversuch an Querproben durchgefithrt werden, In
diesemn Fall ist ein Rohrring abzustechen, der halbiert
wird.

853 Fir den Kerbschlaghbiegeversuch
wird aus den nach Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren
e ein Satz von drei DVYM-Proben in Querrichtung ent-
nommen. Bei Rohren mit einem AuRendurchmesser
< 200 mm erfolgt die Entnahme der Kerbschlagbiege-
proben in Lingsrichtung.

854 @ Falls die Ermittlung der 0,2%-Dehn-
grenze bei hidheren Temperaturen bei
der Bastellung vereinbart wurde, so gilt sinngemafl Ab-
schnitt 8.5.2. Allerdings wird der Warmzugversuch im
aligemeinen — soweit mdglich — an Rundproben durch-
gefithrt, so dal die Probenahme gegebenenfalls zu verein-
baren ist, .

8.5.,5 DieProbenfirdie Ringversuche sind nach
DIN 50-136 ({Ringfaltversuch), DIN 50 137 (Ringauf-
dornversuch) bzw. DIN b0 138 {(Ringzugversuch) zu ent-
nehmen (beachte Tabeile 3).

8.5.6 Alle Proben fiir die Versuche nach Abschnit: 8.56.2
his Abschnitt 8.5.5 sind so ausreichend zu kennzgichnen,
dall die Zusammengehérigkeit zwischen Probe und Rohr
eindeutig zu erkennen ist.

8.6 Anzuwendende Priifverfahren

8.6.1 Die chemische Zusammensetzung
ist nach den vom Chemikerausschull des Vereins Deut-
scher Eisenhiitienleute angegebenen Verfahren 5) zu
priifen.

86.2 Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 aus-
zufiihren, und zwar mit dem kurzen Proportionalstab
nach DIN 50 125 oder mit Proben nach DIN 50 140.

863 DerKerbschlagbiegeversuch istnach
DIN 50 115 bei Raumtemperatur durchzufilhren, und
zwar mit DVM-Proben. Der Kerb ist senkrecht zur Léngs-
achse des Rohres und senkrecht zur Rohroberflache an-
zubringen.

8.6.4 Die 02%-Dehngrenze bei hdherer
Temperatur ist nach DIN 50 145 zu ermitialn.

8.65 Die Ringversuche sind pach den in Ab-
schnitt 8.5.5 angegebenen Normen fiir den Ringfalt-,
Ringaufdorn- und Ringzugversuch durchzufiihren.

8.65.1 Der Ringaufdornversuch ist nach
DIN 50 137 durchzufiihren; dabei ist auch die Durch-
messerdnderung an der bis zum Bruch aufgedornten Probe
zu messen. Aulerdem wird die Verformbarkeit der Ring-
aufdornproban nach dem Aussehen des Bruches und der
Bruchflichen beurteilt.

8.65.2 BeimRingfaltversuch nachDING)136
sind die Proben oder Rohrenden so weit zusammenzu-
driicken, daR ein bestimmter Abstand H zwischen den
beiden Druckplatten erreicht wird. Fiir diesen Abstand H
in mm qilt

(1+e)-5
e+sfd, '

dabei ist s = Wanddicke in mm, d, = duflerer Durchmesser
in mm und c ein Festwert. Fiir ¢ ist beim Stahi 5t 35.8
der Wert 0,09, bei den Stéhlen 5t 45.8,17 Mn 4, 19 Mn 5,
15Mo 3, 13 CrMo 4 4 und 10 CrMo 9 10 der Wert 0,07
und bei den Stihlen 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 121
der Wert 0,05 einzusetzen.

® Falls das Verhiltnis s/d, den Wert 0,15 iibersteigt,
sind die Plattenabstiinde zu vereinbaren.

In den Fitlen, in denen nach Abschnitt 8.4.6 der Ring-
faltversuch vorgenommen wird, kann der Versuch bis zum
Bruch oder Anbruch gefithrt werden, um das Bruchge-
fiige beurteilen zu kénnen. MaRgehend ist jedoch, daR der
vorgeschriebene Plattenabstand ohne Anrisse erreicht
wird.

865 ® Die zerstorungsfreie Pridfung ist
stets vor Entnahme der Ringproben durchzufiihren.

Die Priifung erfolgt bei nicht profilierten Rohren im ali-

gemeinen mittels Ultraschall, und zwar

a) bei der Priifung auf Léngsfehler bei Rohren mit einem
AuBendurchmesser 210 mm nach Stahl-Eisen-Priif-
blatt 1915,

b} bei vereinbarter Priifung auf Querfehler bei Rohren mit
einem AuBendurchmesser > 133 mm nach Stahi-Eisen-
Priifblatt 1918,

c) bei vereinbarter Priifung auf Dopplungen bei Rohren
mit einem Aufendurchmesser > 133 mm und einer
Wanddicke > 8 mm nach Stahi-Eisen-Priifblatt 1919.

4} Im Ragelfall gilt fiir die Probenahme Stahl-Eisen-Priif-
blatt 1805 — Probenahme und Probenvorbereitung fiir
die Stiickanalyse bei Stihien — (Verlag Stahleisen mbH,
Diisseldorf).

5} Handbuch fiir das Eisenhiiitenlzboratorium, Band 2:
Die Untersuchung der metallischen Stoffe, Diisseldorf;
Veriag Stahleisen mbH., 1966; Band 5 {Ergénzungs-
band}: A 4.1 — Aufstellung empfohlener Schiedsver-
fahren, B — Probenahmeverfahren, C — Analysenver-
fahren, jeweils letzte Auflage (Verlag Stahleisen mbH,
Diisseldorf).



In Fillen, in denen — wie bei der Priifung profilierter
Rohre oder bei der Priffung von Rohren mit Auendurch-
messern < 10 mm auf Lingsfehler — die erwihnten Priif-
verfahren nicht anwendbar sind, ist das in Betracht
kommende Priifverfahren bei der Bestellung zu versin-
haren.

8.6.7 Die Besichtigung & als Kontrolle der

Rohre ist mit unbewaffnetem Auge so vorzunehmen, dal

a} die gesamte AuRenoberfliche der Rohre bei zweckent-
sprechender Beleuchtung auf Oberflichenfehler unter-
sucht wird,

b} die innenoberflicha der Rohre mit geeigneten Beleuch-
tungseinrichtungen von beiden Rohrenden aus auf
Oberflichenfehler untersucht wird.,

Dis Rohre miissen einen Oberflichenzustand aufweisen,
der das Erkennen wasentlicher Fehler ermdglicht, Dies
bedeutet fiir Rohre der Giifestufe Il in der Regel ein
Entzundern der Oberflichen, es sei denn, da@ durch
die Wahl des Verfahrens bei der Fertigung oder Warme-
behandiung ein fiir die Priifaussagen bei der Besichtigung
und Ultraschallpriifung geeigneter Oberflichenzustand
erreicht ist.

