DK 621.643.23:621.791 Januar 1965
Geschweif3te Stahlrohre DIN
aus unlegierten und niedrig legierten Stahlen fir Leitungen, —
Apparate und Behdlter 'I 62 6
Besonders gepriifte Rohre mit Giitevorschriften

Technische Lieferbedingungen Blatt 4
Steel pipes, welded, of unalloyed and low-alloy steel for piping, Mit Blatt 1, 2 und 3
apparatus and containers; pipes with quality specifications, Ersatz fir DIN 1626

subjected to special tests, technical terms of delivery

1. Geltungsbereich

Diese lieferbedingungen gelten fiir besonders gepriifte
geschweifite Stahlrohre mit Gitevorschriften aus den in
Tabelle 1 genannten unlegierten und niedriglegierten
Stéhlen, die fiir den Bau von Leitungen, Apparaten und
Behdltern hoher Beanspruchung verwendet werden.
Hinweise auf Normen fir andere Rohre finden sich in
DIN 1626 Blatt 1, Abschnitte 1.1 und 1.2.

Anhaltsangaben Uber die Anwendungsbereiche von Roh-
ren nach dieser Norm siehe DIN 1626 Blatt 1, Tabelle 3,
Bewertung der Schweifinahtgiite siche DIN 1626 Blatt 1,
Tabelle 4.

2. Allgemeine Angaben

Die Rohre nach dieser Norm zeichnen sich durch beson-
dere Gite aus, sie ist gesichert durch besonders sorg-
faltige Verarbeitung und umfangreiche Prifungen. Die
Rohre kénnen deswegen fiir hohe Beanspruchungen ein-
gesetzt werden. Die Rohre eignen sich zum Biegen, Bordeln
und d&hnlichen Yerformungsarbeiten.

Bei grofieren Verformungsbeanspruchungen sind die
weicheren Stdhle vorzuziehen.

3. Werkstoff

3.1. Die Wahl der Stahisorte ist Angelegenheit des
Bestellers und richtet sich nach der Beanspruchung im
Betrieb (sieche auch DIN 1626 Blatt 1, Tabelle 3). In
Betracht kommen die in Tabelle 1 angegebenen Stahl-
sorten nach DIN 17 100.

3.2. Im Hinblik auf die unterschiedlichen Bedingungen
bei der Rohrfertigung empfiehlt es sich fir den Rohrher-
steller, bei der Bestellung des Ausgangswerkstoffes nach
DIN 17 100 besondere Vereinbarungen mit dem Lieferer
zu treffen.

4. Bezeichnungsangaben fir die Bestellung

Der fir die Stahlsorte nach DIN 17 006 gebildete Kurzname
und der Hinweis auf diese Norm ist an die Bezeichnung
fir das Erzeugnis anzuhdngen.

Tabelle 1. Stahlsorten (chemische Zusammensetzung, Schmelzenanalyse)

Die Bestellangabe lautet dann z.B. fiir 1000 m besonders
gepriiftes geschweiBtes Stahlrohr von 168,3 mm AuBendurch-
messer und 4 mm Wanddicke nach DIN 2458 in Herstellingen
aus beruhigtem Siemens-Martin-Stahl St 37-2 (MR St 37-2):

1000 m Rohr 168,3 X4 DIN 2458 — MRSt 37-2 nach
DIN 1626 Blatt 4

5. Anforderungen
5.1. Herstellungsverfahren

5.1.1. Die Stahlrohre nach dieser Norm werden durch
Biegen von Band bzw. Biegen eines einzelnen Bleches in
Rohrform und anschliefendem beidseitigem elektrischem
Schmelzschweiflen oder elekirischem Prefischweifien
maschinell hergestellt. Das Ausgangsblech darf unbescha-
det der Anforderungen nach Abschnitt 5.6 keine Fehler
aufweisen, die ndher als 25 mm an die zum Schweifien
bearbeiteten Kanten heranreichen.

5.1.2. Erschmelzungsart der Stéhle siehe DIN 17 100,
Tabelle 2. Das Erschmelzungsverfahren fir St 34-2, St 37-2
und 5t42-2 bleibt dem Lieferwerk iberlassen, wenn es
nicht bei der Bestellung besonders vereinbart wird. In
Sonderféllen kénnen auch besonders beruhigte Stdhle nach
Giitegruppe 3 vereinbart werden.

