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DIN 50 145 Priifung metallischer Werkstoffe;

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir elektrisch preRgeschweifite Rohre 1)
aus warmfesten Stahlen nach Tabelle 1 2), die im Dampf-
kessel-, Rohrleitungs-, Druckbehélter- und Apparatebau
bei der bisher vorgesehenen Stahlauswahl 2} zum Teil fir
Temperaturen bis zu 530 °C bei gleichzeitig hohen
Driicken verwendet werden kdnnen, wobei die Gesamt-
beanspruchung und die besonderen Zunderungsverhalt-
nisse die angegebene Temperaturgrenze erniedrigen oder
erhéhen konnen.

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

DIN 1626 Teil 1 GeschweiBte Stahlrohre aus unle-
gierten und niedrig legierten Stéhlen
fiir Leitungen, Apparate und Be-
hilter; Allgemeine Angaben, Uber-
sicht, Hinweise fiir die Verwendung
Geschweilte  Prazisionsstahlrohre
mit besonderer MaRgenauigkeit;
MaRe

(z. Z. noch Entwurf) GeschweiBte
mafgewalzte Prazisionsstahlrohre;
MaRe

Stahlrohre; Berechnung der Wand-
dicke gegen Innendruck
Geschweilte Stahlrohre; MaRe und
Gewichte

Nahtlose und geschweillte Stahl-
rohre fiir Wasserrohrkessel; Uber-
sicht

Werkstoffnummern; Systematik der
Hauptgruppe 1: Stahl

DIN 2393 Teil 1

DIN 2394 Teil 1

DIN 2413

DIN 2458

DIN 29156

DIN 17 007 Teil 2

DIN 50 049 Bescheinigungen iiber Werkstoffpri-
fungen

DIN 50 125 Prifung metallischer Werkstoffe;
Zugproben; Richtlinien fiir die Her-
stellung

DIN 50 135 Prifung metallischer Werkstoffe;
Aufweitversuch an Rohren

DIN 50 136 Priifung metallischer Werkstoffe;
Ringfaltversuch an Rohren

DIN 50 137 Prifung von Stahl; Ringaufdorn-
versuch an Rohren

DIN 50 138 Priifung von Stahl; Ringzugversuch
an Rohren

DIN 50 140 Prifung metallischer Werkstoffe;

Zugversuch ohne Feindehnungsmes-
sung an Rohren und Rohrstreifen

Zugversuch

Kurznamen und Werkstoffnummern
der Eisenwerkstoffe in DIN-Normen
und Stahl-Eisen-Werkstoffblattern
(Beuth Verlag GmbH, Berlin und
Koin; Verlag Stahleisen mbH,
Diisseldorf)

Stahl-Eisen-Priifblatt 1805
Probenahme und Probenvorberei-
tung fiir die Stiickanalyse bei Stahlen
{Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Stahl-Eisen-Priifblatt 1915
Ultraschallpriiffung auf Langsfehler
von Rohren aus warmfesten Stahlen
(Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Stahi-Eisen-Priifblatt 1917
Zerstorungsfreie Priifung elektrisch
preBgeschweilter Rohre (Verlag
Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Stahl-Eisen-Priifblatt 1918
Ultraschallpriifung auf Querfehler
von Rohren aus warmfesten Stahlen
(Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Stahl-Eisen-Priifblatt 1919
Ultraschallpriifung auf Dopplungen
von Rohren aus warmfesten Stahlen
{Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Stahl-Eisen-Priifblatt 1925
Wirbelstrompriifung von Rohren
zum Nachweis der Dichtheit (Verlag
Stahleisen mbH, Diisseldorf)

DIN-Normenheft 3

1) Bei Rohren fiir Kesselteile, die den vom Deutschen
Dampfkesselausschu (DDA) herausgegebenen “Tech-
nischen Regeln fiir Dampfkessel” (TRD) geniigen
miissen, sind zusatzlich diese Regelungen zu beachten.
Gegebenenfalls sind auch die ““Technischen Regeln fir
Druckbehilter”’ (AD-Merkblatter) zu beriicksichtigen.

2) Es kénnen gegebenenfalls iiber den Stahl 15 Mo 3 hin-
ausgehend auch elektrisch preRgeschweilte Rohre aus
anderen legierten Stahlen nach dieser Norm geliefert
werden, sofern die notwendigen Nachweise einer ein-
wandfreien Herstellbarkeit im Rahmen einer Ver-
fahrenspriifung erbracht worden sind.

Fortsetzung Seite 2 bis 13
Ertauterungen Seite 14

Normenausschult Eisen und Stah! (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
Normenausschu® Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR) im DIN

Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30 und Kéin 1
05.79

DIN 17 177 Mai 1979 Preisgr. 9
Vertr.-Nr, 0009
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Handbuch fiir das

Eisenhiittenlaboratorium,

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

Handbuch fiir das
Eisenhiittenlaboratorium,

Band 5 (Erganzungsband): 7 % ///// y
A 41— A/stell%g/ @ /

NS

Schiedsverf ren % %
7 7
B— Probena %fah%gn // 7

C — Analysenverfahren, jeweils %,
jetzte Auflage (Verlag Stahleisen

mbH, Diisseldorf)

3 Begriff

Als warmfest im Sinne dieser Norm gelten Stahle, die bei
héheren Temperaturen, zum Teil bis zu 530 °C, gute
mechanische Eigenschaften auch bei langzeitiger Bean-
spruchung haben.

4 Sorteneinteilung

Diese Norm umfa8t Rohre aus den in Tabelle 1 ange-
gebenen Stahlsorten.

@ Die Auswahi der Stahlsorte ist Angelegenheit des Be-
stellers. {Siehe auch Abschnitt 6.2.}

5 Bezeichnung und Bestellung

5.1 Die Kurznamen der Stdhle wurden entsprechend
Abschnitt 2.1.1.1 und Abschnitt 2.1.2.2 der Erlaute-
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
folgendem Beispiet anzuhangen:

Beispiel:

Bezeichnung eines elektrisch prefgeschweiten Rohres
von 38 mm AuRendurchmesser und 2,6 mm Wanddicke
nach DIN 2458 aus Stahl St 37.8, Werkstoffnummer
1.0315:

Rohr DIN 2458 — St 37.8 — 38 X 2,6
oder Rohr DIN 2458 — 1.0315 — 38 X 2,6

5.3 @® Inder Bestellung sind auRer der Bezeich-
nung entsprechend Abschnitt 5.2 in jedem Falle die ge-
wiinschte Gesamtlange und die gewiinschte Abnahmepriif-
bescheinigung sowie bei Rohren aus unlegierten Stahlen
die Giitestufe anzugeben. Dariber hinaus kdnnen ent-
sprechend den sonstigen mit einem Punkt (@) gekenn-
zeichneten Abschnitten weitere Einzelheiten bei der
Bestellung vereinbart werden.

6 Anforderungen
6.1 Herstellverfahren

6.1.1 Die Rohre nach dieser Norm sind aus Warm-
oder Kaltband durch elektrische PreBschweiBung herzu-
stellen. Gegebenenfalls werden sie zusatzlich warm
reduziert und/oder kalt verformt (siehe Abschnitt 6.3.1).
Das Schweillen ist so durchzufiihren, dal eine SchweiR-
nahtwertigkeit von v = 1 erreicht wird 3).

\\\\\\\\\\

////////%

A

Iy

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

Alie Stihle sind beruhigt zu vergieBen.

@® Hinweis: Im Rahmen der Festlegungen in Abschnitt
6.1.2 bleibt das Erschmelzungsverfahren der Stahle dem
Herstellerwgk uberla%en es ist auf Verlangen bekannt-

= / o
%%e /oh%ééeéi% zwei Gitestufen I und
I efert werden, die 4@/ durch unterschiedlichen
Priifumfang gekennzenchg;t sind (vergleiche Tabelle 3).
Fiir Rohre aus unlegierten Stahlen kommen beide Giite-
stufen der Tabelle 3, fir Rohre aus dem Stahl 15 Mo 3

kommt nur Giitestufe III in Betracht.

Die erhéhten Anforderungen an Rohre der Giitestufe III
erfordern besondere MaBBnahmen bei der Erschmelzung
des Ausgangswerkstoffes oder bei der Weiterverarbeitung
(z.B. Flammen) oder eine besonders sorgfaltige
Schmelzenauswahl.