8.6.8 Die MaRe werden mit zweckentsprechenden
MeRgeriiten gepriift.

2.6.9 @ BeidemzurPriiffungder Dichtheit durch-
gefilhrten innendruckversuch mit Wasser (siehe aber Ab-
schnitt 8.4.10) betrigt der Priiffdruck im allgemeinen ein-
heitlich 80 bar,

Falls hihere Priifdriicke gewiinscht werden, sind sie bei
cer Bastellung zu vereinbaren.

In jedem Fall ist der Prisfdruck so zu begrenzen, daB die
Streckgrenze bei 20 °C nicht erreicht oder iiberschritten
wird (vergleiche dazu DIN 2413, Ausgabe Juni 1972, Ab-
schnitt 4.8). Das ist bei diinnwandigen Rohren mit grofien
AuRendurchmessern gegebenenfalls auch schon bei 80 bar
zu beachten,

8.7 Widerholungspriifungen

8.7.1 Versagt bei den Priifungen nach Abschnitt 8.6.2
{Zugversuch), Abschnitt 8.6.3 (Kerbschlagbiegeversuch)
und bei Rohren der Giitestufe I nach Abschnitt 8.6.5
(Ringversuch) eines der ausgewdhlten Rehre, so ist es aus-
zuscheiden; an seiner Stelle sind zwei weitere Rohre des
betreffenden Loses zu entnehmen und die Priifungen zu
wiederholen, wobei jede Probe den Anforderungen ge-
niigen muB. Trifft dies nicht zu, so gilt das ganze Los als
nicht abgenommen,

8.7.2 Versagt bei der stichprobenweisen Ringprobenprii-
fung von Rohren der Gitestufe III mii einem AuBen-
durchmesser =51 mm nach Abschnitt 8.4.6.2.1 eine
Probe von einer Walz- oder Teillinge, so ist der Versuch
am gieichen Ende der beireffenden Walz- oder Teillinge
zu wiederholen. Geniigt auch diese Ersatzprobe nicht den
Anforderungen, so ist die betreffende Walz- oder Teil-
iinge auszuscheiden und die Priiffung an weiteren 20 %
der Walz- oder Teillingen des Loses an einem Ende zu
wiederhoien. Zeigt sich auch hier ein Ausfall, dann muf
die Priifung auf afle Walz- oder Teillingen des Loses er-
weitart werden. Walz- oder Teilldngen, die beim Ringver-
such versagen, sind zuriickzuweisen.

Wenn bei der Einzelpriifung von Rehrender Giitestufe I1I
nach Abschnitt 8.4.6.2,2 und Ahschnitt 8.4.6.2.3 eine
Ringprobe einer Walz- oder Teillinge versagt, so ist der
Versuch an der gleichen Walz- oder Teilldnge zu wieder-
holen. Fillt auch diese Probe aus, so ist dig betreffende
Walz- oder Teillinge zuriickzuweisen. Es bleibt dem Har-
steller iiberlassen, beim Ausfall einer Walzldnge die Ring-
versuche an den zugehdrigen Teillingen durchzufiibren.
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8.7.3 Dem Herstellerwerk bleibt es, falls das ungenii-
gende Ergebnis der Priifungen durch eine ungiinstige
Wirmebehandlung verursacht wurde, anheimgestellt, ein
nicht abgenommenes Los nochmals wirmezubehandeln
und erneut zur Abnahme vorzitlegen,

Das Herstellerwerk ist berechtigt, die bei den Priifungen
nach Abschnitt 8,4.6 (Ringversuch}, Abschnitt 8.4.7 {zer-
stoérungsfreie Priffung) und Abschnitt 8.4.8 (Besichtigung)
festgestellten Fehler durch geeignete MaBnahmen zu be-
seitigen und die Rahre erneut zur Abnahme vorzulegen.

8.8 Priifbascheinigungen

8.8.1 @ Die Abnahmepriifung 1} wird durch gin Ab-
nahmepriifzeugnis A, B oderC nach DIN 50 049, Ausgabe
Juli 1972, Abschnitt 3, bescheinigt,

Hinweis: Der vollstindige Wortlaut der Kennzeichnung
nach Abschnitt 2.1 ist in den Bescheinigungen aufzu-
fiihren,

8.8.2 @ Wenn nur fiir einen Teil der Anforderungendie
Einhaltung durch Abnahmepriifzeugnis A oder C nach
DIN 50 049 zu bescheinigen ist, 50 hat dasHerstellerwerk,
bei Rohren der Giitestufe I in einem Werkszeugnis nach
DIN 50 049 hzw. bei Rohren der Giitestufe I in einem
Abnahmepriifzeugnis B nach DIN 50 048, zusétzlich zu
bestatigen, daR der Rohrwerkstoff nach Stahlsorte und
Giitestufe DIN 17 175 entspricht, sémtliche Rohre die
Dichtheitsprisfung bestanden und freien Durchgang
haben, sich iiber ihre ganze Linge in dem der Werkstoff-
art entsprechenden und sachgemifen Glith- oder Ver-
giitungszustand befinden und daR bei Rohren der Giite-
stufe III, sofern sie aus vorgewsalztem Vierkant- oder
Rundmaterial hargestellt wurden, die Beizscheiben- oder
Ultraschall-Priifung durchgefithrt worden ist, auRerdem
die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzan-
analyse und, falls bei der Bestellung vereinbart, das Er-
schmelzungsverfahren. Bei Rohren der Giitestufe III ist
in dem Abnahmepriifzeugnis B nach DIN 50 049 auRer-
dam die Durchfiihrung der Ultraschall-Priifung zu be-
stitigen.

9 Kennzeichnung der Rohre

9.1 Die fertigen Rohre sind rund 300 mm vom Enda zu
kennzeichnen.

Die Kennzeichnung erfolgt im allgemeinen durch Schlag-
stempel. Bei diinnwandigen Bohren ist auch eine andere
Art der Kennzeichnung mdglich. Anzubringen sind

an beiden Enden:

die Werkstoffbezeichnung (Kurzname der Stahlsorte},
bai unlegierten Stihlen die Giitestufe (wenn sie night Giite-
stufe I ist),

der Stempel mit dem Zeichen des Herstellerwerkes und
der Stempel des Priifers;

an einem Ende:;

die Schmelzennummer oder ein Kennzeichen fiir die
Schmelze, jedoch nur bei den Stdhlen 15 Mo 3, 13 CrMo
44, 10CrMo 910, 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 121
bei Rohren mit einem AuBendurchmesser 2 159 mm 7};
aulerdem bei Rohren der Glitestufe I1] die Rohrnummer.

1} Siehe Seite 1

8) Anstelle der visuellen Besichtigung kann auch &in nach-
weislich geeignetes zerstirungsfreies Priffverfahren ver-
wendet werden,

7) Diese Grenze gilt auch fiir Rohre, die mit Innendurch-
messer bestellt werden, sofern der NennauBendurch-
messer =159 mm betrigt.



