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Stahlrohre fir Fernleitungen

for brennbare FlUssigkeiten und Gase
Technische Lieferbedingungen

DIN
17172

Steel pipes for pipelines for the transport of combustible fluides and gases; technical terms of delivery
Tubes en acier pour le transport de fluides et gaz combustibles; conditions techniques de livraison

Mit Ricksicht auf das zur Zeit noch bestehende Maf}- und Gewichtsgesetz ist in dieser Norm fir die Krafteinheit das

Zeichen ,kg" beibehalten worden.

1. Geltungsbereich

Diese Lieferbedingungen gelten fir nantlose und fir
geschweifite Rohre mit einem Auflendurchmesser von
mindestens 100 mm aus den in Tabelle 1 aufgefiihrten
unlegierten und niedriglegierten Stéhlen zum Bau von
Fernleitungen (siehe Abschnitt 2)1)2),

Weitere Normen mit technischen Lieferbedingungen fir
Rohre:

DIN 1629 Blatt 1 bis Blatt 4 — Nahtlose Rohre aus un-
legierten Stdhlen fir Leitungen, Apparate und
Behalter — und

DIN 1626 Blatt 1 bis Blatt 4 — Geschweifite Stahlrohre aus
unlegierten Stéhlen fir Leitungen, Apparate und
Behalter —.

2. Begriff

Rohre fir Fernleitungen im Sinne dieser Norm sind Rohre,
die zum Bau von Fernleitungen fir brennbare Flissigkeiten,
z.B. fur Erddl und Erddlerzeugnisse sowie fir verdichtete
und verflissigte brennbare Gase dienen.

3. Werkstoff

Die Wahl der Stahlsorte und des Formgebungsverfahrens
ist Angelegenheit des Bestellers. Er kann dazu — wenn bei
der Bestellung nichts anderes vereinbart wurde — den Rat
des Herstellers einholen, der aber unverbindlich ist.

Diese Norm sieht die in den Tabellen 1 und 2 angegebenen
Stahlsorten vor, die im wesentlichen durch ihre Streck-
grenze und Zugfestigkeit bei Raumtemperatur sowie durch
ihre Kerbschlagzéhigkeit bei 0°C gekennzeichnet sind.
Die Stéhle USt 34.7 und USt 38.7 kommen im allgemeinen
nur fir Rohre mit einer Wanddicke von héchstens 6 mm in
Betracht.

In Tabelle 2 sind die mit den Stahlsorten nach dieser Norm
in etwa vergleichbaren Stdhle in den entsprechenden
Vorschriften des American Petroleum Institute (APl} an-
gegeben.

1) Zusdtzlich sind die ,Sicherheitstechnischen Richtlinien fiir
Fernleitungen zur Beférderung brennbarer FlUssigkeiten
sowie DIN 2470 — Richtlinien fir Gasrohrleitungen von
mehr als 1kp/cm? Betriebsdruck aus Stahlrohren mit
geschweifiten Verbindungen — zu beachten.

4. Bezeichnungsangaben fir die Bestellung

4.1. Die Kurznamen fir die Stahlsorten sind nach
DIN 17 006, die Werkstoffnummern nach DIN 17 007 Blatt 2
gebildet.

4.2. Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fir die
Stahlsorte ist an das Kurzzeichen fiir das Ergebnis nach
folgenden Beispielen anzuhdngen:

Bezeichnung eines nahtlosen Stahlrohres von 273 mm
AuBendurchmesser und 6,3 mm Wanddicke nach DIN 2448
aus Stahl RSt 38.7 nach DIN 17 172

Rohr 273 X 6,3 DIN 2448 — RSt 38.7
oder Rohr 273 X 6,3 DIN 2448 — 1.0457

Bezeichnung eines geschweilBten Stahlrohres
508 mm AuBendurchmesser und 8 mm Wanddicke
DIN 2458 aus Stahl St 47.7 nach DIN 17 172

Rohr 508 x 8 DIN 2458 — St 47.7
oder Rohr 508 X 8 DIN 2458 — 1.0829.

von
nach

5. Anforderungen
5.1.

5.1.1. Erschmelzungsverfahren

5.1.1.1. Die Stéahle nach dieser Norm werden im
Siemens-Martin-Ofen, im Elektroofen oder nach dem
Saverstoffblas-Verfahren erschmolzen.

Herstellverfahren

5.1.1.2. Wird bei der Bestellung nichts anderes verein-
bart, bleibt das Erschmelzungsverfahren im Rahmen dieser
Festlegungen dem Lieferer Uiberlassen, es muf3 jedoch dem
Besteller auf Wunsch bekanntgegeben werden.