Fir den Vorwerkstoff der Rohre nach dieser Norm kann
nach DIN 17 100, Tabelle 2, unberuhigter oder beruhigter
Stahl verwendet werden.

Fir St 52-3 ist besonders beruhigter Stahl vorgeschrieben.
Ein Normalglihen ist bei Wanddicken bis 16 mm nicht
erforderlich.

5.2. Lieferzustand

Die Rohre werden in dem durch das Herstellungsverfahren
bedingten Zustand geliefert; sie kdnnen gegliiht oder nicht
gegliht geliefert werden. Wird ein Glithen grundsdtzlich
gewiinscht, so ist es bei der Bestellung zu vereinbaren.
Der Gufiere und innere Stauchwulst bei prefigeschweifiten
Rohren ist stets abzuarbeiten.

Bei Rohren, die laut Bestellung zum Einwalzen vorgesehen
sind, sind die Enden weichzuglihen.

Stahlsorte Schmelzenanalyse in 9/,1)
Werkstoff- héchstens
Kurzname
nummer C P S
St 34-2 1.0102 0,17 0,05 0,05
St 37-2 1.0112 0,20 0,06 0,05
St 42-2 1.0132 0,25 0,06 0,05
St 52-32) 1.0841 0,22 0,05 0,05
1) Weitere Angaben siehe DIN 17 100
2) Mn-Gehalt max. 1,5%,; Si-Gehalt max. 0,559,

Fachnormenausschuf3 Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen im Deutschen NormenausschuB (DNA)
Fachnormenausschuf3 Eisen und Stahl im DNA

Fortsetzung Seite 2 bis 5
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5.3. Chemische Zusammensetzung

5.3.1. Angaben iber die chemische Zusammensetzung der
Stahle enthdlt Tabelle 1. Geringe Abweichungen von diesen
Angaben, die fir die Schmelzenanalyse gelten, sind zu-
lassig, wenn durch sie die Gebrauchseigenschaften nicht
beeintrachtigt werden (siehe auch DIN 17 100, Tabelle 2).

5.3.2. Bei einer Nachpriifung am fertigen Rohr, bei der die
Spéne gleichméflig Uber den ganzen ungeschweifiten
Querschnitt entnommen werden miissen, ist fir die hochst-
zuléssigen Gehalte an Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel
mit Zuschldgen nach Tabelle 1 zu rechnen

fir Abweichungen durch Probenahme und

Analysenverfahren . . . . . . . ... .. + 59,
fir Abweichungen infolge Seigerung

bei unbervhigten Stéhlen . . . . . . . . . + 2009/,
bei beruhigten Stéhlen . . . . . . . . .. + 59,

Diese Angaben gelten fiir Bénder und Bleche aus Blacken
bis ét. Fir grofiere Blockgewichte sind ggf. vom Rohrher-
steller bei der Bestellung der Bleche oder Bénder Sonder-
vereinbarungen zu treffen.

5.4. Festigkeitseigenschaften

5.4.1. Die Rohre missen den gewdhrleisteten Prifwerten
nach Tabelle 2 geniigen. Die Werte gelten fir Léngsproben
aus dem Rohrwerkstoff aufierhalb der Schweifinaht. Unter-
schreitungen der angegebenen Zugfestigkeit in der Schweif3-
naht sind nicht zuldssig.

5.4.2. Werden Versuche an Querproben, wie sie aus
Rohren grofierer Durchmesser entnommen werden kdnnen,
bei der Bestellung vereinbart, so dirfen die Bruchdehnungs-
werte nach Tabelle 2 um zwei Einheiten unterschritten
werden.

5.4.3. Festigkeitskennwerte fir hhere Temperaturen, fir
die bei Rohren nach dieser Norm keine Prifwerte gewdéhr-
leistet werden, siehe DIN 1626 Blatt 1, Tabelle 5.