Seite 8 DIN 17 176

8.2 Die Kennzeichnung nach Abschnitt 9.1 ist augen-
fallig zu machen, zum Beispie! durch einen Farbstrich; die
Striche der Farbkennzeichnung kénnen dazu verwendet
werden,

10 Beanstandungen

10.1 AuBere und innerg Fehler diirfen nur dann bean-
standet werden, wenn sie eine der Stahisorte und Erzeug-
nisform angemessene Verarbeitung und Verwendung
mahr als unerheblich beeintrichtigen.

Weitere Normen

DIN 2401 Teil 1
stufen
DIN 8528 Teil 1

10,2 Der Besteller muf dem Herstellerwerk Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung von Beanstandungen zu
fiherzeugen, soweit méghich 8} durch Vorlage des bean-
standeten und von Belegstiicken das angelieferten Werk-
stoffes.

8) Siehe hierzu: Erlduterungen zu der Beanstandungsklau-
sel in Giitenormen fiir Stahi und Eisen. DIN-Miit. 40
(1961), Heft 2, Seite 111/112.

Innen- und auBendruckheanspruchte Bauteile; Druck- und Temperaturangaben, Begriffe, Nenndruck-

Schweilbarkeit; metallische Werkstoffe; Begriffe
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Tabelle 2. Zulidssige Abweichungen der chemischen Zusammensetzung
nach der Stiickanalyse von den nach der Schmelzenanalyse
giiltigen Grenzwerten (siehe Tabelle 1)

Grenzweris
der Schmelzenanalyse

Zulissige Abweichung 1)
der Stiickanalyse
von den Grenzwerten

Element nach Tahsllg 1 der Schmelzenanalyse
nach Tabelle 1

Gew.-% Gew.-%
c =024 10,02
5i =0,35 +0,03
>0,356 = 0,60 +0,04
y =1,00 +0,04
o >1,00 = 1,30 £0,06

g =0,040 +0,010
=2,00 + 0,05
Cr >2,00 52,50 +0,07
Z10005 12,60 +0,15
Mo =0,30 +0,03
>0,30 =1,20 +0,04
Ni 0,30 =0,80 +0,03
v 0,22%=0,35 + 0,03

1} Bai siner Schmeize darf die Abweichung eines Elementes in der
Stiickanalyse nur unter dem Mindestwert oder nur iiber dem
Héchstwert des fiir die Schmelzenanalyse angegebenen Bereiches
liegen, jedoch nicht beides gleichzeitig.
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Tabelle 3. Priiffumfang bei den nahtlosen Rohren beider Giitestufen und Zustéindigkeit fiir die Durchfiihrung der Priifungen

bart,

1 Probe je Schmelze und
Abmessung oder

1 Probe je Schmelze und

Gliihlos {Wirmebehand-

lungslos)

bart,

1 Probe je Schmelze und
Abmessung oder

1 Probe je Schmelze und
Gliihlos (Wirmebehand-
lungslos)

Zustéandig
nach fiir die
Nr Priifungen Ab . Giitestufe I Giitestufe III Durchfilhrung
schnit --
der Priifungen
1)
1 | Zugversuch 2} 843 an zwei Rohren je Losder | an zwei Rohren je Los der n V.
ersten beiden Lose, ersten baiden Lose,
an einem Rohr von jedem | an einem Rohr von jedem
weiteren Los weiteren Los
2 | Kerbschiaghiegeversuch 3) 844 an den Rohren nach Nr 1 | an den Rohren nach Nr1 n. v.
3 | Ringversuch 3} B.4.8 an einem Ende der Rohre | je nach Durchmesser {siehe n V.
nach Nr 1 Abschnitt 8.4.6) an 20%
der Walz- oder Teillingen
einseitig oder an 100 % der
Walz- oder Teillingen beid-
seitiy, gegebenenfalls je-
doch auch einseitig, siehe
Abschnitt 8.4.6.2.2,
4 | Zerstdrungsfreie Priifung 84.7 alle Rohre H
5 | Oberflachenkontrolla 8.4.8 alle Rohre alle Rohre n V.,
G | MaRkontroile 249 alle Rohre alle Rohre n. V.
7 | Dichtheitspriifung 8.4.10 alte Rohre alle Rohre H
8 | Verwechslungspriifung 8.4.11 alle legierten Rohre H
Sonderpriifungen 4)
Nr 9, Nr 10
9 | Kontrollanalyse 3.4.2 nach Vereinbarung nach Varainbarung
10 | Warmzugversuch 3.4.5 wenn nicht anders verein- | wenn nicht anders verein- nv.

1) n. V. = nach Verginbarung; H = Herstellerwark.

2) Bei LosgrofRen bis 10 Rohren geniigt 1 Prohe bzw. 1 Probensatz.
3) Die Angaben iiber die Abmessungsbereiche fiir die Anwendung dieser Priifungen in Tabeile 14 sind zu beachten.
4) @ Sonderpriifungen werden nur nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller durchgefiihrt.

Tabelle 4. Anwendungsgrenzen der Giitestufen I und JIT

RohrauBendurchmesser
=635 mm >635 mm
Giitestufe 1} zulassiger Zuifssiger
Temperatur 2) Beiriebs- Temperatur 2) Betriebs-
Uberdruck 3) iiberdruck 3}
°C bar °c bar
I = 4bD =80 = 450 =32
111 > 450 > 80 > 450 > 32
1) Fallen Druck- und Temperaturangaben nicht in digselbe Stufe, so ist die
héhere Stufe mallgebend.
2} Temperatur des durchstrdmenden Stoffes,
3} Sieha DEN 2401 Teil 1.
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Tabelle 5. Mechanische Elgenschaften der nahtlosen Rohre aus warmfesten Stihilen bei Raumtemperatur

Streckgrenze 1), 2} Bruchdehnung | Kerbschlagarbeit
Stahlsorte Zugfestigkeit fiir Wanddicken in mm (Ly=5+d,) {DVM-Proben} 3)

=16 |> 16 =40 |> 40 =60 langs I quer quer

Kurzname gz:}; N/mm?2 N/mm? % d
nummer mindestans mindastens mindestans

$t35.8 1.0305 | 360 bis 480 235 226 215 25 23 34
St45.8 1.0405 | 410 bis b30 255 245 235 21 18 27
17 Mn 4 1.0481 | 460 bis 580 270 270 260 23 2] 34
19 Mnb 1.0482 | 510 bis 610 310 310 300 19 17 34
15 Mo 3 15415 | 480 bis 600 270 4) 270 260 22 0 34
13CriMo 4 4 1.7335 | 440 bis 530 290 4) 290 280 22 20 34
10 CrMo 9 10 1.7380 | 450 bis 600 280 280 270 20 18 34
14 MoV 6 3 17715 | 460 bis 610 320 320 310 20 18 41

X 20 CrMoV 121 [1.4922 | 690 bis 840 480 4480 420 17 14 34 5)

1) Bei Rohren mit einem AuBendurchmesser =30 mm, deren Wanddicke =3 mm ist, liegen die Mindestwerte um
10 N/mm? niedriger.