6.2.2 @ DieWah!l der Giitestufe ist Angelegen-
heit des Bestellers. Sie hangt von der Betriebsbean-
spruchung ab. Bei der Wahl sind gegebenenfalls be-
stehende Vorschriften oder technische Regeln wie z. B.
die vom Deutschen DampfkesselausschuR herausge-
gebenen Technischen Regeln fiir Kessel- und Uberhitzer-
rohre, Ankerrohre fiir Seeschiffskessel {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 sachgemal
wirmebehandelt zu liefern.

Ist der letzte Formgebungsschritt bei der Rohrherstellung
eine Warmumformung, so gilt die Forderung einer sach-
gemaRen Wirmebehandlung als erfiillt, wenn durch die
Warmverarbeitung ein einwandfreier Gefiigezustand in
hinreichender GleichmaRigkeit sichergestellt ist.

6.3.2 @ Sollen die Oberflachen der Rohre mit einem
zeitlich begrenzt wirkenden Korrosionsschutzmittel ver-
sehen werden, so ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren.

3) Es gelten die Voraussetzungen fiir den Befahigungs-
nachweis als anerkannter Betrieb fiir die Herstellung
geschweiBter Rohre wie in DIN 1626 Teil 1, Ausgabe
Januar 1965, Abschnitt 2. Insbesondere ist zu be-
achten, daR das herstellende Werk iber geeignete Ein-
richtungen verfiigen muB, um die SchweiBarbeit ein-
wandfrei ausfiihren, priifen und iiberwachen zu kdnnen.
Der Nachweis ist durch eine Verfahrenspriifung zu er-
bringen.

Im {ibrigen ist sicherzustellen, daR die einwandfreie
Ausfithrung laufend iiberwacht wird.

Die Befahigung als anerkannter Betrieb gilt nur fir die
Analysenbereiche, Abmessungsbereiche und Schweil-
verfahren, die in dem auf Grund der durchgefiihrten
Verfahrenspriifung ausgesteliten Befahigungsnachweis
genannt sind. Andern sich die genannten Bedingungen,
so miissen entsprechende Ergdnzungen des Nachweises
erbracht werden.
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6.4 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der Stéhle nach der
Schmelzenanalyse 4) muf3 Tabelle 1 entsprechen. Geringe
Abweichungen von diesen Werten sind zulassig, wenn die
mechanischen und technologischen Eigenschaften den
Anforderungen nach Tabelle 5 bis Tabelle 7 entsprechen.

Bei der Nachpriifung am fertigen Rohr sind gegeniiber den

Angaben in Tabelle 1 die Abweichungen nach Tabelle 277 7/

A\

zuléssig.

=
7 2 7
65 Mechanische EigensM o ’////////%

6.5.1 Die Zugfestigkeit, Streckgrenze und%r deh-
nung der Rohre bei Raumtemperatur miissen den An-
forderungen in Tabelle 5, die 0,2 %-Dehngrenze bei er-
hohten Temperaturen muB den Anforderungen in
Tabelle 6 entsprechen. Diese gelten fiir den Lieferzustand
und fiir die betreffenden Priifbedingungen nach Ab-
schnitt 8 dieser Norm.

6.5.2 Angaben iiber die 1 %-Zeitdehngrenzenwerte sowie
die Zeitstandfestigkeitswerte der Stdhie sind im Anhang
A zu dieser Norm enthalten. Die angegebenen Werte sind
die Mittelwerte desbishererfaBten Streubereichs,
die nach Vorliegen weiterer Versuchsergebnisse von Zeit
zu Zeit iiberpriift und unter Umstanden berichtigt werden.

Hinweis: Die Angabe von 1 %-Zeitdehngrenzenwerten
bzw. Zeitstandwerten bis zu den im Anhang A aufge-
fiihrten hohen Temperaturen bedeutet nicht, da die
Stahle bis zu diesen Temperaturen angewendet werden
diirfen. MaBgebend dafiir sind die Gesamtbeanspru-
chungen im Betrieb, besonders die Verzunderungsbedin-
gungen.

6.6 Technologische Eigenschaften

Die Rohre miissen den Anforderungen an die Ringver-
suche nach Abschnitt 8.6.4 entsprechen. Fiir die Auf-
weitung (Durchmesseranderung) beim Ringaufdornver-
such enthalt Tabelle 7 vorlaufige Anhaltsangaben.

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

6.7 Oberflichenbeschaffenheit

6.7.1 Die Rohre miissen eine dem Herstellungsverfahren
entsprechende glatte duBere und innere Oberflache haben.
Dabei ist zu unterscheiden zwischen warm und kalt ge-
fertigten Ausfilhrungen. Die Rohre diirfen keine unzu-
lassigen Risse, Schalen und Uberlappungen aufweisen.
Geringfiigige, durch das Herstellungsverfahren bedingte
Erhéhungen, Vertiefungen oder flache Lingsriefen sind
zuldssig, soweit die Wanddicke innerhalb der zulassigen
MaRabweichungen bleibt und die Verwendbarkeit der
Rohre nicht beeintrichtigt wird. Die Beseitigung von
Oberfiichenmangeln geringer Tiefe durch mechanische
Bearbeitung (z. B. Schleifen) ist zuladssig, soweit die zu-
jassige kleinste Wanddicke nicht unterschritten wird.

6.7.2 Der auBere SchweiBgrat ist zu entfernen. Bei
Rohren mit einem Innendurchmesser = 20 mm ist der
innere Schweigrat abzuarbeiten; dabei darf die restliche
Grathéhe 0,3 mm nicht iibersteigen und die zuldssige
Mindestwanddicke nicht unterschritten werden.

@ Bei hoheren Anforderungen und bei Rohren mit einem
innendurchmesser < 20 mm ist eine Vereinbarung Gber
den inneren Schweiflgrat zu treffen.

N
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6.8 Zerstorungsfreie Priifung

Bei den zerstérungsfreien Priifungen nach Abschnitt 8.4.6
und Abschnitt 8.6.5 miissen die Anforderungen entspre-
chend den in Betracht kommenden Stahl-Eisen-Priif-
blattern erfiillt sein.

6.9 Physikalische Eigenschaften
Eirbesonderes Stahl-Eisen-Werkstoffblatt (Herausgeber

7 77 7
10 N%&e é‘ld% i MaB- und Formabweichungen

6.10.1 @ Fiir f//ﬁgy///ﬁlal&e gelten im allgemeinen
DIN 2458 und DIN 2915; in Sonderfallen kénnen auch
DIN 2393 Teil 1 und DIN 2394 Teil 1 (z. Z. noch Ent-
wurf) zugrunde gelegt werden,

st r% in Deutscher Eisenhiittenleute, Postfach 8209,
%0 %s@l%f%((’%nhaltsangaben fir die physika-
%is n 'ger% ten i%in Vorbereitung.

7 )

6.10.2 Fir die zulassigegn MaB- und Formab-
weichungen gelten folgende Festiegungen.

6.10.2.1 Die zulassigen Abweichungen fiir den
AuBendurchmesser betragen:

6.10.2.1.1 Fir den AuBendurchmesser gelten mit der

Ausnahme nach Abschnitt 6.10.2.1.2 folgende zulassige

Abweichungen:

— bei AuBendurchmessern =150 mm = 0,75 %
(mindestens + 0,5 mm),

— bei AuRendurchmessern > 150 mm = 200 mm * 1 %.

@® Werden fir die Rohrenden geringere Durchmesserab-
weichungen verlangt, so konnen durch nachtragliches
Kalibrieren der Enden auf einer Lange von etwa 100 mm
folgende Werte fiir die zuldssigen Abweichungen des
AuBendurchmessers eingehalten werden:

— bei AuBendurchmessern = 45 mm + 0,25 mm,

— bei AuBendurchmessern >45mm = 100 mm + 0,4 mm,
— bei AuRendurchmessern > 100 mm = 200 mm £ 0,5 %.

6.10.2.1.2 @ Bei Bestellung kalt gefertigter
Rohre gelten folgende zuldssige Abweichungen vom
AuBendurchmesser:

— bei Auendurchmessern = 120 mm
falls Wanddicke/AuRendurchmesser 2 1/20+0,6 %
{mindestens + 0,25 mm),
falls Wanddicke/AuRendurchmesser <1/20+0,75 %
{mindestens £ 0,3 mm),

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

In Sonderfillen kdnnen fiir die AuBendurchmesser auch
engere zulassige Abweichungen vereinbart werden.