5.5. Technologische Eigenschaften

5.5.1. Die Rohre miissen den Anforderungen der nach
Abschnitt 6.24 vorgeschriebenen technologischen Prisfung
geniigen, Bei den Priifungen diirfen sich keine Risse in der
Schweifinaht noch in den angrenzenden Zonen zeigen.
Schalen, Dopplungen und sonstige Fehler dirfen in der
Rohrwand nicht vorhanden sein,

5.5.2. Rohre nach dieser Norm sind fiir Gasschmelz-
schweifien, Lichtbogenschweifien und Abbrennstumpf-
schweiflen sowie fir elekirisches und autogenes Prefi-
schweiflen geeignet. Uber die Eignung der Stdhle zum
Schweifien siehe DIN 17 100, insbesondere Abschnitt 2.442.

5.6. Oberfldchenbeschaffenheit

Uber die Beschaffenheit der Schweifnaht siche DIN 1626
Blatt 1, Abschnitte 1.3 und 1.4.

Die Rohre missen eine der Herstellungsart entsprechende
glatte Gufiere und innere Oberflache haben. Geringfigige,
durch das Herstellungsverfahren bedingte Erh6hungen, Ver-
tiefungen oder flache Riefen sind zuldssig, soweit die Wand-
dicke innerhalb der nach Abschnitt 5.7.2.3 zul@ssigen Maf3-
abweichung bleibt und die Verwendbarkeit der Rohre nicht
ernstlich beeintréchtigt wird. Die sachgemdfie Beseitigung
von Walzsplittern, Schalen, Schiefern und Rissen ist zuldssig,
soweit die nach Abschnitt 5.7.2.3 zul@ssige kleinste Wanddicke
nicht unterschritten wird. Das Verstemmen von Oberfléchen-
fehlern ist nicht zuldssig. Sachgemdfles ortliches Ausbessern
der Schweifie ist zuld@ssig; das anzuwendende Verfahren
ist mit dem Besteller zu vereinbaren, Durch zerstérungsfreie
Prifung muf} jedoch nachgewiesen werden, daf3 die Aus-
besserungsschweiflung einwandfrei ist. Der Innendruckver-
such ist ggf. zv wiederholen.

5.7. MaBle
und zuldssige MaB- und Formabweichungen

5.7.1. Fir die Mafie ist DIN 2458 mafigebend.

5.7.2. Zuldssige MaBabweichungen
5.7.2.1. Fir Rohr-Auflendurchmesser d,:

bis 200 mm . . . . . . + 19/, (mindestens jedoch
+ 0,5mm)
Uber 200 bis 1000 mm . . =+ (0,005 d, + 1) mm
tber 1000 mm . . . . . . + émm

Fir Rohre iber 325 mm Auflendurchmesser ist der Aufien-
durchmesser aus dem Umfang zu ermitteln (Messen mit
Durchmesserbandmaf}).

5.7.2.2. Werden fir die Rohrenden geringere Durch-
messer-Abweichungen verlangt, so kénnen durch nachtrég-
liches Kalibrieren folgende Abweichungen des Aufiendurch-
messers bzw. Innendurchmessers gewdhrleistet werden:

Fir kalibrierte Rohrenden auf eine Lange von 100 mm und
Rohr-Aufiendurchmesser d,

bis 200mm. . . . . . ... + 0,59, (mindestens jedoch
+ 0,3 mm)
iber 200 bis 325mm . . . . . + 1,0 mm

Uber 325mm. . . . . . . .. + 1,6 mm

Bei Rohren, deren Wanddicke kleiner ist als Normalwand
nach DIN 2458, kann die Einhaltung dieser Abmafie nicht
gewdhrleistet werden,

Tabelle 2. Gewdhrleistete Priifwerte an den Rohren bei Raumtemperaturen

Stahlsorte Streckgrenze 1) Bruchdehnung 1)
mindestens (Lo=5 dg)
Zugfestigkeit fir Wanddicken for Dicken
Kisizhama Werkstoff- bis iber bis 100 mm
nummer 16 mm 16 mm bis 40 mm mindestens
kp/mm? kp/mm? kp/mm? %
St 34-2 1.0102 34 bis 42 21 21 26
St 37-2 1.0112 37 bis 45 24 23 23
St 42-2 1.0132 42 bis 50 26 25 20
St 52-3 1.0841 52 bis 62 36 35 22
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