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GeschweiBte kreisformige Rohre aus DIN

kaltzahen Stahlen
Technische Lieferbedingungen

Welded circular steel tubes for low temperatures; technical delivery conditions

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization herausgegebenen Norm ISO 2604/3 ~ 1975

siehe Erlauterungen.

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

sind.

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

zusétzlich getroffen werden kénnen.

Inhalt
Seite Seite
1 Anwendungsbereich ........................ 1 58 Dichtheit ......... ... ... ... .. i 6
2 Allgemeines ................... ... 1 5.9 Zerstérungsfreie Prifung .................... 6
21 Begriff ... .. 1 5.10 MaBe, ldngenbezogene Massen (Gewichte) und
20 PrUfKIGSSEN .« o v o oo e 1 zuldssige Abweichungen . .............. ..., 6
3 Sorteneinteilung .............. .. ... 2 6 Priifungen und Bescheinigungen iiber
4 Bezeichnung und Bestellung . .. ............... 2 Materialpl.'ufungen """""""""""""" 7
5 ANfOrderUNgen ... .. ......oooeoneoeenon .. 2 6.1 Allgemem?s .............................. 7
5.1 Herstellverfahren .. . ....... ... ... .. ... 2 6.2 Orf derPrifung ... 7
5.2 Lieferzustand . ........... . o 63 Prifumfang ... 7
53 Chemische Zusammensetzung ... ............ 4 64 Probenahme und Probenvorbereitung .......... 9
54 Mechanische Eigenschaften ................. 4 6.5 Durchfiihrung der Priiffungen . ................ 11
55 Technologische Eigenschaften ............... 6 6.6 Wiederi'wo'lungsprubf.ungen SRR 12
56 SchweiBeignung und SchweiBbarkeit .......... 6 6.7 Bescheinigungen liber Materialpriiffungen ....... 12
5.7 Aussehen der Oberfiiche und der 7 Kennzeichnung ............................. 14
SchweiBverbindung . ............. .. .. .. .. .. 6 8 Beanstandungen ........................... 14

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir geschweiBte kreisformige Rohre aus
unlegierten und legierten kaltziahen Stahlen nach Tabelle 1 fir
die Verwendung bei tiefen Temperaturen. Diese Rohre
werden vor allem im Apparatebau, Behélterbau, Leitungsbau
sowie im aligemeinen Maschinen-und Geratebau verwendet.

Anmerkung: AuBerdem kommen fiir die Verwendung bei
tiefen Temperaturen auch geschweiBte Rohre aus
Feinkornbaustahlen (siehe DIN 17 178, z. Z. Entwurf)
und aus nichtrostenden austenitischen Stahlen (siehe
DIN 17 457, z. Z. Entwurf) in Betracht.

1.2 Werden Rohre nach dieser Norm fiir iberwachungs-
bediirftige Anlagen verwendet, sind die Festlegungen in den
entsprechenden Regelwerken, z. B. Technische Regeln
Druckbehilter (TRB), Merkblatter der Arbeitsgemeinschaft
Druckbehilter (AD-Merkblatter), Technische Regeln fir
brennbare Fliissigkeiten (TRbF), Technische Regein Druck-
gase (TRG), zu beachten.

NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.
NormenausschuB Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR) im DIN

Gleiches gilt fiir andere Anwendungsbereiche, fur die zusétz-
liche Vorschriften bestehen.

2 Allgemeines
2.1 Begriff

Als kaltzdh im Sinne dieser Norm gelten Stahle, fiir die ein
Mindestwert der Kerbschlagarbeit von 40 J an ISO-Spitzkerb-
proben in Léngsrichtung bei einer Temperatur von - 40 °C
oder tiefer im Lieferzustand angegeben wird.

2.2 Priifkiassen
Die Rohre kdnnen in der Priifklasse 1 oder 2 geliefert werden.

Die Rohre der Priifklasse 2 unterscheiden sich von den
Rohren der Priifklasse 1 dadurch, daB zusétzlich zur zersto-
rungsfreien Prifung der Schweinaht auch der Grundwerk-
stoff zerstorungsfrei geprift wird.

® Die Wahl der Priifklasse ist Angelegenheit des Bestellers.
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3 Sorteneinteilung

3.1 Diese Norm umfaBt Rohre aus den in Tabelie 1 angege-
benen Stahlsorten.

3.2 @ Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des
Bestellers.