6.10.2.1.3 An Stellen, an denen die Oberflache der
Rohre, z. B. aufgrund von Anzeigen bei der zerstorungs-
freien Priifung, durch mechanische Bearbeitung (z. B.
Schleifen) ausgebessert wurde, darf jedoch die zulassige
Minusabweichung auf héchstens 1 m Lange geringfiigig
iiberschritten werden, sofern die zuldssige Mindestwand-
dicke erhalten bleibt.

4) Bei Lieferung von SequenzguB, wie er beim Stranggu
iiblich ist, tritt an die Stelle des Begriffes ‘Schmelze”
der Begriff “GieReinheit”’. Die in diesem Falle gegen-
iiber den Angaben in dieser Norm erforderlichen Ande-
rungen sind noch zu regeln.
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6.10.2.2 Die zulassigen Abweichungenfiirden I nnen -
durchmesser ergeben sich aus den zuldssigen
Abweichungen fiir den AuRendurchmesser (siehe Ab-
schnitt 6.10.2.1) und fir die Wanddicke (sieche Ab-
schnitt 6.10.2.3), wobei zusatzlich die Angaben iiber den
Schweilgrat in Abschnitt 6.7.2 zu beachten sind.

® Hinweis: Fir Rohrenden, die zum -Einwalzen be-
stimmt sind, kdnnen zwischen Besteller und Hersteller
geringere Abweichungen fiir der%lnne%ur
einbart werden.

6.10.2.3 Fiir die zulassigen W a d;% a /
chungen der Rohre gelten gch hen /ang e
gebenen + Abweichungen.

Die zulassigen Wanddickenabweichungen betragen fir
beide Giitestufen

— bei warm reduzierten Rohren £ 10 %.

SR
\@\\\\\\

— bei kalt gefertigten Rohren

bei Wanddicken =3 mm * ggg mm,

bei Wanddicken >3 mm =10 mm *_ggg mm,

bei Wanddicken > 10 mm nach Vereinbarung.

Die sich aus den zulédssigen Wanddickenabweichungen er-
gebende zuldssige geringste Wanddicke darf an ver-
einzeliten Stellen zusatzlich um 5 % der Nennwanddicke
unterschritten werden, und zwar auf einer Linge von
nicht mehr als dem doppelten Rohrauflendurchmesser,
hochstens jedoch auf 300 mm. Hierbei ist an 6rtlich be-
grenzte Stellen gedacht, die beim Fehlerbeseitigen durch
Schleifen entstehen kénnen.

6.10.2.4 @ Die zulassigen Lingenabwei-
chungen sind in Tabelle 8 enthalten.

6.10.25 Fir die zulassigen Formabweichungen
gilt folgendes.

6.10.25.1 Die Unrundheit der Rohre soll inner-
halb der zuldssigen Abweichungen fir den Nenndurch-
messer liegen. Die Rohre sollen nach dem Auge gerade
sein,

@ Besondere Anforderungenandie Geradheit sind
Zu vereinbaren,

6.10.25.2 Die Rohrenden sind mit spanendem Werk-
zeug moglichst senkrecht zur Rohrachse zu schneiden;
sie sollen gratfrei sein.

6.11 Gewichte und zuldssige Gewichtsabweichungen

6.11.1 Die Gewichte jeMeter Rohrsind, soweit sie
dort angegeben sind, der betreffenden MaBnorm zu ent-
nehmen.

6.11.2 Handelt es sich um Rohre mit nicht genormten
MaRen oder sind die Gewichte in der MaBnorm nicht an-
gegeben, so ist das Gewicht aus den Nennmaflen mit einer
Dichte von 7,85 kg/dm3 zu errechnen.

6.11.3 Die zulassigen
c hungen dirfen betragen:

— fiir das einzelne Rohr * ‘g %.

Gewichtsabwei-

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

7 Wirmebehandlung und Weiterverarbeitung

7.1 Die Anhaltsangaben fir die Warmebehand-
lungstemperaturen gehenausTabelle 9 hervor.

rv //////

\\\\\\\\\\
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7.2 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 fir das Warmumformen geltenden Regein sind auch
bei ortlichen AnpaB3- und Richtarbeiten zu beachten; die
Temperaturfithrung hierbei ist zu iiberwachen.

Schmieden und Stauchen wird dabei zweckmaligerweise

invobgren Gebi d es Temperaturberelches also bei

%00 b 9 ° / e)‘ rmbvegen von Rohren

gsvor ge sollten im unteren

|et rat b elche/ also bei etwa 1000 bis

/ Véz obei die Temperatur im
/ ér erarb (fur(g b} 0 °C abfailen kann.

Wenn vor dem letzten ScI{(ﬁ/ c{es Warmumformens oder
bei einmaligem Warmumformen das Werkstiick oberhalb
der Normalgliihtemperatur, aber nicht iiber 1000 °C er-
warmt wurde und der Umformvorgang oberhalb 750 °C
oder, falls der Umformgrad bei dem letzten Schritt 5 %
nicht iiberschreitet, oberhalb 700 °C abgeschlossen wurde,
eriibrigt sich ein nachtrégliches Normalgliihen.

Bei mehrmaligen und/oder langerzeitigen 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 abschlieBenden Warmformgebung darf 1000 °C
nicht iiberschreiten, wenn sich ein Normaigliihen eriibrigen
soll.

7.3 Rohre aus Stdhlen nach dieser Norm lassen sich
kalt verarbeiten, z.B. biegen, aufweiten, ein-
ziehen und einwalzen.

Nach dem Kaltbiegen, Kaltaufweiten und Kalteinziehen
mit den iblichen Kaltumformgraden ist eine nachtragliche
Warmebehandlung nicht erforderlich 8),

Bei groeren Kaltumformgraden genigt im aligemeinen
ein Glilhen von mindestens 15 Minuten bei den in Ta-
belle 10 angegebenen Gliihtemperaturen.

7.4 Die in dieser Norm aufgefiihrten Stihle sind
schweillgeeignet (siehe auch DIN 8528 Teil 1).
Tabelle 10 enthéilt Hinweise auf SchweiBverfahren und
Angaben zur Warmebehandlung der Rohre nach dem
Schweillen.

8 Priifung
8.1 Priifung des Ausgangswerkstoffes

Ausgangsbander, die fiir die Fertigung von Rohren der
Gitestufe III vorgesehen sind, miissen, soweit die Bander
aus vorgewalzten Brammen hergestellt werden, an dem
vom Blockkopf stammenden Ende auf Freiheit von Dopp-
lungen gepriift werden.

8.2 @ Abnahmepriifungen

Rohre nach dieser Norm werden nur mit Abnahmeprii-
fungen 1) geliefert. Die Art der gewiinschten Abnahme-
priifbescheinigung nach DIN 50 049 ist bei der Bestellung
zu vereinbaren. Fiir diese Abnahmepriifung 1) gelten die
Festlegungen in Abschnitt 8.3 bis Abschnitt 8.8. Die An-
gaben der Abschnitte 8.5 und 8.6 gelten dariiber hinaus
auch bei Nachpriifungen bei Beanstandungen.

1) Siehe Seite 1

5) Siehe hierzu die von der Technischen Vereinigung der
GroBkraftwerksbetreiber {(VGB) herausgegebene VGB-
Richtlinie fir die Herstellung und Bauiiberwachung von
Hochleistungs-Dampfkesseln (zu beziehen durch VGB-
Dampftechnik GmbH, Essen).
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8.3 Allgemeine Priifbedingungen

8.3.1 Alle Priifungen unddie Abnahme sind
im Herstellerwerk vorzunehmen, und zwar so, da} der
Fortgang der Arbeiten nicht unndtig aufgehalten wird.

8.3.2 Das Herstellerwerk hat MaBnahmen zu treffen,
die verhindern, daR verworfene Rohre und solche, deren
Verbesserung abgelehnt worden ist, zur Auslieferung ge-

langen. » 4
% / ///// V.
8.4 Priifumfang (siehe hérzu ch 3

8.4.1 Die Rohre werde W/ z
sind die Rohre nach Stah %Gﬁstuf&n unéV/

sungen — Rohre aus 15 Mo 3 moglichst auch @ en-
weise — in Lose von 100 Rohren einzuteilen. Bei Rohren
mit einem AuBendurchmesser =51 mm miissen die Rohre

eines Loses der gleichen Warmebehandlung entstammen.

