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GeschweiBte kreisformige Rohre aus unlegierten
Stahlen fur besonders hohe Anforderungen
Technische Lieferbedingungen

DIN

1628

Welded circular tubes of non-alloy steels with very high quality requirements;

technical delivery conditions

Tubes circulaires soudés en aciers non alliés pour usages trés particuliers;

conditions téchniques de livraison

Ersatz fir

DIN 1626 T 4/01.65 und
teilweise

Ersatz fir

DIN 1626 T 1/01.65

Die mit einem Punkt @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben liber Vereinbarungen, die bei der Bestellung zu treffen

sind.

Die mit zwei Punkten @ ® gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben (iber Vereinbarungen, die bei der Bestellung

zusétzlich getroffen werden kénnen.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir geschweiBte kreisférmige Rohre mit
einer Langs- oder einer Schraubenliniennaht aus unlegierten
Stdhlen nach Tabelle 1. Diese Rohre werden vor allem im
Apparatebau, Behdlterbau und Leitungsbau sowie im allge-
meinen Maschinen- und Geratebau verwendet. Sie sind fiir
besonders hohe Beanspruchungen vorgesehen. Fir diese
Rohre ist der zuldssige Betriebsiiberdruck iblicherweise
nicht begrenzt. Die zuldassige Betriebstemperatur betrigt
hdchstens 300 °C. (Die Festigkeitskennwerte der Rohre bei
Temperaturen bis 300 °C sind im Anhang A genannt.)

Die Anwendungsgrenzen und sonstigen Festlegungen dieser
Norm gelten, sofern nicht durch technische Regeln fiir beson-
dere Anwendungsbereiche, z. B. die Technischen Regeln fiir
Dampfkessel (TRD) oder die Technischen Regeln fiir Druck-
behélter (TRB, AD-Merkblétter), andere Festlegungen
bestehen.

1.2 Diese Norm gilt nicht fiir

- geschweiBte kreisférmige Rohre aus unlegiertem Stahl
ohne besondere Anforderungen (siehe DIN 1615),

- geschweiBte kreisférmige Rohre aus unlegierten Stahlen
fir besondere Anforderungen (siehe DIN 1626),

- geschweiBte kreisformige Rohre aus allgemeinen Baustih-
len fir den Stahlbau (siehe DIN 17 120),

- Stahlrohre fiir Fernleitungen fiir brennbare Fliissigkeiten
und Gase (siehe DIN 17 172),

- elektrisch preBgeschweiBte Rohre aus warmfesten Stahlen
(siehe DIN 17 177),

- geschweiBte Prazisionsstahlrohre mit besonderer MaBge-
nauigkeit (siehe DIN 2393 Teil 2),

- geschweiBte maBgewalzte Prazisionsstahlrohre (siehe
DIN 2394 Teil 2),

Stahlrohre, mittelschwere Gewinderohre (siehe DIN 2440),
Stahlrohre, schwere Gewinderohre (siehe DIN 2441).

Fortsetzung Seite 2 bis 12

NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
NormenausschuB Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR) im DIN
NormenausschuB Gastechnik (NAGas) im DIN
NormenausschuB Erdél- und Erdgasgewinnung (NOG) im DIN
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2 Sorteneinteilung

Diese Norm umfaBt Rohre aus den in Tabelle 1 angegebenen
Stahlsorten.

® Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des Bestel-
lers.

3 Bezeichnung und Bestellung

3.1 In der Nombezeichnung fiir Rohre nach dieser Norm

sind in nachstehender Reihenfolge anzugeben:

- Benennung (Rohr)

- DIN-Hauptnummer der MaBnorm (DIN 2458)

- kennzeichnende MaBe des Rohres (AuBendurchmesser X
Wanddicke)

- DIN-Hauptnummer der Technischen Lieferbedingung
(DIN 1628)

— Kurzname oder Werkstoffnummer fiir die Stahlsorte (siehe
Tabellen 1 und 3)

- ferner bei preBgeschweiBten Rohren gegebenenfalls der
Kennbuchstabe N oder G bei gewiinschter Lieferung im
normalgegliihten Zustand oder mit besonderen Anforde-
rungen an die Kaltumformbarkeit (siehe Abschnitte 4.2.2
und 4.2.3).