3.2.1 Bei der Auswahl der Stahlsorte ist nicht allein die
Betriebstemperatur, sondern die Gesamtbeanspruchung -
z.B. auch durch Gestaltung und Herstellung bedingte Span-
nungszustédnde - zu berlucksichtigen.

3.3 Bei der Auswahl der Stahlsorte nach dieser Norm sind
gegebenenfalls die fiir ihre Anwendung in Betracht kommen-
den Vorschriften, Richtlinien und technischen Regeln zu
beachten (z. B. AD-Merkblatt W 10).

4 Bezeichnung und Bestellung

4.1 In der Normbezeichnung fiir Rohre nach dieser Norm
sind in nachstehender Reihenfolge anzugeben.

- Benennung (Rohr),

- DIN-Nummer der MaBnorm (z. B. DIN 2458),

- kennzeichnende MaBe des Rohres (AuBendurchmesser X
Wanddicke),

~ DIN-Nummer der
(DIN 17 174),

- Kurzname oder Werkstoffnummer flir die Stahlsorte (siehe
Tabelle 1).

Beispiel:

Bezeichnung eines geschweiBten Rohres nach
DIN 2458 von 168,3 mm AuBendurchmesser und
4,0 mm Wanddicke nach dieser Norm aus Stahl
TTSt 35 (Werkstoffnummer 1.0356), Lieferzustand
vergltet (V):
Rohr DIN 2458 -168,3 X 4,0

DIN 17174 ~-TTSt 35V

oder

Rohr DIN 2458 -168,3 X 4,0
DIN 17174 -1.0356 V

technischen Lieferbedingung

4.2 @ |InderBestellung sind auBer der Normbezeichnung
nach Abschnitt 4.1 in jedem Fall die gewlinschte Menge (z.B.
Gesamtiange der Lieferung), die Langenart (siehe Tabelle 5),
bei Fest- und Genauldngen die Lange des einzelnen Rohres,
die Priifklasse, die Art der Bescheinigung liber Materialprifun-
gen nach DIN 50049 und gegebenenfalls die zusétzlich in
Frage kommende technische Regel anzugeben.
Beispiel fiir die Bestellung:

1000 m Rohr DIN 2458 - 168,3 X 4,0

DIN 17174 -TTSt 35 V
in Genaulangen von 8 m, Priifklasse 1,
Bescheinigung DIN 50 049 - 3.1 B

4.3 @® Dariber hinaus kdnnen entsprechend den mit
zwei Punkten gekennzeichneten Abschnitten weitere Einzel-
heiten bei der Bestellung vereinbart werden.

5 Anforderungen

5.1 Herstellverfahren

5.1.1 Die Stahle werden nach dem Sauerstoffblas-Verfah-
ren, dem Siemens-Martin-Verfahren oder im Elektroofen
erschmolzen. Das Erschmelzungsverfahren der Stéhle fiir die
Rohre nach dieser Norm bleibt dem Herstellerwerk lber-
lassen. Es wird dem Besteller bekanntgegeben.

Nach Vereinbarung mit dem Besteller kann auch ein anderes,
gleichwertiges Verfahren angewandt werden.
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5.1.2 Die Stdhle TTSt 35 V, TTSt 35 N, 11 MnNi 5 3 und
13MnNi 6 3miissen besonders beruhigt sein (siehe Tabelle 1).
Die librigen Stdhle nach dieser Norm miissen vollberuhigt
sein.

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

Die Rohre nach dieser Norm werden vollmechanisiert im
allgemeinen durch doppelseitiges Unterpulverschmelz-
schweiBen als Langsnaht- oder Schraubenliniennaht-Schwei-
Bung oder durch elektrisches PreBschweiBen als Langsnaht-
schweiBung von entsprechend gebogenem Band oder Blech
hergestellt. Gegebenenfalls werden die Rohre zusétzlich
warmreduziert, kaltgezogen oder durch Aufweiten oder
MaBwalzen auf die endgiiltigen MaBe gebracht. Die preige-
schweiBten Rohre werden ohne Bandverbindungsnédhte
geliefert.

5.1.4 @ Das SchweiBverfahren und gegebenenfalls die
verwendeten SchweiBzusidtze sind dem Besteller bekannt-
zugeben.

5.1.5 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 Uberwachen.