\\\\\\\\\
\\\\\m

Restmengen bis zu 50 Rohren kdnnen gleichmaRig auf die
einzelnen Lose verteilt werden. Stiickzahlen und Rest-
mengen zwischen 51 und 100 Rohren gelten als ein ge-
schlossenes Los.

8.4.2 @ Falls die Nachprifung der chemischen
Zusammensetzung am fertigen Rohr bei der
Besteliung vereinbart wurde, wird im Regelfall eine Pri-
fung 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 hochstens
10 Rohren, so ist nur 1 Rohr zu entnehmen.

844 @ Falis die 02%-Dehngrenze bei
héheren Temperaturen geprift werden soll,
ist dies bei der Bestellung unter Angabe der Priiftempera-
tur festzulegen; fir den Priifumfang ist, wenn nicht anders
vereinbart, eine Probe je Schmelze und Abmessung zu-
grunde zu legen.

8.45 An den Rohrensind Ringversuche durch-
zufiihren (siehe Tabelle 11).

8.45.1 Bei Rohren der Giitestufe I sind die Ringver-
suche an den nach Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren
6) an einem Ende durchzufiihren, und zwar unter Beriick-
sichtigung der Abmessungen nach Tabelle 11.

8.45.2 Bei Rohren der Giitestufe III sind die Ringver-
suche an Schnittlangen, deren Lange hochstens 30 m
betragen darf, unter Beriicksichtigung der Abmessungen
nach Tabelle 11 durchzufiihren, und zwar mit dem Prif-
umfang, der

fiir Rohre mit einem AuBendurchmesser = 51 mm in
Abschnitt 8.4.5.2.1 und

fir Rohre mit einem AuBendurchmesser > 51 mm in
Abschnitt 8.4.5.2.2

festgelegt ist.

Bei einer nachtraglichen Unterteilung der Schnittlangen
in Teillingen werden weitere Proben nicht entnommen,
wenn die Zugehorigkeit der Teillingen zur gepriiften
Schnittlinge durch geeignete Kennzeichnung sicherge-
stellt ist. Ist das nicht sichergestellt, so entfallt die Prii-
fung der Schnittldngen; statt dessen sind die Teilldngen
zu priifen.

8.45.2.1 Bei Rohrender Giitestufe IIl mit einem Auflen-
durchmesser =51 mm wird jede Schnittlange an einem
Ende gepriift. Bei Priifung von Teillingen ohne Zuord-
nung zur Schnittlinge wird jede Teillange an einem Ende
geprift.

&
A

ichen/ behandiung entstammen. Bei
Z/ é ver%1 r%%eren (siehe Abschnitt 6.3.1, Ab-
SR

DIN 17 177 Seite 5

Der Priiffumfang kann auf 20 % der Schnittlingen oder
Teillangen verringert werden, wenn der Hersteller zuvor
nachgewiesen hat, daR dadurch — wegen der durch ihn
vorgenommenen zerstorungsfreien Prifung — die Fehler-
auffindwahrscheinlichkeit nicht verringert wird 7). Die
zu priifenden 20 % der Schnittlangen oder Teillangen
werden stichprobenartig, also wahllos, aus dem gesamten
Los/ entnomryen Bei wirmebehandelten Rohren muB
snc It feln daR die Teillangen Vorlagen angehdren,

, daB die Teillangen Vorlagen
en Fertigung, d. h. gleichen Be-
ung, entstammen.

e ustel

or@ d e der glei
gungen der Wg;mef
4

8.4.5.2.2 Bei Rohrender Giitestufe III mit einem AuRen-
durchmesser > 51 mm wird jede Schnittidnge an beiden
Enden gepriift. Bei Prifung von Teillingen ohne Zuord-
nung zur Schnittlange werden beide Enden jeder Teilldnge
gepriift.

Bei Rohren mit einem AuBendurchmesser > 51 mm
braucht der Ringversuch an nur einem Ende jeder Teil-
lange durchgefiihrt zu werden, sofern fiir das jeweilige
Herstellverfahren und je Werk einmalig der Nachweis er-
bracht wird, daR die Aussage einer Priifung an Ringproben,
die von nur einem Ende der Teillangen entnommen wer-
den, gleichwertig ist der Aussage einer Priifung an Ring-
proben, die beidseitig von den Enden der urspriinglichen
Schnittlange entnommen werden.

8.4.6 Bei allen Rohren beider Giitestufen wird eine
zerstérungsfreie Priifung der Schweillnaht
durchgefiihrt. Alle Rohre der Giitestufe III sind iiber den
gesamten Rohrumfang zerstorungsfrei auf Langsfehler zu
prifen.

@ Zusitzlich kann bei Rohren der Giitestufe III auch
eine zerstorungsfreie Priifung auf Querfehler und/oder
auf Dopplungen bei der Bestellung vereinbart werden.

8.4.7 Alle Rohre sind auf innere und duBere
Beschaffenheit zukontrollieren.

8.4.8 Bei allen Rohren ist der AuBendurch-
messer unddie Wanddicke zu messen.

8.49 Alle Rohre sind auf Dichtheit zu prifen,
und zwar nach Wahl des Herstellers entweder durch
einen Innendruckversuch mit Wasser oder durch eine ge-
eignete zerstérungsfreie Priifung (z. B. mit Wirbelstrom
nach Stahl-Eisen-Priifblatt 1925).

8.4.10 Alle Rohre aus dem Stahl 15 Mo 3 oder etwaigen
sonstigen legierten Stahlen sind vom Hersteller einer ge-
eigneten Prifung auf Werkstoffverwechs-
lung zuunterziehen.

6) Dieser Prifumfang gilt nur, wenn der Nachweis er-

bracht wird, daR entsprechende qualititssichernde
MaBnahmen laufend angewendet werden. Liegt dieser
Nachweis nicht vor, so ist jedes Rohr eines Loses an
einem Ende durch einen Ringversuch zu priifen.

7) Diese Herabsetzung des Prifumfanges auf 20 % gilt in

jedem Falle nur, wenn qualitatssichernde Manahmen
laufend angewendet werden.
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8.5 Probenahme

8.5.1 @ Falls die Nachpriffung der chemischen
Zusammensetzung am fertigen Rohr bei der
Bestellung vereinbart wurde, miissen bei NaRanalyse die
Spiane iiber die gesamte Wanddicke entnommen werden;
bei Spektralanalyse ist sinngemaR zu verfahren 8},

8.5.2 Firden Zugversuch werden aus den nach
Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren Flachproben die

im allgemeinen die ganze Wand lcke d 7y,
Langsrichtung herausgearbeitet sind g

sind um 90° gegen die Schwe /naht er tzt

nehmen. Die Proben diirfen nicht’ ebﬁ‘uand

innerhalb der MeRBlange nicht geradegerichtet werd%///

Die Beseitigung ortlicher Ungleichheiten an den Probe/(
ist zulassig, jedoch soll die Walzhaut an den diinnsten
Stellen méglichst erhalten bleiben,

Rohre mit kleinem Durchmesser kénnen auch als Ganzes
geprift werden.

Bei Rohren mit AuRendurchmessern = 200 mm kann,
wenn es die Rohrabmessungen ohne Richten zulassen, der
Zugversuch an Querproben durchgefiihrt werden. In
diesem Fall ist ein Rohrring abzustechen und so zu
halbieren, daf’ die Schnittstellen um 90° und 270° gegen
die Schweilnaht versetzt sind, so daR eine Probe ohne
Schweinaht und eine Probe mit SchweiBnaht in der
Mitte anfalit.

853 @ Falls die Ermittlung der 0,2%-Dehn-
grenze bei hoheren Temperaturen bei
der Bestellung vereinbart wurde, so gilt sinngemall Ab-
schnitt 8.5.2. Allerdings wird der Warmzugversuch im all-
gemeinen — soweit méglich — an Rundproben durchge-
fiihrt, so daR die Probenahme gegebenenfalls zu verein-
baren ist.

8.5.4 Die Probenfirdie Ringversuche sindnach
DIN 50 136 (Ringfaltversuch), DIN 50 137 (Ringauf-
dornversuch} bzw. DIN 50 138 (Ringzugversuch) sowie
gegebenenfalls DIN 50 135 (Aufweitversuch) zu ent-
nehmen (beachte Tabelle 3).