Beispiele:

a) Bezeichnung eines geschweiBten Rohres nach
DIN 2458 mit 168,3 mm AuBendurchmesser und
4 mm Wanddicke nach dieser Norm aus Stahl
St 52.4 (Werkstoffnummer 1.0581):

Rohr DIN 2458 -168,3 X 4
DIN 1628 - St 52.4

oder Rohr DIN 2458 -168,3 X 4
DIN 1628 -1.0581

b) Bezeichnung eines geschweiBten Rohres nach
DIN 2458 mit 114,3 mm AuBendurchmesser und
3,2 mm Wanddicke nach dieser Norm aus Stahl
St 37.4 (Werkstoffnummer 1.0255) im normal-
gegliihten Zustand (N):

Rohr DIN 2458 - 114,3 X 3,2
DIN 1628 -St 374 N

oder Rohr DIN 2458 -114,3 X 3,2
DIN 1628 -1.02565 N

3.2 @ InderBestellung sind auBer der Normbezeichnung
nach Abschnitt 3.1 in jedem Fall die gewiinschte Menge (z. B.
Gesamtliange der Lieferung), die Léngenart (siehe Tabelle 4),
bei Fest- und Genauldngen die Lange des einzelnen Rohres,
die Art der Bescheinigung uber Materialpriifungen nach
DIN 50049 und gegebenenfalls die zuséatzlich in Frage
kommende technische Regel anzugeben.

Beispiel fiir die Bestellung:
1000 m Rohr DIN 2458 - 168,3 X 4
DIN 1628 - St 52.4
in Festlangen von 8 m,
Bescheinigung DIN 50049 - 3.1 B

3.3 @@ Dariiber hinaus konnen entsprechend den mit
zwei Punkten gekennzeichneten Abschnitten weitere Einzel-
heiten bei der Bestellung vereinbart werden.

4 Anforderungen
4.1 Herstellverfahren

4.1.1 Das Erschmelzungsverfahren der Stahle fur die Rohre
nach dieser Norm bleibt dem Herstellerwerk liberlassen. Die
Desoxidationsart der Stahle geht aus Tabelle 1 hervor.

®® Das Erschmelzungsverfahren ist auf Vereinbarung dem
Besteller bekanntzugeben.

4.1.2 @@ Sofern bei der Bestellung nicht anders verein-
bart, bleibt das Herstellverfahren der Rohre dem Hersteller-
werk Uberlassen.

Die Rohre werden volimechanisiert durch doppeiseitiges
UnterpulverschmelzschweiBen  als  Langsnaht-  oder
Schraubenliniennaht-SchweiBung oder durch elektrisches
PreBschweiBen als Langsnaht-SchweiBung von ent-
sprechend gebogenem Band oder Blech hergestellt. Gegebe-
nenfalls werden die Rohre zusitzlich warmreduziert, kalt-
gezogen oder durch Aufweiten oder MaBwalzen auf die
endgliltigen MaBe gebracht.

Die preBgeschweiBten Rohre werden ohne Bandverbin-
dungsnéhte geliefert.

4.1.3 Das SchweiBen der Rohre ist so durchzufiihren, daB
die SchweiBnaht durchgeschweiBt ist und die Rohre den
Anforderungen dieser Norm geniigen. Die einwandfreie
SchweiBdurchfiihrung ist zu liberwachen.

Die Rohre sind bei Innendruckbeanspruchung fiir eine Aus-
nutzung der zuldssigen Berechnungsspannung von 100 % in
der SchweiBnaht vorgesehen.

4.1.4 Bei schmelzgeschweiBten Rohren missen die
SchweiBnahte von beiden Seiten geschweiBt werden.

Elektrisch preBgeschweiBte Rohre werden ohne &uBeren
Stauchwulst geliefert. Bei Rohren, die einen Innendurch-
messer= 20 mm aufweisen, darf derinnere Stauchwulst nach
Abschnitt 4.10.4 b nicht iberschritten werden.