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

5.1.6 Bei schmelzgeschweiBten Rohren missen die
SchweiBndhte von beiden Seiten geschweiBt werden.
Elektrisch preBgeschweite Rohre werden ohne &duBeren
Stauchwulst geliefert.

BeiRohren, die eineninnendurchmesser = 20 mm aufweisen,
darf der innere Stauchwulst nach Abschnitt 5.10.4 b) nicht
iberschritten werden.

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

Ein drtliches Ausbessern der Schweinéhte ist statthaft. Der
Besteller kann einen einmaligen Nachweis der Eignung des
Ausbesserungsverfahrens entsprechend Abschnitt 5.1.8 ver-
langen. Die ausgebesserten Stellen miissen anschlieBend
einer zerstorungsfreien Priifung unterzogen werden; auBer-
dem ist das Rohr auf Dichtheit zu priifen.

5.1.7 Das Herstellerwerk muB lber fachkundiges Personal
sowie geeignete Einrichtungen bzw. Verfahren verfiigen, um
das SchweiBen einwandfrei ausfiihren, Uberwachen und
priifen zu konnen.

5.1.8 @® Einen Nachweis liber das Erfiilien der Anforde-
rungen nach Abschnitt 5.1.7 kann der Besteller einmalig ver-
langen. Die Einzelheiten dieses Nachweises, insbesondere
auch Uber eine Priifstelle, sind zwischen Hersteller und
Besteller zu vereinbaren. Dieser Nachweis gilt nur fiir die-
jenigen Stahlsorten, MaBbereiche, SchweiBverfahren und
SchweiBzusatze, die in ihm genannt sind.

5.2 Lieferzustand

5.2.1 Der Warmebehandlungszustand, in dem die Rohre
geliefert werden, geht aus Tabelle 3 hervor.

5.2.1.1 Als normalgegliiht gelten folgende Lieferzusténde:

5.2.1.1.1 flir preBgeschweite Rohre
a) Rohre normalgegliht

b) bei Einsatz von normalgegliihtem Vormaterial:
SchweiBverbindung normalgegliht

@@ \Wird ein Normalgliihen der Rohre gewiinscht, ist dies

bei der Bestellung zu vereinbaren. In @m IS i
diesem Fall der Kennbuchstaie = zu e . @ﬁtg
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Tabelle 1. Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) der kaltzdhen Stéhle fiir geschweilite Rohre

Stahisorte Massenanteil in %
Werk-
Kurzname stoff- C Si Mn P S Alges. Mo Nb Ni \
nummer max. max. max. max. min. max. max. max.
TTSt 35 N .
TTSt 35 V 1.0356 0,17 0,35 min. 0,40 0,030 | 0,025 | 0,020 - - - -
11 MpNi 53 | 1.6212 0,14 0,50 | 0,70 bis 1,50 | 0,030 | 0,025 | 0,020 - 0,05 | 0,30") bis 0,80 | 0,05
13 MnNi 6 3 | 1.6217 0,18 0,50 | 0,85 bis 1,65 | 0,030 | 0,025 | 0,020 - 0,05 | 0,30") bis 0,85 | 0,05
10 Ni 14 1.5637 0,15 0,35 0,30 bis 0,80 | 0,025 | 0,020 - - - 3,25 bis 3,75 0,05
12 Ni 19 1.5680 | 0,15 0,35 0,30 bis 0,80 | 0,025 | 0,020 - - - 4,50 bis 5,30 0,05
X 8Ni 9 1.5662 0,10 0,35 | 0,30 bis 0,80 | 0,025 | 0,020 - 0,10 - 8,00 bis 10,00 0,05

1} Bei Wanddicken bis 10 mm darf die untere Grenze des Massenanteils Nickel bis auf 0,15% unterschritten werden.