5.1.2. Desoxydationsart

Die Stdhle St 34.7 und St 38.7 kénnen als unberuhigte (U),
als beruhigte (R) oder als besonders beruhigte (RR) Stahle
bestellt und geliefert werden. Der Stahl St 43.7 wird immer
beruhigt, die Stihle St47.7 und St53.7 werden immer
besonders beruhigt geliefert.

2) Die Rohre nach dieser Norm erfiilllen auch die fir den
Gebrauch entscheidenden Bedingungen nach den Nor-
men 5L (21. Ausgabe Marz 1965) und 51X (12. Ausgabe
Mdérz 1965) des American Petroleum Institute (API).

Siehe auch DIN 5800 Blatt 1 und Blatt 3.

Fortsetzung Seite 2 bis 7

Fachnormenausschuf3 Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Fachnormenausschuf3 Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen im DNA Documents
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Tabelle 1. Chemische Zusammensetzung der Stdhle

Stahlsorte Chemische Zusammensetzung in Gew.-%;
Werk- 33;‘;’:\1: . Schmelzenanalyse Stiickanalyse
Kurzname stoff- art) ha(ih_ Si Mn P S c ‘ P S
nummer stens héchstens héchstens
USt 347 | 1.0306 u 0,17 Spuren >035 | 0040 | 0,045 | 021 | 0,05 | 0060
RSt 34.7 | 10307 R | 017 <035 >035 | 0,040 | 0,045 | 019 | 0,045 | 0,050
RRSt 347 | 1.0319 RR 017 | 020bis045 | >035 | 0,040 | 0,045 | 0,19 | 0,045 | 0,050
USt 387 | 1.0455 u 020 |  Spuren >040 | 0,040 | 0,045 | 025 | 0,05 | 0,060
RSt 387 | 10457 | R | 022 | <035 >040 | 0,040 | 0,045 | 024 | 0,045 | 0,050
RRSt 38.7 | 1.0459 RR 022 | 0,20 bis 0,45 >040 | 0,040 | 0,045 | 024 | 0045 | 0,050
St 437 | 10484 R 022 <040 | 0,50 bis 1,10 | 0,040 | 0,045 | 024 | 0,045 | 0,05
st 477 | 1.0829 RR | 022 | 0,20 bis 0,45 | 0,70 bis 1,30 | 0,040 | 0,045 | 0,24 | 0,045 | 0,050
St 53.7 | 10837 RR 022 | 0,25 bis 0,55 | 0,90 bis 1,50 | 0,040 | 0,045 | 024 | 0045 | 0,050
1) U = unberuhigt, R = beruhigt, RR = besonders beruhigt

Tabelle 2. Fir die Rohre im Lieferzustand gewdhrleistete mechanische Eigenschaften?)

Stahlsorte Bruch- Kerbschlag- | Biegedorn- | Vergleichbarer Stahl
Streck- Zug- dehnung 5) | zéhigkeit ¢) 7)| durchmesser nach API-Norm
grenze 2) 3) | festigkeit 3) 4) L —5d bei +0°C beim
Werk- (Lo = 5dy) Faltversuch §)
Kurzname stoff- kg/mm? kg/mm? 0/y kgm/cm? 5L9) 51X 10)
nummer mindestens mindestens mindestens
USt 34.7 | 1.0306 21 33 bis 45 26 — 2a A —
RSt 34.7 | 1.0307 2 33 bis 45 26 4,0 2a A —
RRSt 34.7 | 1.0319 21 33 bis 45 26 50 2a — —
USt 38.7 | 1.0455 25 38 bis 50 24 — 2a B —
RSt 38.7 | 1.0457 25 38 bis 50 24 4,0 2a B —
RRSt 38.7 | 1.0459 25 38 bis 50 24 4,5 2a — —
St 43.7 | 1.0484 30 43 bis 55 23 4,0 3a — X 42
St 47.7 | 1.0829 33 47 bis 59 21 4,0 4a — X 46
St 53.7 | 1.0837 37 52 bis 64 20 4,0 4a — X 52

') Bei kalt aufgeweiteten Rohren ist zu beachten, daf} die Festigkeitswerte durch Warmverarbeitung, z. B. durch
Warmbiegen beim Lleitungsbau, absinken kénnen.

2) Bei einer ausgeprdgten Streckgrenze gilt die obere Streckgrenze, im anderen Falle die 0,2-Grenze.
3) Das Verhdltnis von Streckgrenze zu Zugfestigkeit darf nicht Uber 0,85 liegen.

4) Eine Uberschreitung des oberen Grenzwertes um 2 kg/mm?2 darf nicht beanstandet werden.

