
    

DK 621.643.23 : 622.691.4 

Stahlrohre für Fe 
für brennbare Flüss 

Technische L 

Steel pipes for pipelin 

Mit 

  

Zeichen „kg“ beibehalten worden. 

    
   

    
x@lmr@ mü? einem Außendurchmesser von 

100 mm aus den in Tabelle 1 aufgeführten 
unlegierten und niedriglegierten Stählen zum Bau von 
Fernleitungen (siehe Abschnitt 2) ') 2). 
Weitere Normen mit technischen Lieferbedingungen für 
Rohre: 
DIN 1629 Blai 

  

    

    

— Nahıtl Rohre aus un- 
ählen für Leitungen, Apparate und 

  

te Stahlrohre aus 
n, Apparate und 

2. Begriff 
R@an für Fernleitungen im Sinne dieser Norm sind B(Z@L‘wmm„ 

‚um Bau von Fernleitungen für brennbare FI igk 
z.B. für Erdöl und Erdölerzeugnisse sowie für verdichtete 
und verflüssigte brennbare Gase dienen 

  

     
       
    

3. Werkstoff 
Die Wahl der Stahlsorte und 
ist /w:g H®g@wh@u des Bestellers. 
der B g nichts anderes vereinbart wurds 
de: rs einholen, der aber unverbindlich ist. 

Ümsz« Nym sieht die in den Tabellen 1 und 2 angegebenen 
ahlsorten vor, die im wesentlichen durch ihre Streck- 

Zwr:5@s gk@n@ ‘äm uÄ@ILIJ je durch 
$imw„” 

Formgebungsverfahrens 
r kann dazu — wenn bei 

    

  

   

   

    

   

    

   
  

  

nur für Rohre mit einer “'\7@!/Ndä‘ldkw; von üu@xzjh5?@m (Smm in 
Betracht. 

In Tab 

   
a vergleichbaren Stähle in den entsprec 

chriften des American Petroleum Institute (Al 
gegeben. 

‚enden      

    

  

technischen Richtlinien für 
igen zur M'/%)W(wfi?*rrnflr\g ‚ennbarer Flüssigkeiten“ 

sowie DIH 24!© _ Rl£fi"”\mu@m für Gasrohrleitungen von 
mehr als 1kp/cm‘ jebsdruck aus Stahlrohren mit 
@@sädh\w@i@flavm ‘Vcrbum ungen — zu beachten. 

      
      

   

      

"TL< 

Lieferbedingungen 

‚ücksicht auf das zur Zeit noch bestehende Maß- und Gewichtsgesetz ist in dieser Norm für die Krafteinl 

Oktober 1966 

   Gase 

  

ines 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 

    

       

    

  

en (7wr die Bestellun 

  

Kurznamen 4unr Isorten 5uhä nach 
IN ]/@ÜYS die Werkstoffnummern nach DIN 17 007 Blatt 2 

gebildet. 

4.2. Der Kurzname oder die Werkstoffnummer für die 
Stahlsorte ist an das Kurzzeichen für das E s nach 
folgenden Beispielen anzuhängen: 

      
  

Bezeichnung eines nahtlosen Stahlrohres von 273 mm 
Außendurchmesser 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 geschweißten Stahlrohres 
508 mm Außendurchmesser und 8 mm Wanddicke 
DIN 2458 aus Stahl St 47.7 nach DIN 17172 

Rohr 508 x 8 DIN 2458 — St 47.7 

oder Rohr 508 X 8 DIN 2458 — 1.0829. 

  

von 
nach 

5. Anforderungen 

5.1. Herstellverfahren 

5.1.1. Erschmelzungsverfahren 

1.1.1. Die Stähle nach dieser Norm werds 
Siemens-Martin-Ofen, im Elektroofen oder na 
Saverstoffblas-Verfahren erschmolzen. 

5.1.1.2. Wird bei der E 
bart, bleibt das Erschmelzun 
\r@>%mk;mmrmg@w dem Li 
Besteller auf Wun 

    

  

   

    
   

    Ilung nichts anderes verein- 

sverfahren im Rahmen dieser 
issen, es muß jedoch dı 
‚geben werden. 

    

5.1.2. Desoxydationsart 
Die Stähle St34.7 und St38.7 können als unberuhigte (U), 

beruhigte (R) oder als besonders beruhigte (RR) Stähle 
werden. Der Stahl St 43.7 wird imm 

und ;3.7 werden im 

  

     
             
Läos@wä\om beruhigt gelief 

;4) Die Rohre nach dieser Norm erfüllen 
Gebrauch entscheidenden Bedingung 
men 5L (21. Ausgabe März 1965) und 
März 1965) des American Petroleum Iı 

Siehe auch DIN 5800 Blatt 1 und B 

rt. 

ch die für den 
ı nach den N 

5[Q\d 12. Au 
jitute (API| 

      

  

   

    

     
3, 

Fort: 

  