Tabelle 2. Zuldssige Abweichungen der chemischen Zusammensetzung nach der Stiickanalyse von den Grenzwerten nach
der Schmelzenanalyse

Zulassige Abweichungen
Grenzwerte der Ergebnisse
Element der Schmelzenanalyse der Stickanalyse
nach Tabelle 1 von den Grenzwerten
nach der Schmelzenanalyse!)
Massenanteil in % Massenanteil in %
C = 0,18 0,02
Si = 035 0,03
>035 = 0,50 0,05
Mn = 0,80 0,06
>080 = 1,65 0,10
P = 0,030 0,005
S = 0,025 0,005
Al = 0,020 0,005
Ni = 085 0,05
>085 = 375 0,07
>375 = 530 0,10
=800 =10,00 0,15
Mo = 0,10 0,01
Nb = 005 0,01
\ = 005 0,01
1Y Werden bei einer Schmelze mehrere Stiickanalysen durchgefiihrt und werden dabei fir ein einzelnes Element Gehalte
auBerhalb des nach der Schmelzenanalyse zuldssigen Bereiches der chemischen Zusammensetzung ermittelt, so sind
entweder nur Uberschreitungen des zuldssigen Hochstwertes oder nur Unterschreitungen des zulassigen Mindestwertes
gestattet, nicht jedoch bei einer Schmelze beides gleichzeitig. Documents;
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Tabelle 3. Mechanische Eigenschaften der Rohre im iiblichen Lieferzustand?')

Bruchdehnung
Stahlsorte Obere (Lo =5d,)
Wirmebe- Wanddicke Streck- Zugfestigkeit
handlungs- s grenze Langs Quer
Werk- zustand?)
Kurzname stoff- mm N/mm? N/mm? %
nummer min. min,
TTSt35 N 1.0356 N oder NG s=10 225 340 bis 460 25 23
§=25 255 .
TISt 35V 1.0356 \ 25 < s = 40 235 360 bis 490 23 21
N 3) s=13 285
11 MnNi 5 3 1.6212 oder NG 13<s=25 275 410 bis 530 24 22
25<s=40 265
N3) s=13 355
13 MnNi 6 3 1.6217 oder NG 13<s=25 345 490 bis 610 22 20
25<s=40 335
. 4 §s=25 345 .
10 Ni 14 1.5637 V4) 25 < s = 40 335 470 bis 640 20 18
. 4 §s=25 390 .
12 Ni 19 1.5680 Vv4) 95 < s < 40 380 510 bis 710 19 17
. §=25 490 .
X 8 Ni 9 1.5662 \ 25 < s < 40 480 640 bis 840 18 16
1) @® Fir Wanddicken > 40 mm, ausgenommen sind die Stahle TTSt 35 N und TTSt 35 V, sind die Werte der
mechanischen Eigenschaften bei der Bestellung zu vereinbaren.
2) N normalgegliiht, V vergiitet, NG normalgegliihtes Vormaterial, nur SchweiBverbindung normalgegliiht (siehe Abschnitt
5.2.1.1.1 b).
3) Nach dem Normalgliihen kann gegebenenfalls ein Anlassen erforderlich werden. Dies muB dem Besteller mit Angabe der
AnlaBtemperatur bekanntgegeben werden.
4) Anstelle des vergiiteten Zustandes (V) kann, sofern dies die MaBe zulassen, nach Wahl des Herstellers ein Normalglihen
(N), gegebenenfalis mit zusétzlichem Anlassen, durchgefiihrt werden. Dies muB jedoch dem Bestellerangegeben werden.

5.2.1.1.2 fiir schmelzgeschweite Rohre 5.3 Chemische Zusammensetzung

a) Rohre normalgegliht 5.3.1 Schmelzenanalyse

b) bei Einsatz von normalgegliihtem Vormaterial: Die chemische Zusammensetzung der Stdhle nach der
Rohre entsprechend den in der Verfahrenspriifung nach Schmelzenanalyse') muB Tabelle 1 entsprechen. Geringe
Abschnitt 5.1.8 festgelegten Bedingungen. Abweichungen von diesen Werten sind nagch Abstimmung mit

dem Besteller zuldssig, wenn die mechanischen und tech-

nologischen Eigenschaften des Rohres den Anforderungen

dieser Norm entsprechen und die SchweiBeignung nicht

beeintrachtigt wird.

5.2.1.2 Als vergiitet gelten folgende Lieferzustédnde:

5.2.1.2.1 fir preBgeschweite Rohre
a) Rohre vergitet

5.2.1.2.2 fir schmelzgeschweiBte Rohre
a) Rohre vergiitet

b) bei Einsatz von vergiitetem Vormaterial:
Rohre entsprechend den in der Verfahrenspriifung nach
Abschnitt 5.1.8 festgelegten Bedingungen.

5.3.2 Stiickanalyse

Bei der Nachpriifung am fertigen Rohr sind gegeniiber den
Angaben in Tabelle 1 die Abweichungen nach Tabelle 2

zuldssig.