2) Bei Wanddicken > 60 mm sind bei Rohren aus den Stihlen St 35.8, St 45.8, 17 Mn 4, 19 Mn b, 16 Mo 3 und
14 MoV 6 3 die Werte zu vereinbaren; bei Wanddicken > 60 bis = 80 mm gilt bei Rohren aus den Stéhlen
13CrMo 44 und 10 CrMo 9 10 ein Mindestwert von 270 bzw, 260 N/mm2, bei Rohren aus dem Stahl
¥ 20 CrMoV 12 1 ein Mindestwert von 490 N/mm?2,

3) Bei der Priifung von Lingsproben (siehe Abschnitt 8.5.3) fiegt der Mindestwert der Kerbschlagarbeit um 14 J
hoher.

4y Fiir Wanddicken = 10 mm gilt sin um 15 N/mm?2 héherer Mindestwer?,

5) Bei warmgepreften Rohren erniedrigt sich der Mindestwert auf 27 J.




Tabelle 8. Mindestwerte der 0,2 %-Dehngrenze der nahtlosen Rohre bei erhthten Temperaturen
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0,2 %-Dehngrenze
Stahlsorie Wanddicke 5 bai
200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 500 °C | 550 °C
Werk- N/mm?2
Kurzname stoff- mm mm
aummer mindestans
=16 185 | 186 | 140 | 120 | 110 | 105 — -
St 35.8 1.0305 | 16 <s =40 180 | 180 | 135 | 120 110 | 105 - -
40 < g =60 1) 176 155 130 115 110 105 - -
=186 205 | 1856 | 160 | 140 | 130 | 125 - -
5t 45.8 1.0405 | 16<s S40 195 | 175 155 | 135 | 130 | 126 - -
A0<sSo1) | 190 | 170 | 180 | 135 | 130 | 125 — -
=40 235 215 175 155 145 135 - -
17Mn 4 18481 1 40 <5 <60 1) | 226 | 205 | 165 | 160 140 | 130 - -
=40 265 | 235 | 205 | 180 | 160 | 150 - -
19 Mn 5 10482 | 0 co<gon) | 245 | 225 | 195 | 170 | 155 | 145 | - ~
=40 2) 225 | 205 | 180 | 170 | 160 | 155 | 180 -
15Mo 3 15415 | s sepy | 210 | 795 | 170 | 160 | 50 | 145 | 140 | -
=407 240 230 215 200 190 180 175 -
13CrMo 4 4 1.7335 |40 <35 S60 230 | 220 | 205 | 1980 180 | 170 | 1685 -
60 <s =80 220 | 210 | 195 | 180 176 | 160 | 155 -
=40 245 | 240 | 230 | 215 | 205 | 195 | 185 —
10 CrMo 9 10 1.7380 | 40 <s <60 235 | 230 | 220 | 206 | 195 | 185 | 175 -
60 <5 =80 225 | 220 | 210 | 195 | 185 | 175 | 165 -
=40 270 | 256 | 230 | 215 | 200 | 186 | 170 -
14 MoV €3 17798 | yo<s=@o1) | 260 | 245 | 220 | 206 | 190 | 175 | 160 | ~
X 20 CrMoV 121 | 1.4922 =80 430 | 415 | 390 | 380 | 360 | 330 | 290 | 250
1} Fiir Wanddicken iiber 60 mm sind die Werte zu vereinbaren,
2} Fiir Wanddicken =10 mm gelten bei allen Temperaturen um 15 N/mm2 hdhere Mindestwerte fiir die 0,2 %-Dehn-
grenze.
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Tabelle 7. Vorliufige Anhaltsangaben 1} fiir die Aufweitung
{Durchmesserdnderung) beim Ringaufdornversuch

Aufweitung ?) beim Ringaufdornversuch
{vorldufige Anhaltsangaben)
beim Durchmesserverhéltnis dy/d,
Stahlsorte 203. z08| =07 | z06 205‘
<08 | <08 <07|<06| <05
%
mindestans

unlegierte Stéhle 8 10 12 20 25 30
legierte Stihle 6 8 10 15 20 30

1) Diese Werte sind als erste, auf giner Reihe von Versuchen be-
ruhende Vorschlige aufzufassen, mit denen noch Erfahrungen
gesammeit werden miissen,

2} AuRerdem wird die Verformbarkeit der Ringaufdornproben
nach dem Aussehen des Bruches und der Bruchfldchen beurtaiit,

Tabelle 8. Zulissige Wanddickenabweichungen bei Bestellung nach dem Auendurchmesser

Zulissige Wanddickenabweichung
bet Auflendurchmessern

d, 130 mm 130 mm <d, =320 mm | 320 mm <d, = 660 mm
und Wanddicken 8
=25 2+5,<6=4"5 >a-5, [So005d,| 005d,<s=0,11d, |[>011d,|S0054d,| 0.05d,<s=0,09d, {>0,09d,
n n n n al A a

+156 % +12,5% + +175% £12.5 % +109% [+225% +15 % +12,5%
=10 % - 10% £9% =125% £125% £10% -~125% -125% -10%

Anmerkung: Sy=Normalwanddicke nach DIN 2448,

Tabelle 9. Zulissige Wanddickenabweichungen bei Bestellung nach dem
Innendurchmesser

Zulissige Wanddickenabweichung
bei innendurchmessern dj

=200 mm bis =720 mm
und Wanddicken s

<0054, 0,06 d;<s 0,10 d; >0,104;
+225% +15% +12)5 %
-125% ~12,5% -10 %

Tabelle 10. Zulissige Langenabweichungen

Zuléissige
Bei Bastellung in Lingenabweichung
in mm
Herstellingen 1)
Festlingen 4+ 600
Genaulingen
von =6 m (NennmaR) * "g
von > 6 m =12 m {NennmaR) 18
von>12m nach Vereinbarung
1) Die Erzeugnisse werden in den bei der Herstetlung anfallenden
Langen geliefert, Diese sind je nach Durchmesser, Wanddicke
und Herstellerwerk verschiaden.
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Tabelle 11. Zuldssige Durchbiegung
b inmm =100 > 100 =200 [> 200 5300 > 300
finmm =0,75 =1 =15 =2

Tabelle 12. Anhaltsangaben fiir die Warmformgehung, das Mormalgliihen und Vergiiten der warmfesten Stihie fiir nahtlose

Rohre 1)
Stahlsorte Vergiiten
Warmformgebung Normalgliihen .
" V‘:E?;' Hértetemperatur 2} | AnlaBtemperatur
urznamsa S5LO1T-

nummer °c °c °C °c
5t 36.8 1.0305 900 bis 930 - -
5t45.8 1.0405 870 bis 900 - -
17Mn 4 1.0481 880 bis 910 - -
13 Mnb 1.0482 . 880 bis 910 — —
15 Mo 3 15a15__| Zwisehen 1100 910 bis 940 - —
13CrMo 4 41 1.73356 - 910 bis 940 660 bis 730
16 CrMo 3 10 4) 1.7380 4) — 900 bis 960 700 bis 750
14 MoV 6 3 17715 — 960 bis 980 690 bis 730
X 20 CrivloV 12 1 14922 - 1020 bis 1070 730 bis 780

1) Die Werkstiicke miissen die angegebenen Temperaturen iiber den ganzen Querschnitt erreichen. Ist dies mit
Sicherheit der Fall, so ist heim Normalglithen und Hirten ein weiteres Halten auf diesen Temperaturen nicht er-
forderlich. Beim Anlassen sind die angegebenen Temperaturen mindestens 30 Minuten bei den Stahlsorten
13 CrMo 4 4 und 10 CrMo 9 10 und mindestens 1 Stunde bei den Stahlsorten 14 MoV 6 3und X 20 CrMoV 121
zu halten, wobei die Glihdauer vom Erreichen der unteren Grenze der angegebenen Temperaturspanne an ge-
rechnet wird.