Fachnormenausschuß Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschuß (DNA) 
Fachnormenausschuß Rohre, Rohrverbindungen und rleitungen im DNA 
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c} ‚usammensetzung in Gew.-%/, 
Schmelzenanalyse Stückanalyse 

Mn P S c | P | S 

höchstens höchstens 

    

    

  

   
   

  

  

   
0,50 bis 1,10' 

O bis 1,30 | 0,040 
0,90 bis 1,50 | 0,040 

    

  

      

    

    
                           

nders beruhigt 

       

    

    

          

Tabelle 2. ‚ährleistete 

    Bruch- 

  

—T 
Biegedorn- Stahlsorte c} f 

zähigkeit ) 7) | durchmesser nach API-Norm | Streck- 

   
dehnung *) 

| grenze ?)5) bei £0°C | _ beim E 
Kurzname |  ka/mm? kgm/cm? Foltversuch *) 517 51X) 

|__mindestens_ | _mindestens_ —L i       
  

_38 bis 50 
  

    
  

                        1.0837 

    

    

  

   

  

tungsbau, 

kgrenze gilt 

zu Zugfestigkeit darf nicht über 0,85 liegen. 
n Grenzwertes um 2 kg/mm? darf nicht beanstandet werden. 

Warmbiegen bei 

2) Bei einer ausgeprägt, 
3) Das Verhältnis von Streckgreı 
*) Eine Überschreitung des obe 

       

          
  

        

    

  

mittelt an DVM-Proben oder an ähnlichen Proben (siehe Abschnitt 6.4.3). Angegeben ist der Mittelwert aus 
drei Einzelversuchen, kein Einzelwert darf unter 3k 2 liegen. 

7 3 N z;Ex\jw‘eis der Kerbschlagwerte erfolgt im allgemeinen nur bei den geschweißten Rohren (siehe Ab- 
nitt 5.4.1). 

% Für geschweißte Rohre. a = Wanddicke des Rohres, Biegewinkel = 180° (siehe Abschnitt 6.5.5). 
?) 21. Ausgabe Mät 

%) 12. Ausgabe März 
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5.1.3. Formgebungsver! 

5.1.3.1. Die nahtlosen Rohre nach dieser Norm 

  

dürfen durch Warmwalzen, -pressen oder -ziehen oder durch 
   

ellt werden, 

Die geschweißten Rohre nach dieser 
N.‘mrw können durch doppelseitiges Unterpulverschweißen 
oder durch elektrisches Preßschweißen als Längsnaht- oder 
Schraubenliniennaht-Schweißung von entsprechend geboge- 
nem Band oder Blech hergestellt werden. Gegebenenfalls 
werden die geschweißten Rohre durch Aufweiten oder Maß- 
walzen auf die endgültigen Abmessungen gebracht. Dabei 
darf die Kaltverformung einen Betrag von 1,7 %, nicht über- 
schreiten, sofern das Rohr anschließend nicht warmgeformt 
oder normalgeglüht wird. 

Das Ausgangsblech oder -band mufis‘ \n@mrm"y@" 
unter geregelter Temperaturfi C 
unbeschadet der n(bm@vumgm an die Oberfläche 
beschaffenheit nach Abschnitt 5. keine das Schweißen 
beeinträchtigenden ler aufwei jie näher als 25 mm 

en Kanten heran- 

    

   

  

  

  

  

    

S>
 

    

an die für das Schweißen bearbei 
reichen. 

  

. Das Schweißen ist so durchzuführen, daß in 
jedem Fall eine Schweißnahtwertigkeit von v = 1 erreicht 

-d3). Die Schweißnaht muß vollständig durchgeschweißt 
und ohne Risse, größere Schlı 
fehler und andere unzulässige Fehler sein, 
Bereich der Schweißnaht — vom Biegen der Ble 
Bänder herrührend — sind unzulässig. 
Bei schmelzgeschweißten Rohren müssen die Schweißnähte 
von ;Wd@m @ei()@m g@wi)w eißt en; @i@ NOWV@":?‚@G*@@@'"W@ 

Nahtüber- 

  

        

     

  

  

  

     

  

    

     

  

„@hwwng; so g@ruflg wie mä “u sein. 

Bei Weé\}& ä}uw@i*ß[r ?&@"mmmm mni‘) Ln' ®?@Luu.h it außen 
      

nten, bei ä|"’vv®li? die <”3M@sfh*uu{)]swmnlmfl„: 
ssige Wanddickenunterschreitung nach 

.2 hinausgeht, sind unzulässig. 

5.1.3.2.2. Örtliches Ausbessern der Schweißnähte ist 
bei den prei ßg“=gdhwenf?f:\m Rohren nur vor dem Aufweiten 
oder Maßwalzen zulässig. Bei den schmelzg, \weißten 
Rohren ist das Ausbessern auch nach dem Aufweiten oder 
Maßwalzen statthaft, jedoch muß durch z rungsfreie 
F S sbesserungs- 
schweißen einwandfrei durchgeführt wurde. Der Innendruck- 
versuch mit Wasser (siehe Abschnitt 6.3.10) ist zu wieder- 
holen. 