8.5.5 Alle Proben fir die Versuche nach Abschnitt 8.5.2
bis Abschnitt 8.5.4 sind so ausreichend zu kennzeichnen,
daB die Zusammengehorigkeit zwischen Rohr und Probe
eindeutig zu erkennen ist.

8.6 Anzuwendende Priifverfahren

8.6.1 Die chemische Zusammensetzung
ist nach den vom Chemikerausschull des Vereins
Deutscher Eisenhiittenleute angegebenen Verfahren 9) zu
priifen.

8.6.2 Der Zugversuch istnach DIN 50 145 auszu-
fiihren, und zwar mit dem kurzen Proportionalstab nach
DIN 50 125 oder mit Proben nach DIN 50 140.

8.6.3 Die 0,2%-Dehngrenze bei hodherer
Temperatur ist nach DIN 50 145 zu ermitteln.

864 Die Ringversuche sind nach den in Ab-
schnitt 8.56.4 angegebenen Normen fir den Ringfalt-,
Ringaufdorn- und Ringzugversuch sowie gegebenenfalls
fir den Aufweitversuch unter Beachtung der folgenden
Angaben durchzufiihren.

8.6.4.1 Beim Ringfaltversuch nach
DIN 50 136 ist die Schweilnaht in die am hochsten be-
anspruchte Zone (3-Uhr-Lage) zu legen. Die Proben oder

\\\\\\\\\\

Rohrenden sind so weit zusammenzudriicken, dal ein be-
stimmter Abstand H zwischen den beiden Druckplatten
erreicht wird. Fiir diesen Abstand H in mm gilt

(1+c) s
c+s/d,

dabel ists = Wanddlcke inmm, d, = duBerer Durchmesser
Fariund 7 en%Fes('Wert Fiir ¢ ist beim Stahl St 37.8
We%O%
rt 0 e zu

% %@W%ahlen dieser Norm der
/
%;;%j SZGT iltn s/é de
ttenabstandé z%venf %
%bschmtt 8.4.5 der Ring-

ertO 15 libersteigt, sind
In den Fallen, in denen

faltversuch vorgenommen wird, kann der Versuch bis
zum Bruch oder Anbruch gefiihrt werden, um das Bruch-
gefiige beurteilen zu kénnen. MaBigebend ist jedoch, dafl
der vorgeschriebene Plattenabstand ohne Anrisse erreicht
wird.

8.642 Der Ringzugversuch nach DIN50 138
ist mit der SchweiBnaht um 90° gegeniiber der Zugrich-
tung versetzt durchzufiihren.

8.6.43 Der Ringaufdornversuch ist nach
DIN 50 137 durchzufiihren; dabei ist auch die Durch-
messeranderung an der bis zum Bruch aufgedornten
Probe zu messen. AuBerdem wird die Verformbarkeit
der Ringaufdornproben nach dem Aussehen des Bruches
und der Bruchflachen beurteilt.

8644 @ Fir den Aufweitversuch nach
DIN 50 135 sind die Priifbedingungen zu vereinbaren.

865 @® Die zerstorungsfreie Prifung
ist stets vor Entnahme der Ringproben durchzufiihren.
Fiir die Priifung kommen Ultraschall-Verfahren sowie
Wirbelstrom- oder magnetische StreufluBverfahren in
Betracht.

Die Prifung erfolgt

a) bei Rohren der Giitestufe I nach Stahl-Eisen-Priifblatt
1917,

b) bei der Priifung auf Langsfehler bei Rohren der Giite-
stufe III mit einem AuBendurchmesser = 10 mm nach
Stahl-Eisen-Priifblatt 1915,

¢} bei vereinbarter Priifung auf Querfehler bei Rohren der
Giitestufe III mit einem AuRendurchmesser > 133 mm
nach Stahl-Eisen-Priifblatt 1918,

d) bei vereinbarter Priifung auf Dopplungen bei Rohren
der Giitestufe III mit einem .AuRendurchmesser
> 133 mm und einer Wanddicke > 8 mm nach Stahl-
Eisen-Priifblatt 1919.

8) Im Regelfall gilt fir die Probenahme Stahl-Eisen-Priif-
blatt 1805 — Probenahme und Probevorbereitung fiir
die Stiickanalyse bei Stdhlen. (Verlag Stahleisen mbH,
Diisseldorf)

9) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Band 2:
Die Untersuchung der metallischen Stoffe, Diisseldorf,
Verlag Stahleisen mbH., 1966; Band 5 (Erganzungs-
band): A 4.1 — Aufstellung empfohlener Schiedsver-
fahren, B — Probenahmeverfahren, C — Analysenver-
fahren, jeweils letzte Auflage, Diisseldorf: Verlag Stahl-
eisen mbH.
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866 Die Besichtigung 19) als Kontrolle der

Rohre ist mit unbewaffnetem Auge so vorzunehmen,daR

a) die gesamte AuBenoberflache der Rohre bei zweckent-
sprechender Beleuchtung auf Oberflachenfehler unter-
sucht wird,

b) die Innenoberflaiche der Rohre mit geeigneten Be-
teuchtungseinrichtungen von beiden Rohrenden aus
auf Oberflachenfehler untersucht wird.

Die Rohre miissen einer/Oberflach nd 3 er%
der das Erkennen weser%)lch F% eﬁn icht. I i%
bedeutet fir Rohre der Giite ssélll der Regel ei

d'é///////%f]uh/é //////

i
Entzundern der Oberflé@%s%dené

Wah! des Verfahrens bei der Fertigung oder Wa;;/:n
lung ein fiir die Prifaussagen bei der Besich und
Ultraschallpriifung geeigneter Oberfidchenzustand er-
reicht ist.

ebe

8.6.7 Die MaRe werden mit zweckentsprechenden
MeRgeraten gepriift.

8.6.8 @ Bei dem zur Priifungder Dichtheit durch-
gefiihrten Innendruckversuch mit Wasser (siehe aber Ab-
schnitt 8.4.9) betragt der Priifdruck im allgemeinen ein-
heitlich 80 bar. Fails hdéhere Prifdriicke gewiinscht
werden, sind sie bei der Bestellung zu vereinbaren.

In jedem Fall ist der Priifdruck so zu begrenzen, dalk die
Streckgrenze bei 20 °C nicht erreicht oder iiberschritten
wird (vergleiche dazu DIN 2413, Ausgabe Juni 1972, Ab-
schnitt 4.6). Das ist bei diinnwandigen Rohren mit groRen
AuBendurchmessern gegebenenfalls auch schon bei 80 bar
zu beachten.

8.7 Wiederholungspriifungen

8.7.1 Versagt bei den Priifungen nach Abschnitt 8.6.2
{Zugversuch) und bei Rohren der Giitestufe I nach Ab-
schnitt 8.6.4 (Ringversuch) eines der ausgewahlten
Rohre, so ist es auszuscheiden; an seiner Stelle sind zwei
weitere Rohre des betreffenden Loses zu entnehmen und
die Priifungen zu wiederholen, wobei jede Probe den An-
forderungen geniigen muB. Trifft dies nicht zu, so gilt das
ganze Los als nicht abgenommen.

8.7.2 Versagt bei der stichprobenweisen Ringproben-
priifung von Rohren der Giitestufe III mit einem AuRen-
durchmesser = 51 mm nach Abschnitt 8.4.5.2.1 eine
Probe von einer Schnitt- oder Teillange, so ist der Ver-
such am gleichen Ende der betreffenden Schnitt- oder
Teillange zu wiederholen. Geniigt auch diese Ersatzprobe
nicht den Anforderungen, so ist die betreffende Schnitt-
oder Teillange auszuscheiden und die Priifung an weiteren
20 % der Schnitt- oder Teillingen des Loses an einem
Ende zu wiederholen. Zeigt sich auch hier ein Ausfall,
dann muB die Priifung auf alle Schnitt- oder Teillangen
des Loses erweitert werden. Schnitt- oder Teilldngen, die
beim Ringversuch versagen, sind zuriickzuweisen.

Wenn bei der Einzelpriifung von Rohren der Giitestufe 111
nach Abschnitt 8.4.5.2.2 und gegebenenfalls auch nach
Abschnitt 8.4.5.2.1 eine Ringprobe einer Schnitt- oder
Teillainge versagt, so ist der Versuch an der gleichen
Schnitt- oder Teillainge zu wiederholen. Féllt auch diese
Probe aus, so ist die betreffende Schnitt- oder Teillange
zuriickzuweisen. Es bleibt dem Hersteller iiberlassen, beim
Ausfall einer Schnittlange die Ringversuche an den zuge-
hérigen Teillingen durchzufithren.