2) Abkiihlen an Luft oder unter Schutzgas. Bei gréBeren Wanddicken kann eine beschieunigte Abkiiblung, z. B. in
Fliissigkeit, erforderiich werden.

3) Im Laufe der Verarbeitung kann die Temperatur auf 750 °C abfallen,

4) Fiir den Stahl kommt auBer der angegebenen Vergiitungsbehandlung auch noch die folgende Behandlungsfolge
in Betracht:
900 bis 960 °C/Ofen bis 700 °C, 21 Stunde 700 °C/Luft,
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Tabelle 13. Schweifverfahren und Angaben fiir die Wirmebehandlung nach dem Schweillen

Glithternperatur 1}

Stahlsorte und Haltedauer 2}, 3}
. bei erforderticher
Schweillverfahren Wirmebehandlung
Werk- nach dem SchweilRen
Kurzname stoff-
nummer °C
5t35.8 1.0305 520 bis 600
5t45.8 1.0405 520 his 600
17Mn 4 1.0481 520 bis 580
alle SchmelzschweiRverfahren :

19 Mn 5 1.0482 und Abhrennstumpfschweiffen 520 bis 580
15 Mo 3 1.5415 530 his 620
13CrMo 4 4 1.7335 600 bis 700
10CrMo 8 10 1.7380 550 bhis 750
14 MoV 6 3 4) 1.7715 alle Schmelzschweilverfahren 690 bis 730
X 20 CrMoV 12 1 8) 1.4922 auBer Gasschmeizschweilung 720 his 780

1} Falls erforderlich (beachte Abschnitt 7.3) gelten diese Temperaturen auch fiir das Glithen nach Kaltumformung.

2) Die fiir die angegebenen Temperaturen erfordarliche Haltedauer richtet sich nach den Dicken der Warkstiicke. Bei
einer Dicke =15 mm wird eine Haltedauer von mindestans 15 Minuten, bei Dicken > 15 bis = 30 mm eine
Haltedauer von mindestens 30 Minuten und bei Dicken > 30 mm eine Haltedauer von mindestans 60 Minuten
empfohlen.

Fir 10 CrMo 9 10 ist eine Haltedauer bei Dicken >> 30 mm von mindestens 90 Minuten erforderlich.
Bei Ofenglithungen ist der mittlere Bereich der angegebenen Temperaturan anzustreben.
Bei 6rtlichen Glithungen ist die maximale Temperatur an der AuRenoberfliche ginzustellen.

3) Fiir das Gliihen sind auch die Angaben des Schweilzusatzherstellers zu beachten.

4) Bei Mehrfachgliibungen sollte nach vorliegenden Erfahrungen die gesamte Haltedauer 10 Stunden nicht iiber-
schreiten, dabei sollten die Folgeglihungen im unteren Temperaturbereich vorgenommen werden, wenn der
Werkstoff im luftvergiiteten Zustand vorliegt.

5) Nach dem Schweiflen ist ein Abkiihlen auf unter 150 °C {bei dickwandigen Rohren jedoeh nicht unter 100 °c)
erforderiich.

Filr die Haltezeit geiten folgende Empfehlungen:
= 8 mm Dicke mindestens 30 Minuten
> 8 =30 mm Dicke mindestens 60 Minuten
> 30 =60 mm Dicke mindestens 120 Minuten
> 60 mm Dicke mindestens 180 Minuten




Tabeile 14. Abmessungshereiche fiir die Anwendung der mechanischen und technologischen Verfahren zur Priifung der
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Rohre beider Giitestufen
Durchmesrs:rl;qder Rohre Nennwanddicken der Rohre
auflen innen < 2mm Z2mm 216mm [> 16 mm =30 mm|> 30 mm =40 mm > 40 mm
=213 =156 |Zugversueh Zugversuch _ _ _
Ringfaltversuch |Ringfaliversuch
>21,3=5146 > 15 |Zugversuch Zugversuch Zugversuch Zugversuch Zugversuch
Ringfaltversuch | Kerbschlag- Kerbschiag- Kerbschlag- Kerbschlag-
biegeversuch 1) biegeversuch ) biegeversuch hiegeversuch
Ringaufdorn- Ringfaltversuch | Ringfaltversuch
versuch
Zugversuch Zugversuch Zugversuch Zugversuch
> 146 3) K'erbschlag- K_erbschlag~ K.erbschlag- K_erbschlag—
biegaversuch 1) biegeversuch 1) biegeversuch hiegeversuch
Ringzugversuch | Ringzugversuch 2) | Ringzugversuch 2)

Rohren aus Stahl 15 Mo 3 mit Nennwanddicken 2> 20 mm.

fithrt.

> 148 mm betrigt.

1} Nur bei Rohren aus Stahl 14 MoV 6 3 und Stahl X 20 CrMoV 121 mit Nennwanddicken > 10 mm und bei
2) Bei Rohren mit Innendurchmessern =100 mm wird anstatt des Ringzugversuches der Ringfaltversuch durchge-

3) Diese Grenze gilt auch fiir Rohre, die mit Innendurchmesser bestellt werden, sofern der NennauBendurchmesser
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Anhang A

Die nachstehende Tabelle enthilt vorldufige Anhaltsangaben iiber die Langzeitwarmfestigkeitswerta der warmfesten Stihle

fiir nahtlose Rohre. Die in der Tabelle aufgefiihrten Werte sind die Mittelwerte des bisher erfallien Straubereichs,
die nach Vorliegen weiterer Versuchsergebnisse von Zeit zu Zeit {iberpriift und unter Umstanden berichtigt werden. Mach
den bisher zur Verfiigung stehenden Unterlagen aus Langzeit-Standversuchen kann angenommen werden, dafidie untere
Grenze dieses Streubereichs bei den angegebenan Temperaturen fiir die aufgefiihrten Stahlsorten um rund 20 % tiefer