@® Bei elektrisch preBgeschweiBten Rohren mit einem
Innendurchmesser < 20 mm ist eine Vereinbarung lber den
inneren Stauchwulst zu treffen.

Ein ortliches Ausbessern der Schweifindhte ist statthaft. Das
Verfahren der Ausbesserung ist mit einer anerkannten Prif-
stelle zu vereinbaren. Die ausgebesserten Stellen missen
anschlieBend einer zerstérungsfreien Prifung unterzogen
werden; auBerdem ist das Rohr auf Dichtheit zu prifen.

4.1.5 Das Herstellerwerk muB {iber fachkundiges Personal
und geeignete Einrichtungen verfigen, um das SchweiBen
einwandfrei ausfiihren, iberwachen und priifen zu kénnen.
Der Nachweis ist durch eine Verfahrenspriifung einer an-
erkannten Priifstelle zu erbringen. Dieser Nachweis gilt nur fir
diejenigen Stahlsorten, MaBbereiche und SchweiBverfahren,
die in dem aufgrund der durchgefiihrten Verfahrenspriifung
ausgestellten Nachweis genannt sind. Andern sich die vor-
genannten Voraussetzungen, so miissen entsprechende
Ergénzungen des Nachweises vorgenommen werden.

4.2 Lieferzustand

4.21 Die Rohre werden in dem durch das Herstellungsver-
fahren bedingten Zustand geliefert. Um die Anforderungen an
die mechanischen und technologischen Eigenschaften nach
Tabelle 3 und Abschnitt 4.5 zu erfiillen, ist bei elektrisch preB-
geschweiBten Rohren gegebenenfalls ein Normalglihen der
Rohre oder der SchweiBverbindung vorzunehmen.

4.2.2 @® Wird bei elektrisch preBgeschweiBten Rohren
ein Normalgliihen der Rohre oder der SchweiBverbindung
grundsatzlich gewlinscht, ist dies bei der Bestellung zu verein-
baren. In der Bezeichnung ist in diesem Fall der Kennbuch-
stabe N (Normalgliihen des ganzen Rohres) oder G (Normal-
glihen der SchweiBverbindung) zu verwenden (siehe
Abschnitt 3.1).

Ist der letzte Formgebungsschritt bei der Rohrherstellung
eine temperaturgeregelte Warmumformung, so gilt die Forde-
rung nach einem Normalgliihen als erfiillt, wenn hierdurch ein
dem Normalgliihen gleichwertiger Zustand sichergestellt ist.
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Tabelle 1. Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) der Stahle fiir geschweiBte kreisférmige Rohre fiir besonders
hohe Anforderungen
‘ot Chemische Zusammensetzung
Desoxidationsart Massengehalt in %
Stahlsorte ~ Zusatzan
(RR besonders C Si Mn P S stickstoffabbindenden
beruhigt) Elementen
Kurzname Werkstoff- (z. B. mindestens
nummer max. max. 0,020 % Algesamt)
St 37.4 1.0255 RR 0,17 0,35 = 0,35 0,040 0,040 ja
St 444 1.0257 RR 0,20 0,35 = 0,40 0,040 0,040 ja
St 52.4 1.0581 RR 0,22 0,55 =1,60 0,040 0,035 ja

Tabelle 2. Zulassige Abweichungen der chemischen Zusammensetzung nach der Stiickanalyse von den nach der Schmelzen-
analyse geltenden Grenzwerten (siehe Tabelle 1)

Zuldssige Abweichung der Stiickanalyse
El t von den geltenden Grenzwerten
emen der Schmelzenanalyse
Massengehalt in %