8.7.3 Dem Herstellerwerk bieibt es, falls das ungenii-
gende Ergebnis der Priifungen durch eine ungiinstige
Wirmebehandlung verursacht wurde, anheimgestelit, ein
nicht abgenommenes Los nochmals wirmezubehandeln
und erneut zur Abnahme vorzulegen. Das Herstellerwerk

N
\
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ist berechtigt, die bei den Priifungen nach Abschnitt 8.4.5
{Ringversuch), Abschnitt 8.4.6 (zerstorungsfreie Priifung) -
und Abschnitt 8.4.7 (Besichtigung) festgesteliten Fehler
durch geeignete MaBnahmen zu beseitigen und die Rohre
erneut zur Abnahme vorzulegen.

8.8 Priifbescheinigungen

) > Dle/ Abnahmepriifung 1) wird durch ein Ab-
na e%eugms A, B oder C nach DIN 50 049, Aus-

%a /J 7% W 3, bescheinigt.

ei De/v sta%e Wortlaut der Kennzeichnung

t in den Bescheinigungen aufzu-
/’///////// gung

@

‘”x\\\
\\w

&&\\\\@

\\

Y,

8.8.2 ® Wenn nt(( fd/emen Teil der Anforderungen die
Einhaltung durch Abnahmepriifzeugnis A oder C nach
DIN 50 049 zu bescheinigen ist, so hat das Hersteller-
werk, bei Rohren der Giitestufe I in einem Werkszeugnis
nach DIN 50 049 bzw. bei Rohren der Giitestufe III in
einem Abnahmepriifzeugnis B nach DIN 50 049, zusatz-
lich zu bestatigen, daR der Rohrwerkstoff nach Stahlsorte
und Giitestufe DIN 17 177 entspricht, sémtliche Rohre
die Dichtheitspriifung bestanden und freien Durchgang
haben, sich Giber ihre ganze Lange in dem der Werkstoff-
art entsprechenden und sachgemaRen Warmebehand-
lungszustand befinden und da bei Rohren der Giitestufe
III die Ausgangsbander, soweit die Béander aus vorge-
walzten Brammen hergestelit wurden, andem vom Block-
kopf stammenden Ende auf Freiheit von Dopplungen
gepriift worden sind, auBerdem die chemische Zusammen-
setzung nach der Schmelzenanalyse und, falls bei der Be-
stellung vereinbart, das Erschmelzungsverfahren. In dem
Abnahmepriifzeugnis B nach DIN 50 049 ist auBerdem
die Durchfiihrung der zerstorungsfreien Priifung zu be-
statigen.

9 Kennzeichnung der Rohre

9.1 Die fertigen Rohre sind etwa 300 mm vom Ende zu
kennzeichnen.
Die Kennzeichnung erfolgt im allgemeinen durch Schlag-
stempel. Bei diinnwandigen Rohren ist auch eine andere
Art der Kennzeichnung mdéglich. Anzubringen sind
an beiden Enden:
die Werkstoffbezeichnung (Kurzname der Stahl-
sorte),
bei unlegierten Stahlen die Giitestufe (wenn sie
nicht Gitestufe I ist),
der Stempel mit dem Zeichen des Herstellerwerkes
und
der Stempel des Priifers;

an einem Ende:
bei Rohren der Giitestufe III die Rohrnummer,
bei Rohren aus dem Stahl 15 Mo 3, sofern der
NennauBendurchmesser = 159 mm betragt, die
Schmelzennummer oder ein Kennzeichen fiir die
Schmelze.

9.2 Die Kennzeichnung nach Abschnitt 9.1 ist augen-
fallig zu machen, zum Beispiel durch einen Farbstrich;
die Striche der Farbkennzeichnung koénnen dazu ver-
wendet werden.

1) Siehe Seite 1

10) Anstelle der visuellen Besichtigung kann auch ein
nachweislich geeignetes zerstorungsfreies Priifver-
fahren verwendet werden.
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10 Beanstandungen

10.1 AuRere und innere Fehler dirfen nur dann bean-
standet werden, wenn sie eine der Stahlsorte und Erzeug-
nisform angemessene Verarbeitung und Verwendung
mehr als unerheblich beeintrachtigen.

10.2 Der Besteller muB dem Herstellerwerk Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung von Beanstandungen zu

o 7 7 7 7
7

N\

////////
Weitere Normen

iberzeugen, soweit moglich 11) durch Vorlage des bean-
standeten und von Belegstiicken des angelieferten Werk-
stoffes.

11) Siehe hierzu: Erlauterungen zu der Beanstandungs-
klausel in Giitenormen fiir Stahl und Eisen. DIN-Mitt.

%10%1 96 H%t 2/8eite 111/112,

, %/,

% 9 0wy
7 77 7 7 7 7
o 7 7. 7 7

P

S

il

DIN 2401 Teil 1 Innen- und auBendruckbeanspruchte Bauteile; Druck- und Temperaturangaben, Begriffe, Nenndruck-

stufen

DIN 8528 Teil 1 SchweiRbarkeit; metallische Werkstoffe, Begriffe

Tabelle 1. Ubersicht iiber die warmfesten Stihle fiir elektrisch preRgeschweiRte Rohre, deren chemische Zusammen-
setzung (nach der Schmelzenanalyse) und die Farbkennzeichnung der Rohre.

Stahlsorte 1) Chemische Zusammensetzung in Gew.-%
Werk- . Farb-
Kurzname stoff- ¢ Si Mn P S Mo kennzeichnung 2}
nummer hochstens
St3783)| 1.0315 =0,17 0,10 bis 0,354) | 0,40 bis 0,80 |0,040 {0,040 ZW?E .
weille Ringe
< ; ; zwei
St42.83) | 1.0498 =021 0,10 bis 0,354) | 0,40 bis 1,20 [0,040 |0,040 gelbe Ringe
ein
gelber Ring
15 Mo 3 15415 |0,12 bis 0,20 |0,10 bis 0,35 0,40 bis 0,80 {0,035 |0,035 |0,25 bis 0,35 |und
zwei
karminrote Ringe

ganze Lange vereinbart werden.

Vakuum desoxidiert wird.

1) Uber den Stahl 15 Mo 3 hinausgehend kénnen gegebenenfalls auch elektrisch preBgeschweiBte Rohre aus anderen
legierten Stahlen nach dieser Norm geliefert werden, sofern die notwendigen Nachweise einer einwandfreien Her-
stellbarkeit im Rahmen einer Verfahrenspriifung erbracht worden sind.

2) @ Ublicherweise wird die Farbkennzeichnung durch Ringe in den angegebenen Farben an beiden Rohrenden
durchgefiihrt. Je nach Wunsch kann bei der Bestellung eine Kennzeichnung in den angegebenen Farben iiber die

3) Die Stahle St 37.8 und St 42.8 geniigen den vom Deutschen DampfkesselausschuB herausgegebenen ,, Technischen
Regeln fiir Dampfkessel’’ in gleicher Weise wie St 35.8 und St 45.8 nach DIN 17 175.

4) Der Mindestgehalt 0,10 % Silicium darf unterschritten werden, wenn der Stahl mit Aluminium beruhigt oder im
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Tabelle 2. Zulissige Abweichungen der chemischen Zusammensetzung
nach der Stiickanalyse von den nach der Schmelzenanalyse
giiltigen Grenzwerten (siehe Tabelle 1)

NN

der Schmelzenanalyse

Grenzwerte

nach Tab%le%
Z Z

AN

AN

A\

Zulassige Abweichung 1)
der Stiickanalyse
von den Grenzwerten

der Sc melzenanalyse

ach Tabelle 1
0

SN
AN
N
N
W
=R
N 3%
NN

" =1,00
n >1,00=1,20 +0,05
PundS < 0,040 +0,010
Mo 0,35 +0,04

1) Bei einer Schmelze darf die Abweichung eines Elementes in der
Stiickanalyse nur unter dem Mindestwert oder nur iiber dem
Hochstwert des fiir die Schmelzenanalyse angegebenen Berei-
ches liegen, jedoch nicht beides gleichzeitig.