{iegt als der angegebene Mittelwert,

Tabelle A. 1.
1 %-Zeitdehngrenze 1), 2) Zeitstandfestigkeit 2), 3}
Stahisorte Temperatur fiir fiir
10000 h 100000 h 10000 h 100 000 h 200000 h
Kurzname C N/mm2 N/mm?2 N/mm?2 N/mm?2 N/mm?2
380 164 118 229 165 145
380 150 106 211 148 129
400 136 g5 191 132 115
410 124 a4 174 118 101
51358 0 101 ’3 4 ar ?3
6 T
St45.8 440 91 57 127 79 67
450 30 49 113 69 57
460 72 42 100 b9 48
470 62 35 86 50 40
480 b3 30 75 42 33
380 185 153 291 227 208
390 182 137 266 203 181
406 167 118 243 179 157
410 150 106 221 187 136
420 135 92 200 136 116
430 120 80 180 117 97
17 Mn 4 440 107 69 161 100 82
19Mn5
460 93 59 143 35 70
460 83 51 126 73 80
470 71 44 110 63 52
480 63 3as 96 55 44
490 55 33 84 47 37
500 49 29 74 41 30
450 216 167 298 245 228
460 199 146 273 209 189
470 182 126 247 174 153
480 166 107 222 143 121
480 149 89 186 117 96
15 Mo 3 500 132 73 171 93 75
510 115 59 147 74 57
520 a9 46 125 ba 45
530 84 36 102 47 36
540 {70} {28) {32) (38) (28}
1T {59} {24) (64) (31} {25)
1} Das ist die auf den Ausgangsquerschnitt bezogene Spannung, die zu einer bleibenden Dehnung von 1 % nach
10 Q00 oder 100 000 Stunden (h) fiihrt,
2} Eine Einklammerung bedeutst, daR der Stahl bei der betreffenden Temperatur im Dauerbetrieb zweckméRig
nicht mehr verwendet wird,
3} Das ist die auf den Ausgangsquerschnitt bezogene Spannung, die zum Bruch nach 10 600, 100 000 oder 200 000
Stunden (h) fiihrt,
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Tabelle A, 1, {Fortsetzung)

1 %-Zeitdehngrenze 1}, 2) Zeitstandfestigkeit 2}, 3)
Stahlsorts Temperatur filr Fiir
10000 h 100 000 h 10 000 h 103000 h 200000 h
Kurzname °C N/mm?2 N/mm?2 N/mm?2 N/mm2 N/mm2
450 245 141 370 285 260
460 228 172 348 251 226
470 210 152 328 220 185
480 193 133 304 180 167
490 173 116 273 163 139
500 157 98 239 137 115
13CrMo 4 4 510 139 83 209 116 06
520 122 70 179 o4 76
530 106 57 154 78 62
540 90 46 129 61 50
560 76 36 109 49 39
560 64 30 91 40 32
70 b3 24 76 33 26
450 240 166 306 221 201
460 219 165 286 206 186
470 200 145 264 188 169
480 180 130 241 170 152
490 163 116 219 152 136
500 147 103 196 135 120
10 Crip 8 10 510 132 a0 176 118 105
520 119 78 156 103 91
530 107 63 138 90 79
540 84 h3 122 78 68
550 83 49 108 68 B8
ba0 73 41 96 58 b0
570 65 35 a5 b1 43
580 b7 30 75 44 37
590 50 26 68 338 32
600 44 22 681 34 28
480 243 177 259 218 182
490 219 155 268 191 163
500 195 138 241 170 145
510 178 122 219 150 127
520 161 107 198 131 109
14MoV 6 3 530 146 94 179 116 a1
540 133 81 164 100 76
650 120 69 148 85 61
560 109 B9 134 72 48
570 {98) {48) {121) (69) {37)
580 {38) {37) {108) {46) {28)
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Tabelle A. 1. {Fortsetzung)

1 %-Zeitdehngrenze 1}, 2)

Zeitstandfestigkeit 2), 3}

Stahlsorta Temperatur fir fiir
10000 h 100000 h 10000 h 100000 h 200000 h
Kurzname C N/mm?2 N/mm2 N/mm?2 N/mm2 N/mm?2
470 324 260 368 309 280
480 299 236 345 284 262
490 263 213 318 260 237
500 247 180 234 235 2156
510 227 169 274 21 181
520 207 147 253 186 167
530 187 130 232 167 147
540 170 114 213 147 128
550 151 23 192 128 111
X 20 CrMoV 121 560 1356 85 173 112 a6
570 118 72 154 96 81
580 103 61 136 82 68
580 o0 52 118 70 58
600 75 43 101 59 48
610 64 36 87 50 40
620 b3 30 73 42 33
630 44 25 80 a4 27
640 36 20 49 28 22
650 28 17 40 23 18
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Erlduterungen

Diese Norm ersetzt die Normen DIN 17 1758 Teil 1 {Aus-
gabe Januar 1958) — Nahtlose Robhre aus warmfesten
Stihlen: Technische Lieferbedingungen —, DIN 17 175
Teil 2 {Ausgabe Januar 1959x) — Mahtlose Rohre aus
warmfesten Stahlen; Giitevorschriften fiir die verwendeten
Sidhle — und DIN 17 175 Teil 2 Beiblatt (Ausgabe Juni
1969) — Nahtlose Rohre aus warmfesten Stihlen; Lang-
zait-Warmfestigkeitswerte —, Die Herausgabe dieser Folge-
ausgabe verzéigerte sich vor allem (zwei Norm-Entwiirfe
waren erforderlich), weil sich einerseits die Beantwortung
der Frage, ob man die gegeniiber DIN 17 175 Teil 2 {Aus-
gabe Januar 1959x) herabgesetzien Mindeststreck- bzw.
Mindestdehngrenzenwerte bei erhdhten Temperaturen
aus der Internationalen Nerm
150 2604/11
£: Steel products for pressure purposes — Quality requi-
rements —
Part II: Wrought seamless tubes
D: Stahlerzeugnisse fir Druckbehéiter; Giitevorschriften
Teil 2: Nahtlose Rohre

iibernehmen solite oder nicht, schwierig gestaltete und
man auch die nachfolgenden internationalen Verhand-
lungen abwarten woilte sowie andererseits auch die Fest-
legung der Langzeit-Warmfestigkeitswerte, der zuldssigen
MaRabweichungen und des Priifumfanges fiir die Ringver-
suche sich als langwierig erwies und besondere Arbeits-
kreise hierfiir eingesetzt werden muBten,

Als wesentliche Unterschiede dieser Norm gegeniiber
IS0 2604/11, DIN 17175 Teil 1 und Teil 2 {Ausgabe
Januar 1959} sowie DIN 17 175 Teil 2 Beiblatt {Ausgabe
Juni 1969) sei vor allem auf folgende Punkte hingewiesen:

alInden Geltungsbereich wurden Rohre fir
Sammier einbezogen.