C + 0,02

Si + 0,03

Mn + 0,06 bzw. - 0,06

P + 0,010

S + 0,010

Tabelle 3. Mechanische Eigenschaften der Rohre im Lieferzustand bei Raumtemperatur
® Fiir Wanddicken iiber 40 mm sind die Werte bei der Bestellung zu vereinbaren.
Kerbschlagarbeit?)
Obere Streckgrenze | Zugfestigkeit Bruchdehnung Biegedorn- fir den
Rey Rpn, Asg durchmesser Grundwerkstoff
Stahlsorte fir Wanddicken fir den (ISO-Spitzkerbproben
in mm technologischen bei + 20 °C)
Biegeversuch
=16 >16 =40 langs quer bei schmelz- langs quer3)
geschweiBten
N/mm? N/mm? % Rohren) ]
Kurzname | Werkstoff-
nummer min. min min
St 374 1.0255 235 225 3509) bis 480 25 23 2s 43 27
St 44.4 1.0257 2754) 2654) 4205) bis 550 21 19 3s 43 27
St 524 1.0581 355 345 5005) bis 650 21 19 4 43 27
1) s Wanddicke des Rohres, Biegewinkel 180° (siehe Abschnitt 5.5.5)
2) Mittelwert aus 3 Proben, wobei nur ein Einzelwert den angegebenen Mindestwert um héchstens 30 %unterschreiten darf.
3) Diese Werte gelten auch bei der Priifung der Kerbschlagarbeit in SchweiBnahtmitte bei Rohren > 500 mm AuBendurch-
messer und 2 10 mm Wanddicke.
4) Fir kaltgefertigte Rohre im Lieferzustand NBK (oberhalb des oberen Umwandlungspunktes unter Schutzgas oder im
Vakuum gegliiht) sind um 20 N/mm? niedrigere Mindestwerte der Streckgrenze zuldssig.

5) Fir kaltgefertigte Rohre im Lieferzustand NBK sind um 10 N/mm? niedrigere Mindestwerte der Zugfestigkeit zulassig.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 1628:1984-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-1628-1984-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-1628-1984-10

Seite 4 DIN 1628

4.2.3 @® Bei besonderen Anforderungen an die Kaitum-
formbarkeit sind die elektrisch preBgeschweiBten Rohre in
den Lieferzustanden N oder G entsprechend Abschnitt 4.2.2
zu bestellen.

4.24 @@ Sollendie Oberflichen der Rohre mit einem zeit-
lich begrenzt wirkenden Korrosionsschutzmittel versehen
werden, ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren.

425 @® Wenn an die Rohre spezielle Anforderungen
(z. B. zum Verzinken, Verchromen oder Emaillieren) gestelit
werden, ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren.

4.3 Chemische Zusammensetzung

4.3.1 Schmelzenanalyse

Die chemische Zusammensetzung der Stahle nach der
Schmelzenanalyse') muB Tabelle 1 entsprechen. Geringe
Abweichungen von diesen Werten sind zuldssig, wenn die
mechanischen und technologischen Eigenschaften des Roh-
res den Anforderungen dieser Norm entsprechen und die
SchweiBeignung nicht beeintrachtigt wird.

4.3.2 Stiickanalyse

Bei der Nachpriifung am fertigen Rohr sind gegenuber den
Angaben in Tabelle 1 die Abweichungen nach Tabelle 2 zu-
lassig.

4.4 Mechanische Eigenschaften

4.4.1 Die Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung
am Grundwerkstoff der Rohre miissen den in Tabelle 3 ange-
gebenen Werten entsprechen. Diese gelten fiir den Liefer-
zustand der Rohre und fiir die betreffenden Priifoedingungen
nach Abschnitt 5 dieser Norm.

Die Mindestwerte fur die Zugfestigkeit und die Streckgrenze
nach Tabelle 3 gelten auch fir die SchweiBnabht.

4.4.2 Fiir die Kerbschlagarbeit am Grundwerkstoff der
Rohre sowie bei Rohren > 500 mm AuBendurchmesser in
SchweiBnahtmitte gelten die Werte der Tabelle 3.

4.5 Technologische Eigenschaften

Die Rohre miissen den Anforderungen der nach den
Abschnitten 5.5.3 bis 5.5.5 vorgeschriebenen technolo-
gischen Priifungen entsprechen. Bei diesen Priifungen dirfen
keine unzuldssigen Fehler (z. B. Risse, Schalen, Uberlappun-
gen und Dopplungen) auftreten.