Tabelle 3. Priifumfang bei den elektrisch preBgeschweiBten Rohren beider Giitestufen

Zustandig
nach fiir die
Nr Prifumfang Abschnitt Giitestufe I Giitestufe III Durchf_uhrung
der Prifungen
1
1 { Zugversuch 2} 8.4.3 an zwei Rohren je Los der | an zwei Rohren je Los der n. V.
ersten beiden Lose, ersten beiden Lose,
an einem Rohr von jedem | an einem Rohr von jedem
weiteren Los weiteren Los
2 | Ringversuch 3) 8.45 an einem Ende der Rohre | je nach Durchmesser (siehe n. V.
nach Nr 1 Abschnitt 8.4.5) an 20 %
der Schnitt- oder Teil-
langen einseitig oder an
100 % der Schnitt- oder
Teillangen beidseitig, ge-
gebenenfalls jedoch auch
einseitig, siehe Abschnitt
8.45.2.2,
3 | Zerstdrungsfreie Prifung 8.4.6 bei allen Rohren SchweiB- | wie bei Gitestufe I, zusatz- H
nahtpriifung lich iber den gesamten
Rohrumfang
4 | Oberflachenkontrolle 84.7 alle Rohre alle Rohre n. V.
5 | MaRkontrolle 8.4.8 alle Rohre alle Rohre n. V.
6 | Dichtheitsprifung 8.4.9 alle Rohre alle Rohre H
7 | Verwechslungspriifung 8.4.10 alle legierten Rohre H
Sonderpriifungen 4)
Nr 8, Nr9
8 | Kontrollanalyse 84.2 nach Vereinbarung nach Vereinbarung
9 | Warmzugversuch 8.44 wenn nicht anders verein- | wenn nicht anders verein- n. V.
bart, bart,
1 Probe je Schmelze und 1 Probe je Schmelze und
Abmessung oder Abmessung oder
1 Probe je Schmelze und | 1 Probe je Schmelze und
Glihlos (Warmebehand- Gliihlos (Warmebehand-
lungslos) lungslos)

1) n. V. = nach Vereinbarung; H = Herstellerwerk.

2) Bei LosgroRen bis 10 Rohren geniigt eine Probe bzw. 1 Probensatz.
3) Beachte die Angaben iiber die Abmessungsbereiche fiir die Anwendung dieser Priifungen in Tabelle 11.
4) @ Sonderpriifungen werden nur nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller durchgefiihrt.
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Tabelle 4. Anwendungsgrenzen der Giitestufen I und III

RohrauBendurchmesser
=63,5mm >63,5mm
Giitestufe 1) zulassiger zuléssiger
Temperatur 2) Betriebs- Temperatur 2) Betriebs-

% tiberdruck 3)

Uberdruck%) P

, 'y
%
%

z
.

>80 | >4

1) Fallen Druck- und Temperatura
hoéhere Stufe malgebend.

2) Temperatur des durchstromenden Stoffes.

3) Siehe DIN 2401 Teil 1.

Tabelle 5. Mechanische Eigenschaften der elektrisch preBgeschweiten Rohre aus
warmfesten Stihlen bei Raumtemperatur

Streckgrenze 1) | grychdehnung
Stahlsorte Zugfestigkeit furb\:\éargc;:c:‘(en (Lo =5-d,)
langs | quer
Werk-
Kurzname stoff- N/mm?2 N/mm?2 %
nummer mindestens mindestens
St.37.8 1.0315 360 bis 480 235 25 23
St428 1.0498 410 bis 530 255 21 19
15 Mo 3 15415 450 bis 600 270 2) 22 20

1) Bei Rohren mit einem AuRendurchmesser = 30 mm, deren Wanddicke
= 3 mm ist, liegen die Mindestwerte um 10 N/mm2 niedriger.

2) Fir Wanddicken =10 mm gilt ein um 15 N/mm2 héherer Mindestwert.

Tabelle 6. Mindestwerte der 0,2 %-Dehngrenze der elektrisch preBgeschweiten Rohre aus warmfesten Stihlen bei
erhohten Temperaturen

0,2 %-Dehngrenze
Stahlsorte Wanddicke bei
200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 500 °C
Werk- N/mm2
Kurzname stoff- , mm mm
nummer mindestens

St 37.8 1.0315 =16 185 165 140 120 110 105 -

St42.8 1.0498 =16 205 185 160 140 130 125 -

15 Mo 3 1.5415 =161) 225 205 180 170 160 1565 150
1) Fiir Wanddicken =10 mm gelten bei allen Temperaturen um 15 N/mm2 hohere Mindestwerte fiir die 0,2 %-

Dehngrenze.
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Tabelle 7. Vorliufige Anhaltsangaben 1) fiir die Aufweitung (Durchmesserinderung)
beim Ringaufdornversuch

Aufweitung 2) beim Ringaufdornversuch

(vorlaufige Anhaltsangaben)

Stahlsorte beim Durchmesserverhiltnis d;/d,
=z0,7 | =06 =05
%o? Zoy7 <o,6l<o,5
7 7 7 7%
o O "%, 7
Kur%ame% Z %/A’Z // %
.  ppaesons
st378 7.
1 30
St42.8
15 Mo 3 10 15 20 30

1) Diese Werte sind als erste, auf einer Reihe von Versuchen beruhende Vor-
schlige aufzufassen, mit denen noch Erfahrungen gesammelt werden miissen.
2) AuRerdem wird die Verformbarkeit der Ringaufdornproben nach dem Aus-
sehen des Bruches und der Bruchflichen beurteilt.

Tabelle 8. Zulissige Langenabweichungen

Zuldssige
Bei Bestellung in Langenabweichung
in mm

Herstellangen 1)
Festlangen + 500
Genaulangen

von =6 m (NennmaB) 19

von> 6 m =12 m (NennmaR) 3

von>12m

nach Vereinbarung

1) Die Erzeugnisse werden in den bei der Herstellung anfallenden
Lingen geliefert. Diese sind je nach Durchmesser, Wanddicke
und Herstellerwerk verschieden.

Tabelle 9. Anhaltsangaben fiir die Warmformgebung und das Normal-
gliihen der elektrisch preRgeschweiliten Rohre 1) aus warm-
festen Stahlen

Stahlsorte
Werk- Warmformgebung Normalglihen
Kurzname stoff-
nummer °C °C
St 37.8 1.0315 ) 900 bis 930
St42.8 10498 | Zwischen 1100 870 bis 900
15 Mo 3 1.5415 910 bis 940

abfallen.

1) Die Werkstiicke miissen die angegebenen Temperaturen iber
den ganzen Querschnitt erreichen. Ist dies mit Sicherheit der
Fall, so ist beim Normalglihen ein weiteres Halten auf diesen
Temperaturen nicht erforderlich.

2) Im Laufe der Verarbeitung kann die Temperatur auf 750 °C
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Tabelle 10. SchweiRverfahren und Angaben fiir die Warmebehandlung nach dem

Schweillen
Giiihtemperatur 1)
Stahlsorte und Haltedauer 2), 3)
: bei erforderlicher
‘ V\:grfl; SchweiBverfahren Wirmebehandlung
urzname stott- nach dem Schweilen
nummer

°C

7
sy

o Y . 4 ad 7

1) Falls erforderlich (beachte Absch 7.3) gelten diese Temperature ch

) fiir das Gliithen nac(h Kaltumf?}r{/{ng. e P % g

2) Die fiir die angegebenen Temperaturen erforderliche Haltedauer richtet sich

nach der Wanddicke. Es wird eine Haltedauer von mindestens 15 Minuten
empfohlen.

3) Fiir das Gliihen sind auch die Angaben des Schweilzusatzherstellers zu be-

achten.

St378 | 10315 | .
D W %

scazs | 1oas | " erf:f”% ciRuerialye
4

/und
15Mo 3 54 % 2

Tabelle 11. Abmessungsbereiche fiir die Anwendung der mechanischen und techno-
logischen Verfahren zur Priifung der Rohre beider Giitestufen.