b)Die Stahlauswahl wurde um die Sorten
17 Mn 4 {1.0481}, 19Mn 5 (1.0482), 14 MoV 6 3
{1.7718) und X 20 CrMoV 121 (1.4922) erweitert.
Damit sind bis auf die Sorten T5 2, TS 37 und T5 38
samtliche fiir die Verwendung bei erhéhten Tempera-
turen in 1SO 2604/1F vorgesehenen ferritisch marten-
sitischen Stahlsorten auch in dieser Norm enthalten;
siehe tabellarische Gegeniiberstellungam Ende der Er-
lduterungen.

c)Die chemische Zusammenseizung der
Stihle wurde teilweise, vor allem beziiglich der Eile-
mente Phosphor und Schwefel, gegeniiber der Ausgabe

Januar 1959 dieser Norm und gegeniiber 150 2604/11
eingeengt. Bemerkenswert fsi auBerdem die Andarung
des Molybdangehaltes beim 5Stahl 13CrMo 44
{1.7335) von 0,40 his 0,50 % in 0,45 bis 0,65 % wie
in IS0 2604/11.

d} In diese Folgeausgabe wurde wie in iSO 2604/l eine
Tabelle fiir die bei Stiickanalysen zuldssigen
Abweichungen gegeniiber den fiir die Schmelzenana-
lyse geltenden Grenzwerten aufgenommen.

e) Beiden Giitestufen hat sich insofarn eine An-
derung ergeben, als nur die Giitestufen T und III bei-
behalten wurden. Diese Giitestufen sind nicht ohne
weiteres mit den Priifklassen II bis V der 150 2604/11
vergleichbar, Am ehesten lassen sich die Giitestufen I
und III mit den Prifklassen II und V vergleichen, wo-
bei jedoch der unterschiedliche Prifumfang zu be-
achten ist.

f) Die Festlegungen iiber den — gegeniiber 150 2604/11
betriichtlich héheren — Priifumfang bei Ringver-
suchen wurden in einem eigens fiir diesen Zweck
eingesetzten Arbeitskreis iiberpriift und verfeinert. Da-
bei wurde bei Rohren der Giitestufe III im Hinblick auf
die 100 %ige zerstérungsfreie Priifung auf Langsfehler
der Priifumfang fiir die Ringversuche herabgesetzt.

Auf Grund eines Hinweises von Verbraucherseite, daR
fiir sie die Ringversuche weniger wegen des Erkennens
von Oberflichenfehlern als vielmehr zur Oberpriffung
der Verformungsfahigkeit von Bedeutung seien, da
weder die Bruchdehnungswerte noch dis Streck-
grenzenverhiltnisse einen geniigend sicheren Hinweis
auf das Verhaiten der Rohre beim Kaltbiegen gében,
wurde auf Vorschlag der Stahlhersieller zusétziich
Tabelle 7 mit vorldufigen Anhaltsangaben fiir die Min-
destaufweitung (Durchmesserdnderung) beim Ring-
aufdornversuch aufgenommen. Da es sich bei den
Werten der Tabelle 7 im Grunde mehr um Vorschlige
handelt, werden alle Beteiligten um Bekanntgabe ihrer
Erfahrungen beziiglich der Einhaltbarkeait dieser Werte
gehbeten.

g)Die Dichtheltsprifung kann jetzt nach
Wah! des Herstellers auBer durch den Innendruckver-
such mit Wasser auch durch ein geeignetss zerstdrungs-
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freies Priifverfahren {z. B. mit Wirbelstrom nach Stahl-
Eizen-Priifblatt 1925} erfolgen.

h)Die zerstérungsfreie Prifung auf

Langsfehler ist jetzt bei allen Rohren der Giitestufe I1I
mit AuRendurchmessern ab 10 mm durchzufithren.
Fiir Rohre der Giitestufe III mit Aufendurchmessern
fiber 133 mm bzw. AuRlendurchmessern iiber 133 mm
und gleichzeitig Wanddicken iiber 8 mm kann aufer-
dem eine Priifung auf Querfehler bzw. auf Dopplungen
vereinbart werden, Die Priifungen erfolgen im allge-
meingn mit Ultraschall.

i) Die visuelle Besichtigung der Rohra kann
durch ein nachwaeislich geeignetes zerstdrungsfreies
Priifverfahren ersetzt werden.

j) Abweichend von 150 2604/1l enthilt diese Norm
auch Angaben iiber die zulissigen Form- und
MaRabweichungen. Dig jetzt festgelegten
Toleranzen bei Bestellung nach dem AuBendurch-
messer sind bei den zuldssigen Wanddickenabwai-
chungen abweichend von den Festlegungen in
DIN 17 175 Teil 1 (Ausgabe Januar 1959} entweder
nach dem Verhiltnis von Normalwanddicke zu
AuRendurchmesser oder als Vielfache der Normal-
wanddicke gestaffelt, Die drtlich zuldssige zusatzliche
Minusunterschreitung der Nennwanddicke um 5 % ist
antfallen. Auf Vereinbarung bei der Bestellung kdnnen
auch kaltgefertigte Rohre mit engeren Toleranzen ge-
liefert werden. Entsprechend einem Wunsch der Ver-
braucherseite besteht jetzt auch die Méglichkeit,
Rohre mit einer lichtan Waite von 200 mm und mehr
nach dem Innendurchmesser zu bestellen. Fiir diesen
Fall wurden ebenfalls die zuldssigen Abweichungen fiir
die Wanddicke und den Innendurchmesser festgelagt.

k) Die Anhaltsangaben fiir die physikalischen

Eigenschaften sind entfallen. Der Verein
Deutschar Eisenhiittenfeute bereitet z. Z. ein entspre-
chendes Stahl-Eisen-Werkstoffhlatt vor, das auch An-
gaben fiir Stdhle auBerhalb der DIN 17 175 beinbalten
wird.

1} Die Wertaeder Kerbschlagarhbeit gelten wei-
terhin fir DVM-Proben, Die Stablherstelter weisen
darauf hin, der Kerbschlagbiegeversuch diene bei den
Stihlen nach DIN 17 175 nur als Indikator, ob die
Wirmebehandlung einwandfrei gewesen und eine ge-
wisse Zdhigkeit vorhanden sei, erklirten sich auf
Wunsch der Technischen Uberwachung und der Ver-
braucher im Hinblick auf die Anwendung der Sprod-
bruchkonzepte jedoch bereit, Werte fiir S0-V-Proben
zu sammeln, um bei einer erneuten Uberarbeisung der
DIN17 175 auf diesse Probenform iibergehen zu
kénnen.

m) Die Mindestwerte der Streckgrenze bei

Raumtemperatur und der 02%-Dehn-
grenze bei erhdhiten Temperaturen
wurden aus den verfilgbaren Datensatzen mit Hilfe von
Summenhdufigkeitskurven fastgelegt. Um zumindest
fiir die meisten Fille eine Beibehaltung oder gar eine
Erhéhung der bisherigen Werte erreichen zu kdnnen,
erwies sich in Abweichung von 180 2804/11 eine
Staffelung nach der Wanddicke als unvermeidtich.
Durch diese Wanddickenstaffelung ergeben sich gegen-
iiber 150 2604/11 bei geringen Wanddicken im allge-
meinen hdhere Werte, bei gréferen Wanddicken zum
Teil aber auch geringere.