4.6 SchweiBeignung und SchweiBbarkeit

Die Rohre aus den Stahlsorten nach dieser Norm sind zum
Gasschmelz-, Lichtbogen- und Abbrennstumpfschweiien
sowie zum elektrischen PreBschweiien und zum GaspreB-
schweiBen geeignet.

Nach DIN 8528 Teil 1 ist jedoch die SchweiBbarkeit nicht nur
von der Stahlsorte, sondern auch von den Bedingungen beim
SchweiBen, von der Konstruktion und den Betriebsbedingun-
gen des Bauteils abhangig.

4.7 Aussehen der Oberfliche und der SchweiBver-
bindung

4.7.1 Die Rohre mussen eine dem Herstellverfahren ent-
sprechende glatte duBere und innere Oberfidche haben.

4.7.2 Geringfligige, durch das Herstellverfahren bedingte
UnregelmiBigkeiten der Oberflache wie Erhohungen oder
Vertiefungen oder flache Riefen sind zulassig, soweit die ver-
bleibende Wanddicke die Anforderungen nach Abschnitt
4.10.2.2 erfiillt und die Verwendbarkeit der Rohre nicht beein-
trachtigt wird (siehe auch Abschnitt 7.1).

) Bei Lieferung von SequenzguB, wie er beim StrangguB
maglich ist, tritt an die Stelle des Begriffes ,Schmelze* der
Begriff ,GieBeinheit".

4.7.3 Das sachgem#Be Entfernen von Oberflachenfehlern
geringer Tiefe ist unter Anwendung geeigneter Mittel zuléssig,
soweit die verbleibende Wanddicke die Anforderungen nach
Abschnitt 4.10.2.2 erfiillt. Das Verstemmen von Oberflachen-
fehlern ist nicht zulassig.

4.8 Dichtheit
Die Rohre miissen unter den Priifbedingungen nach

- Abschnitt 5.5.7 dicht sein.

4.9 Zerstorungsfreie Priifung

Bei der zerstorungsfreien Priifung nach Abschnitt 5.5.9
mussen die Anforderungen nach den Stahl-Eisen-Prifblattern
1916 bzw. 1917 erfiillt werden.

4,10 MaBe, lingenbezogene Massen (Gewichte) und
zuldssige Abweichungen
4.10.1 MaBe

Fiir die AuBendurchmesser und Wanddicken der Rohre gilt
DIN 2458.

Fir die Langenarten der Rohre gilt Tabelie 4.

Tabelle 4. Langenarten und
zuldssige Langenabweichungen

Zulassige
B Langenabweichungen
Langenart mm
bei AuBendurchmessern
= 500 > 500
Herstellange?) D} 1)
Festlange + 500 + 500
von< 6m + 10 + 25
0
. von> 6m + 15 + 50
Genauldngen
=12m 0 0
Nach Nach
von > 12m Vereinbarung | Vereinbarung
1) Die Erzeugnisse werden in den bei der Herstellung an-
fallenden Langen geliefert. ® Diese Langen sind je
nach Durchmesser, Wanddicke und Herstellerwerk
unterschiedlich und bei der Bestellung zu ver-
einbaren.

4.10.2 Zulassige MaBabweichungen

4.10.2.1 Fr die zuldssigen Abweichungen des AuBendurch-
messers d, gelten die Angaben in Tabelle 5 (siehe Abschnitt
5.5.11).

@® Furdie Rohrenden kénnen auch die geringeren zuléssi-
gen Durchmesserabweichungen nach Tabelle 5 vereinbart
werden.

4.10.2.2 Die zuldssigen Abweichungen fir die Wanddicke s
betragen:

s= 3mm:* 30

-op25 MM

3mm < s <10 mm: tg:gg mm?2)
$>10mm: - 0,50 mm;
die obere Grenze ist durch die zulds-
sige Gewichtsabweichung gegeben.

2) Beiaus Grobblech hergestellten Rohrenistdie obere Gren-
ze durch die zuldassige Gewichtsabweichung gegeben.
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