AuRendurchmesser der Rohre Nennwanddicken der Rohre
mm <2mm 2Zmm = 16 mm
<213 Zugversuch Zugversuch
=<V Ringfaltversuch 1) Ringfaltversuch 1)
Zugversuch Zugversuch
=14
>21,3 =146 Ringfaltversuch Ringaufdornversuch
> 146 _ Zt.ngersuch
Ringzugversuch

1) Falls die SchweiRnaht nicht erkennbar ist, ist der Aufweitversuch durchzu-
fihren.
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Anhang A

Die nachstehende Tabelle enthilt vorldufige Anhaltsangaben iiber die Langzeitwarmfestigkeitswerte der warmfesten Stahle.
Die in der Tabelle aufgefiihrten Werte sind die Mittelwerte desbisher erfalten Streubereiches, die nach Vorliegen
weiterer Versuchsergebnisse von Zeit zu Zeit iiberpriift und unter Umstanden berichtigt werden. Nach den bisher zur Ver-
figung stehenden Unterlagen aus Langzeit-Standversuchen kann angenommen werden, daR die untere Grenze
dieses Streubereiches bei den angegebenen Temperaturen fiir die angefuhrten Stahlsorten um rund 20 % tiefer liegt als

der angegebene Muttelwert % / / 7 7
» Yt oy o
Anmerkung: Die h an, n uf er%c e / e/ %werkstoffes Es liegen jedoch in
geW/s/ rf u / e g? %eré acéw aLZ 5 we te Rohre anwendbar sind.
. 7 7 -
Tabelle A. 1. £ _ ’///// ot ’///////////j
t%eltdehngrenze 1), 2) Z Zeitstandfestigkeit 2), 3)
Stahlsorte Temperatur fir fiir
10000 h 100 000 h 10000 h 100 000 h 200000 h
Kurzname °C N/mm2 N/mm2 N/mm?2 N/mm2 N/mm2
380 164 118 229 165 145
390 150 106 21 148 129
400 136 95 191 132 115
410 124 84 174 118 101
51378 0 01 i 2 o 78
St4238 440 91 57 127 79 67
450 80 49 113 69 57
460 72 42 100 59 48
470 62 35 86 50 40
480 53 30 75 42 33
450 216 167 298 245 228
460 199 146 273 209 189
470 182 126 247 174 153
480 166 107 222 143 121
490 149 89 196 117 96
15 Mo 3 500 132 73 171 93 75
510 115 59 147 74 57
520 99 46 125 59 45
530 84 36 102 47 36
540 (70) (28) (82) (38) (28)
550 (59) (24) {64) (31) {25)
1) Das ist die auf den Ausgangsquerschnitt bezogene Spannung, die zu einer bleibenden Dehnung von 1 % nach
10 000 oder 100 000 Stunden (h) fihrt.
2) Eine Einklammerung bedeutet, daR der Stahl bei der betreffenden Temperatur im Dauerbetrieb zweckmaRig
nicht mehr verwendet wird.
3) Das ist die auf den Ausgangsquerschnitt bezogene Spannung, die zum Bruch nach 10 000, 100 000 oder 200 000
Stunden (h) fihrt.
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Erlduterungen

%\\
\

\\\\\\

\\\\\\

Die zunehmende Verwendung elektrisch prel3ge-
schweiliter Rohre im Dampfkessel- und Druckbehalter-
bau machte die Herausgabe dieser Norm erforderlich,
nachdem auch bereits die entsprechende von der Inter-
national Organization for Standardization (1SO) heraus-
gegebene Internationale Norm
2604/11 7 Y % W
E: Steel products for pressur% pur

quirements —

Part III: Electric resnstancé/@ /n%ctloréwe
tubes /%
D: Stahlerzeugnisse fiir Druckbehalter; G(itevorschri((/(

Teil 3: Elektrisch widerstands- und induktionsge-

schweillte Rohre
vorliegt. Die Herausgabe der Norm hat sich vor allem des-
haib verzogert, weil einerseits die internationalen Ver-
handlungen abgewartet werden sollten, andererseits aber
auch den parallel laufenden, schwierigeren Verhandiungen
iiber die Folgeausgabe von DIN 17 175 — Nahtlose Rohre
aus warmfesten Stahlen; Technische Lieferbedingungen
— nicht vorgegriffen werden solite und konnte. So ent-
spricht diese Norm in Aufbau und Inhalt weitestgehend
der Neufassung der DIN 17 175. Unterschiede gegeniiber
DIN 17 175 ergeben sich naturgema® beim Herstellver-
fahren (siehe Abschnitt 6.1), der Priiffung des Ausgangs-
werkstoffes (sieche Abschnitt 8.1) sowie bei den MaRen
und zuldssigen MaBabweichungen, durch die Festlegung,
daB die Schweilnaht in jedem Falle zerstorungsfrei zu
pritfen ist (siehe Abschnitt 8.4.6) und die Angaben iiber
den Schweilgrat (sieche Abschnitt 6.7.2), ferner durch
die Beriicksichtigung des Aufweitversuches bei den Ring-
versuchen (siche FuBnote1 zu Tabelle 11) und die
Sortenbeschrinkung auf die unlegierten Stahle St 37.8
{1.0315) und St 42.8 {1.0498) sowie den legierten Stahl
15 Mo 3 (1.5415), wihrend DIN 17 175 dariiber hinaus
die Stihle 17Mn4 (1.0481), 19Mn5 (1.0482),
13CrMo44 (1.7335), 10CrMo 910  (1.7380),

//////
Im/ é %um

14 MoV 6 3 (1.7715) und X 20 CrMoV 121 (1.4922)
enthalt (entsprechend FuBnote 1 zu Tabelle 1 kdénnen
jedoch bei Beachtung gewisser Voraussetzungen auch
nach DIN 17 177 elektrisch preBgeschweiflite Rohre aus
anderen legierten Stahlen geliefert werden). Weiterhin

ent % 1] 17%; wegen der Wanddickenbegrenzung
;uf

lgegg; satz )K/DlN 17 175 keine Angaben
//

%) und 1SO 2604/111 unter-
aI m%//);}) e den Punkten:

a) IS0 2604/IH enthal&/u ber DIN 17 177 hinausgehend
auch die Stahle 17 MA4 tind 13 CrMo 4 4 sowie den
in Deutschland nicht iiblichen Stahl TW 2 und Stéhle
ohne Festlegung von Warmfestigkeitswerten; siehe
tabellarische Gegeniiberstellung am Ende der Erlaute-
rungen.

b) Die Werte der Streckgrenze bei Raumtemperatur {siehe
Tabelle 5) liegen in DIN 17 177 um 20 N/mm2 héher
ats in 1SO 2604/111.

c) Die Werte der 0,2 %-Dehngrenze bei erhohten Tempe-
raturen (siche Tabelle 6) liegen bei den unlegierten
Stahlen in DIN 17 177 bis 350 °C etwas hoher, bei
héheren Temperaturen etwas niedriger als in
ISO 2604/111; fir den Stahl 15 Mo 3 liegen die Werte
insgesamt etwas héher als in 1SO 2604/111.

d) In Anhang A zu DIN 17 177 sind auBer den Zeitstand-
festigkeitswerten auch 1 %-Zeitdehngrenzenwerte an-
gegeben. Bei der Zeitstandfestigkeit besteht nur bei
den 10 000 h-Werten fiir den Stahl 15 Mo 3 Uberein-
stimmung.

¢) Die Giitestufen I und III nach DIN 17 177 sind nicht
ohne weiteres mit den Priifklassen II bis V nach
ISO 2604/111 vergleichbar. Am ehesten lassen sich die
Giitestufen I und III mit den Priifklassen IT und V ver-
gleichen, wobei jedoch der unterschiedliche Priifum-
fang fir die Ringversuche zu beachten ist.

/

Gegeniiberstellung der zur Verwendung bei erhéhten Temperaturen
vorgesehenen Stihle nach 1SO 2604/111 mit vergleichbaren deutschen

Stahlen
Stahle nach
deutschen Unterlagen 1SO 2604/111
1
) Werk-
Kurzname stoff-
nummer Kurzname 2)

- - - TW2 -
DIN St 37.8 1.0315 TW5 o
DIN St42.8 1.0498 TWOH ®

3) 17Mn 4 1.0481 TW 14 [ ]
DIN 15Mo 3 1.5415 TW 26 ®

3) 13CrMo 44 1.7335 TW 32 ®

1) DIN = enthalten in DIN 17 177.

2) In dieser Spalte ist der Grad der Ubereinstimmung in der
chemischen Zusammensetzung der deutschen Stahle einerseits
und der Stahle nach I1SO 2604/111 andererseits gekennzeichnet;
ein @ bedeutet geringfiigige Abweichungen.

3) Dieser Stahl istin DIN 17 177 nicht ausdriicklich erwahnt (siehe
aber FuRnote 1 zu Tabelle 1), er ist jedoch in DIN 17 175 ent-
halten.