5) Siehe auch Abschnitt 5.4.1.

¢) Ermittelt an DVM-Proben oder an @hnlichen Proben (siehe Abschnitt 6.4.3). Angegeben ist der Mittelwert aus
drei Einzelversuchen, kein Einzelwert darf unter 3 kgmfcm? liegen.

7) Ein Nachweis der Kerbschlagwerte erfolgt im allgemeinen nur bei den geschweifiten Rohren (sieche Ab-
schnitt 5.4.1).

8 Fir geschweifite Rohre. a = Wanddicke des Rohres, Biegewinkel = 180° (siehe Abschnitt 6.5.5).
%) 21. Ausgabe Mdérz 1965. Documents
I|-Iub

10) 12. Ausgabe Marz 1965.
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5.1.3.

5.1.3.1. Die nahtlosen Rohre nach dieser Norm
dirfen durch Warmwalzen, -pressen oder -ziehen oder durch
Kaltwalzen oder -ziehen mit nachfolgendem Normalglihen
hergestellt werden.

Formgebungsverfahren

5.1.3.2. Die geschweifiten Rohre nach dieser
Norm konnen durch doppelseitiges Unterpulverschweifien
oder durch elektrisches Prefischweifien als Langsnaht- oder
Schraubenliniennaht-SchweiBung von entsprechend geboge-
nem Band oder Blech hergestellt werden. Gegebenenfalls
werden die geschweifiten Rohre durch Aufweiten oder Maf3-
walzen auf die endgiltigen Abmessungen gebracht. Dabei
darf die Kaltverformung einen Betrag von 1,7 9/, nicht iber-
schreiten, sofern das Rohr anschlieBend nicht warmgeformt
oder normalgegliht wird.

Das Ausgangsblech oder -band muf3 normalgegliht oder
unter geregelter Temperaturfihrung gewalzt sein. Es darf
unbeschadet der Anforderungen an die Oberflachen-
beschaffenheit nach Abschnitt 57 keine das Schweifien
beeintrachtigenden Fehler aufweisen, die naher als 25 mm
an die fir das Schweiflen bearbeiteten Kanten heran-
reichen,

5.1.3.2.1. Das Schweiflen ist so durchzufihren, daf} in
jedem Fall eine SchweiBnahtwertigkeit von v =1 erreicht
wird 3), Die Schweifnaht muB vollstandig durchgeschweifit
und ohne Risse, groflere Schlackeneinschlisse, Bindungs-
fehler und andere unzuléssige Fehler sein. Flache Stellen im
Bereich der Schweifinaht — vom Biegen der Bleche oder
Bander herrihrend — sind unzuléssig.

Bei schmelzgeschweifiten Rohren miissen die Schweifindhte
von beiden Seiten geschweifit werden; die Nahtoberflache
soll gleichmafig fein- bis mittelschuppig und die Nahtiber-
hohung so gering wie maglich sein.

Bei prefigeschweiften Rohren mufl der Stauchgrat aufien
und innen abgearbeitet werden (siehe Abschnitt 5.8.2.3).

Versetzte Schweiflkanten, bei denen die Querschnittsminde-
rung Uber die zuld@ssige Wanddickenunterschreitung nach
Abschnitt 5.8.2.2 hinausgeht, sind unzulassig.

5.1.3.2.2. Ein ortliches Ausbessern der Schweifindhte ist
bei den prefigeschweifiten Rohren nur vor dem Aufweiten
oder Mafiwalzen zul&ssig. Bei den schmelzgeschweifiten
Rohren ist das Ausbessern auch nach dem Aufweiten oder
Mafiwalzen statthaft, jedoch mufl durch zerstdrungsfreie
Prifung nachgewiesen werden, dafl das Ausbesserungs-
schweiflen einwandfrei durchgefiihrt wurde. Der Innendruck-
versuch mit Wasser (siche Abschnitt 6.3.10) ist zu wieder-
holen.

5.1.3.2.3. Das Verfahren zur Ausbesserung von Schweif3-
ndhten und die Art der zerstdrungsfreien Prifung der Aus-
besserungen sind vor Beginn der Rohrfertigung mit dem
Sachverstandigen zu vereinbaren,

5.2.

5.2.1. Die Rohre werden in dem durch das Formgebungs-
verfahren nach Abschnitt 5.1.3 bedingten Zustand Ublicher-
weise wie folgt geliefert.