5.1.3.2.3. Das Verfahren zur Ausbesserung von Schweiß- 
en und die Art der zerstörungsfreien Prüfung der Aus- 

‚serungen sind vor Beginn @@lr Rohrfertigung mit dem 
Sachverständigen zu vereinbaren. 

  

   

    

      
  

            

5.2. Lief ystand der Rohre 

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

5.2.1.1. 

a) unbehandelt nach einer Warmformgebung durch Wal- 
zen, Pressen oder Zieh wenn durch sie ohne weiteres 
ein einwandfreier Gefüg: ınd in hinreichender 
Gleichmäßigkeit gewährlei 

b) normalgeglüht nach einer Kaltformgebung durch 
oder Ziehen. 

Nahtlose Rohre: 

  

     
   

  

ist, 

Walzen 

     

    

jelten die Voraussetzungen für den Befähigungsnach- 
als anerkannter Betrieb für die Herstellung ge- 
ißter Rohre wie in DIN 1626 Blatt 1, Ausgabe Januar 

‘1%5, Abschnitt 2. 

% S 
2?
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5.2.1 Geschweißte Rohre: 

      
schmelz- oder prei 
schnitt 5.1.3.2 unt« 
unter geregelter T 

‚geschweißt nach den Angaben in Ab- 
Verwendung von normalgeglühtem oder 

'emperaturführung gewalztem Band oder 

    

a) ohne weitere Wär handlung, wenn bei einem an- 
schließenden Aufweiten oder Maßwalzen die Kaltverf 
mung einen Betrag von 1,7 %, nicht überschreitet, 

b) warmgeformt oder 

<c) normalgeglüht, 

wenn beim Aufweiten oder 
verformung über 1,7 %, 

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

   

Aaßwalzen der Betrag der Kalt-    

     

   
.2.3. Bei allen ren müssen die Enden (Schweißfasen 
ür die Verbindungs-Rundnähte) fehlerfrei sein (siehe Ab- 

schnitt 6.3.7). 

  

5.3. Chemische Zusammensetzung 
    

5.3.1. ın Überblick über die chemisch 
setzung der Stahlsorten gibt Tabelle 1. Gerit 
gen von den für die Schmelzena 
Werten sind zulässig, wenn durch sie 

n nicht beeinträchtigt werden. 

ır Nachprüfung am Rohr, 

   
   

Zusammen- 
Abweichun- 

angegebenen 
2 Gebrauchseigen- 

    

    

       

     

  

   
      

  bei der die Späne    

  

   

      

  

     

‚e an Kohlen- 
der 

‚wischen 

n, ist für die höchst: JUf’ä'äsig]fgm Gel 
Phosphor und Schwefel mit Zus 

Schmelzenanalyse zu rechnen. Die L'nfia»vädhzn@d@ 
den Wert| ‚er Schmelzenanalyse C Ü 
Tabelle 1 beruhen auf Y 
6t. Die angegebenen H 
verbindlich, soweit bei d 
einbarun: getroffen wı 

stoff, 
         

  

     e umC‘@mn \mL- 
eı 

    

Es weı rrd@m die 
t. Die Werte gelten G‘MJ @@@vpvflb an aus @ik u°é@lhh'@?\ m 

7mf50@nél (si Abschnitt 5.2). Werden bei Rohren mit 
Außeı ‚Mrciämrm@kss@lrm (im allgemeinen <20 

g|<=.z»ußgv@mt('vm @fir‚arua()fi‚ o mvh@henv 
belle 2 um 

jen. Dm in 7 [mzfl(le 2 @mg@g@b@ru@ni Kerbschlag- 
zähigkeitsweı n nur für Rohre aus beruhigten und 
besonders beruhigten Stählen; ihr Nachweis [i@*“m? im 
allgemeinen nur bei den g@»ßhv„ ten Rohren in Betracht 
(@i®%@ Abschnitte 6.3.4 und 6.4.3). 

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

       
      
    

    

   

      

        

Die Rohre müssen den Anforderungen der nach Ab- 
schnitt 6.3.5 vorgeschriebenen technologischen Prüfungen *) 

Technologische Eigenschaften 

     
    

genügen. Bei den Prüfungen dürfen sich keine unzuläs: 
Risse, Schalen, Überlappungen, Doppelungen und sonstigt 
Fehl 

  

r zeigen. 

      

     'nschmelzschweißen und 
lektrisches und autogenes 

Izschweißen, Lichtb. 
brennstumpfschweißen sowie 
Preßschweißen geeignet. 

   

  

   d®v ‘%@mve unter möglichst ‘>@M(‚T@s 
bedinguı , liefern aber im allgemeinen keine in Zal ll“fl*m 
auszudri d‘xc*lnd@n Ergebnisse. 
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