5.2.1.3 Bei Verwendung im Druckbehélterbau (z.B. AD-
Merkblatt W 10) kommt nur der Lieferzustand a), d. h. ,Rohre

normalgegliiht* oder ,Rohre vergiitet”, in Betracht.

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

1) Bei Lieferung von SequenzguB, wie er beim StrangguB
moglich ist, tritt an die Stelle des Begriffes .Schmelze“ der
Begriff ,GieBeinheit*
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5.4 Mechanische Eigenschaften

5.4.1 Die Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung
am Grundwerkstoff der Rohre miissen den in Tabelle 3
angegebenen Werten entsprechen. Diese gelten fur den
Lieferzustand der Rohre nach Abschnitt 5.2.1 und fir die Prif-
bedingungen nach Abschnitt 6 dieser Norm.

Die Mindestwerte fiir die Streckgrenze eﬁfﬁﬁf 1 i
nach Tabelle 3 gelten auch fiir die s:;n éﬂ‘fg
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Tabelle 4. Anforderungen an die Kerbschlagarbeit beim Kerbschlagbiegeversuch an ISO-Spitzkerbproben?), 2)

Stahlsorte Mindestwerte der Kerbschlagarbeit
Wanddicke Proben- in J3), 4)
Werk- S richtung bei Priiftemperatur in °C
Kurzname stoff-
nummer mm ~196|~-120|-110|-100| ~90 | -60 | -50 | =40 | -20 | + 20
TTSt 35 N 1.0356 s=10 langs 40 45 55
TTSt 35V 1.0356 s=25 langs 40 45 50 60
querS) 27 30 35 40
25<s=40 langs 40 45 55
quers) 27 30 35
11 MnNi 5 3| 1.6212 s =40 langs 40 45 50 55 70
13 MnNi 6 3| 1.6217 quer5) 27 30 35 40 45
10 Ni 14 1.5637 s=25 langs 40 45 50 55 55 60 65
quer5) 27 30 35 40 40 45 45
25<s =40 langs 40 45 50 50 55 65
querS) 27 30 30 35 40 45
12 Ni 19 1.5680 s=25 langs 40 45 50 55 65 65 65 70 70
querS) 27 30 30 35 45 45 45 50 50
25<s=40 langs 40 45 50 60 65 65 65 70
quer9d) 27 30 30 40 45 45 45 50
X 8Ni9 1.5662 s=40 langs 40 50 50 60 60 70 70 70 70 70
quer5) 27 35 35 40 40 50 50 50 50 50
) ®® FirWanddicken>40mm, ausgenommen sind die Stdhle TTSt 35N und TTSt 35V, sind die Werte bei der Bestellung
zu vereinbaren.
2) DerNachweis der Kerbschlagarbeitswerte erfolgt jeweils bei der fiir die betreffende Stahlsorte angegebenen tiefsten Prif-
temperatur; die Werte der Kerbschlagarbeit fiir héhere Priftemperaturen gelten damit ebenfalls als nachgewiesen.
3) Mittelwert von drei Proben, wobei nur ein Einzeiwert den angegebenen Mindestwert um hdchstens 30% unterschreiten
darf (siehe auch Abschnitt 6.4.2).
4) Bei Wanddicken < 10 mm gelten die Angaben in Abschnitt 6.5.2.
5) Diese Werte gelten auch bei der Priifung der Kerbschlagarbeit in SchweiBnahtmitte bei schmelzgeschweiten Rohren mit
einer Wanddicke > 10 mm.
®® Am Grundwerkstoff nur nach Vereinbarung nachzuweisen.

Tabelle 5. Lingenarten und zuldssige Langenabweichungen

Zulassige Langenabweichungen
Langenart mm
9 bei AuBendurchmessern
= 500 > 500
Herstelldinge 1) D) D)
Festlange + 500 + 500
von=6m + 10 + 25
0 0
Genaulangen von>6m=12m + 15 + 50
0 0
von>12m nach Vereinbarung nach Vereinbarung
) Die Erzeugnisse werden in den bei der Herstellung anfallenden Léngen geliefert.
@ DieselLingen sind je nach Durchmesser, Wanddicke und Herstellerwerk unterschiedlich und bei der Bestellung zu ver-
einbaren. Documents
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