Lieferzustand der Rohre

5.2.1.1. Nahtlose Rohre:

a) unbehandelt nach einer Warmformgebung durch Wal-
zen, Pressen oder Ziehen, wenn durch sie ohne weiteres
ein einwandfreier Gefigezustand in hinreichender
GleichmdafBigkeit gewahrleistet ist,

b) normalgegliht nach einer Kaltformgebung durch Walzen
oder Ziehen.

3) Es gelten die Voraussetzungen fir den Befd&higungsnach-
weis als anerkannter Betrieb fir die Herstellung ge-
schweifdter Rohre wie in DIN 1626 Blatt 1, Ausgabe Januar
1965, Abschnitt 2.
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52.1.2. Geschweifite Rohre:

schmelz- oder prefigeschweifit nach den Angaben in Ab-
schnitt 5.1.3.2 unter Verwendung von normalgeglihtem oder
unter geregelter Temperaturfihrung gewalztem Band oder
Blech

a) ohne weitere Wéarmebehandlung, wenn bei einem an-
schlieBenden Aufweiten oder Maf3walzen die Kaltverfor-
mung einen Betrag von 1,7 9, nicht Uberschreitet,

b) warmgeformt oder
c) normalgegliht,

wenn beim Aufweiten oder Maflwalzen der Betrag der Kalt-
verformung Gber 1,7 9/, liegt.

5.2.2. Wird eine von den Angaben in Abschnitt 5.2.1 ab-
weichende Wdarmebehandlung verlangt, so ist sie bei der
Bestellung zu vereinbaren.

5.2.3. Bei allen Rohren missen die Enden (Schweif3fasen
fir die Verbindungs-Rundnéhte) fehlerfrei sein (siehe Ab-
schnitt 6.3.7).

5.3.

5.3.1. Einen Uberblick iber die chemische Zusammen-
setzung der Stahlsorten gibt Tabelle 1. Geringe Abweichun-
gen von den fir die Schmelzenanalyse angegebenen
Werten sind zuldssig, wenn durch sie die Gebrauchseigen-
schaften nicht beeintrdchtigt werden.

Chemische Zusammensetzung

5.3.2. Bei einer Nachpriifung am Rohr, bei der die Spéne
gleichméflig iber den ganzen Querschnitt entnommen wer-
den missen, ist fir die héchstzulé@ssigen Gehalte an Kohlen-
stoff, Phosphor und Schwefel mit Zuschlégen zu der
Schmelzenanalyse zu rechnen. Die Unterschiede zwischen
den Werten der Schmelzenanalyse und der Stickanalyse in
Tabelle 1 beruhen auf Erfahrungen mit Blockgewichten bis
6t. Die angegebenen Héchstwerte sind jedoch allgemein
verbindlich, soweit bei der Bestellung keine anderen Ver-
einbarungen getroffen werden.

5.4. Festigkeitseigenschaften

5.4.1. Es werden die Eigenschaften nach Tabelle 2 gewdhr-
leistet. Die Werte gelten fir Querproben aus den Rohren im
Lieferzustand (siehe Abschnitt 5.2). Werden bei Rohren mit
kleineren Aufiendurchmessern (im allgemeinen <200 mm,
sieche Abschnitt 6.4.2) Langszugproben gepriift, so erhéhen
sich die Mindestwerte der Bruchdehnung nach Tabelle 2 um
zwei Einheiten. Die in Tabelle 2 angegebenen Kerbschlag-
zdhigkeitswerte gelten nur fir Rohre aus beruhigten und
besonders beruhigten Stdhlen; ihr Nachweis kommt im
allgemeinen nur bei den geschweifiten Rohren in Betracht
(siehe Abschnitte 6.3.4 und 6.4.3).

5.4.2. Das Verhdltnis von Streckgrenze zu Zugfestigkeit
am fertigen Rohr darf nicht Gber 0,85 liegen.

5.5. Technologische Eigenschaften

Die Rohre missen den Anforderungen der nach Ab-
schnitt 6.3.5 vorgeschriebenen technologischen Priifungen 4)
genigen. Bei den Prifungen diirfen sich keine unzuldssigen
Risse, Schalen, Uberlappungen, Doppelungen und sonstige
Fehler zeigen.

5.6. SchweiBbarkeit

Die Rohre aus allen Stahlsorten nach dieser Norm sind fir
Gasschmelzschweifien, Lichtbogenschmelzschweifien und Ab-
brennstumpfschweifien sowie fiir elektrisches und autogenes
Prefischweiflen geeignet.

4) Diese Prifungen dienen zur Beurteilung des Verhaltens

der Rohre unter méglichst hetriebsn OG'lslmm'hS'
bedingungen, liefern abe ii» allgemeinen keine in Zahlen
auszudrickenden Ergebnisse.
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