Zum Absenken dar Werte fiir den Wanddickenbereich
{iber 80 bis 80 mm um 10 N/mm?2 gegeniiber den Wer-
ten im Wanddickenbereich iiber 40 bis 60 mm bei den
Stihlen 13CrMo 44 {1.7335) und 10CrMo 810
(1.7380) stellten die Stahihersteller fest, fiir den Wand-

dickenbereich Gber 60 bis 80 mm gebe es derzait fiir
gesicherte Auswertungen nicht geniigend Unterlagen;
man kénne nur iher den einigermalen gesicherten
Bereich bis etwa 80 mm Wanddicke hinaus extra-
polieren, dabei bestitige sich zur Zeit aber nogh der
im Bereich bis 50 mm gefundene Wanddickeneinflufl.
Die Stahthersteller erklarten sich bereit, zwecks spé-
terer Uberpriifung der jetzigen Festlegungen Werte zu
sammeln.

n} 1SO 2604/11 enthdit keine Angaben fiir die Werte der

1%-Zeitdehngrenze. Die Angaben dieser
Norm stimmen bei den bereits in der vorhergehenden
Ausgabe der DIN 17 175 enthaltenen Stihlen 5t 35.8
{1.0305), Si45.82 {1.0408), 15Mo3 (15415),
13 CrMo 44 {1.7335) und 10 CrMo 9 10 (1.7380)
mit denen in DIN 17 175 Teil 2 Beiblatt {Ausgabe
Juni 1969) iiberein. Fiir die neu aufgenommenen
Stahle 17 Mn 4 {1.0481} und 19 Mn 5 {1.0482} wui-
den, durch extrapolierte Werte fiir 380 und 380°C er-
ganzt, die Werte aus dem Stahl-Eisen-Werkstoffhlatt
610 — Nahtlose Sammler aus warmfesten Stidhlen —
fibernommen. Fiir die ebenfalls neu aufgenommenen
Stihle 14 MoV 63 (1.7715) und X 20 CrMoV 12 1
{1.4922) wurden die 1 %-Zeitdehngrenzenwerte auf
Grund neuester Ausweriungen festgelegt.

o) Beziiglich der Werte der Zeitstandfestigkeit

sind folgende Anmerkungen zu machen:

Die Angaben fiir die Stéhle S5t 35.8 {1.0305), S5t 45.8
{1.0405), 15Mo 3 {1.5415) und 13 CrMo 4 4 (1.7335)
— bei den fetzten zwei Stahlen allerdings nur die Werte
fir 108 und 2 + 105 h — wurden aus DIN 17 175 Teil
2 Beiblatt {Ausgabe Juni 1969) {ibernommen.

Die 104 h-Zeitstandfestigkeitswerte der Stdhle 15 Mo 3
und 13 CrMo 4 4 spwie die 104- und 105 h-Zeitstand-
festigkeitswerte des Stahles 14 MoV 63 (1.7715)
stimmen hingegen mit denen der enisprechenden
Stahle nach 1S0 2604/11 iiberein; die 2 + 105 h-Zeit-
standfestigkeitswerte des Stahles 14 MoV 8 3 wurden
auf Grund neuerar Auswertungen im Temperaturbe-
reich 480 bis 500 °C abweichend von 150 2604/I1
festgelegt.

Die Zeitstandfestigkeitswerte des Stahles 10 CrMo
910 (1.7380) stimmen im Grundsatz mit denen des
Stahles TS 34 nach IS0 2604/1) iikerein, jedoch haben
sich bei der Glattung der Kurve durch dreidimensio-
nale Interpolation (Zeit, Temperatur, Spannung} ge-
ringfiigige Abweichungen bis zu maximal 4 N/mm?2
ergeben, die aber im Hinbiick auf eine bessere Ver-
wertharkeit der Daten im Rechner gerechtfertigt er-
scheinen.

Beim Stahl X 20 CrMoV 12 1 (1.4922) stimmen die
104 h-Zeitstandfestigkeitswerte im  Temperaturbe-
reich von 500 bis 610 °C mit denen des Stahlas TS 40
nach SO 2604/H, die 105- und 2 * 105 h-Zeitstand-
festigkeitswerte im Temperaturbereich 470 bis 600 °C
hingegen mit den Angaben in den Stahl-Eisen-Liefer-
bedingungen 675-69 — Nahtlose Rohre aus hoch-
warmfesten Stihlen — {iberein;die ibrigen Werte wur-
den durch Extrapolation auf Grund neuerer Auswer-
tungen ermittelt.

Fiir die Stdhie 17 Mn4 (1.0481} und 19Mn5
(1.0482} wurden dia fiir die Folgeausgabe von IS0
2604/11 fiir die Stahle TS 5 und T5 8 H vorgesehenen
und zur Zeit noch in den Schriftstiicken 1ISO/TC 17/
SC 10/ETP N 99 und N 148 enthalienen Werte iiber=
nommen.

p) Die Kennzeichnung dinnwandiger Robre ist

auch durch andere Verfahren ais Schiagstempeln
maglich.



Gegeniiberstellung der zur Verwendung bei erhéhten Temperaturen vor-
gesehenen ferritischen bzw. martensitischen Stiihle nach 180 2604/11
mit vergleichbaren deutschen Stihlen

Stéhle nach
deutschen Unterlagen 150 2604/11

Werk-

Kurzname stoff-
1) nummer 2) 3)
- - - TS 2 -
DIN 5t35.8 1.0305 T55 @
DIN St 45.8 1.0405 TS 9H L
DIN 17Mn 4 1.0481 1514 O
DIN 19 Mn 5 1.0482 TS 18 O
DIN 16 Mo 3 1.5415 TS 26 ®
DIN 13CrMo 4 4 1.7335 15 32 ®
DIN 1M CrMo 910 1.7330 T534 @
DIN 14 MoV 6 3 1.7715 TS 33 L
SEL 12CrMo 195 1.7362 T537 O
SEL X12CrMo 91 1.7386 TS 38 ®
DIN X20CrMoV 121 1.4922 TS5 40 A

1) DIN = enthalten in DIN 17 175; SEL = enthalten in 5tahl-
Eisen-l:iste, B. Auflage, 1977, Diisseldorf, Verlag Stahleisen
mbiH,

2) Kurznamen der Stéhie in iSO 2804/11.

3) In dieser Spalte ist der Grad der Uberginstimmung in der che-
mischen Zusammensetzung der deutschen Stihle einerseits und
der Stdhle nach 180 2604/l andererseits gekennzeichnet, Es
bedeuten: X = vollstindige Ubereinstimmung, ® = geringfiigige

Abweichungen, O = nicht unwesentiiche Abhweichungen.
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