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Nahtlose Rohre aus warmfesten Stahlen

Technische Lieferbedingungen
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17175
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Mit Blatt 2 Ersatz fiir DIN 17 175 Blatt 1 Ausgabe 10.51 einschliellich Beiblatt

® Die mit einem Punkt gekenzeichneten Abschnitte enthalten Angaben tiber magliche Sondervereinbahrungen.

1. Allgemeines

1.1 Geltungsbereich

Diese lieferbedingungen gelten fir nahtlose Rohrel) aus
den in Tabelle 1 genannten Stdhlen, die im Dampf-
kessel-, Apparate- und Rohrleitungsbau fir hohe Tempera-
turen (vgl. DIN 17 175 Blatt 2, Abschnitt 1) bei gleichzeitig
hohen Driicken verwendet werden kénnen. Die Rohre eignen
sich zum Biegen, Bordeln, Einwalzen und Schweifien.

Giitevorschriften fiir die verwendeten Stdhle siehe DIN 17175
Blatt 2.

1.2 Werkstoffwahl

Die Wahl der Stahlsorte (Tabelle 1) ist Angelegenheit des
Bestellers.

1) Bei Rohren fir Kesselteile, die den vom Deutschen Dampfkessel- und
Druckgel&fi-AusschuB herausgegebenen ,Werkstoff- und Bauvorschrif-
ten fir Dampfkessel” genigen miissen, sind zusdtzlich diese Vor-
schriften zu beachten.

1.3 Kurzbezeichnung

1.31 Zur Kurzbezeichnung der Stdhle gehdrt der nach
DIN 17 006 gebildete Kurzname fir die Stahlsorte (vgl. Ta-
belle 1) und der unter Umsténden anzufiigende Kennbuch-
stabe fir den Behandlungszustand.

Beispiel:
Kurzbezeichnung von Stahl 10 CrMo 9 10 im vergiiteten
Zustand: 10 CrMo 9 10 V.

1.32 Die Kurznamen fiir Stahlsorte und Behandlungs-
zustand sind an die Kurzbezeichnungen nach DIN 1353 fir
die Erzeugnisse anzuh&ngen.

Beispiel:

Fiir ein nahtloses Stahlrohr von 38 mm Aufendurchmesser,
2,5 mm Wanddicke und 6000 mm Lange nach DIN 2448 aus
Stahl 13 CrMo 4 4 lautet die Bezeichnung:

Rohr 38x2,5x 6000 DIN 2448 — 13 CrMo 4 4.

1.33 Die Stoffnummern in Tabelle 1 wurden nach DIN 17 007
Blatt 2 (in Yorbereitung) gebildet,

Tabelle 1. Ubersicht iber die warmfesten Stdhle fir nahtlose Rohre, deren chemische Zusammensetzung (Schmelzen-

analyse) und die Farbkennzeichnung der Rohre.

Stahlsorte Chemische Z}ls?mmense‘rzung
in %
Stoff- ! i ; Farbkenn-
K h | nummer i ! ' zeichnung 2)
DI 17 006 | mach c si Mn P | s | o Mo
DIN | |
17 007 1) hachstens |
St 35.83) 1.0305 | 0,17 =035 = 0,40 | 0,050 0,050 weif}
St45.83) 1.0405 | <0224 |0,10bis035| =045 |0,0500,05 gelb
i 5 |0,12bis 0,20 0,15 bis 0,35 | 0,50 bi is 0,35| 9l und
15Mo 3 1.5415 [ 0,12 bis 0, | 0,15 bis 0,35 | 0,50 bis 0,8»0i 0,040 | 0,040 0,25bis 035| | minrot
) : _ | ) ’ ) . gelb und
13CrMo 44 | 1.7335 (0,10 bis 0,18 | 0,15 bis 0,35 | 0,40 bis 0,70 | 0,040 | 0,040 | 0,7 bis 1,0 |0,40bis 0,50 | & o ¢ ben
10CrMo 910 | 1.7380 0,15 |0,15bis 0,50 | 0,40 bis 0,60 | 0,040 | 0,040 | 20bis25 | 09bis1,1 | rotund grin
| L
1) Z. Z. noch Entwurf
2) Ublicherweise wird die Farbkennzeichnung durch Ringe in den angegebenen Farben an beiden Rohrenden durch-
gefiihrt. Je nach Wunsch kann bei der Bestellung eine Kennzeichnung in den angegebenen Farben Uber die ganze
Lange vereinbart werden.
3) Falls der Stahl nach einem Windfrisch-Sonderverfahren hergestellt wurde, darf der Stickstoffgehalt bei unberuhigtem
Stahl (St35.8) nicht mehr als 0,008%, bei beruhigtem Stahl (St 35.8 und St 45.8) nicht mehr als 0,010%, betragen.
4) Bei der Nachpriifung am einzelnen Rohr darf der Kohlenstoffgehalt 0,25%, nicht Gberschreiten.

Fachnormenausschuf} Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschufi (DNA)
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Tabelle 2. Merkmale der Gitestufen 1)

Gitestufe Ausgangswerkstoff besondere Priifungen
s - i It h
I je nach Fertigungsverfahren; GuBlblécke oder gewalzter Rund- Er?:::r'obeiif:ig Fg:ﬂlgf;();:!rs[:csal,
oder Vierkunlsluhl, unbearbeitet Abschnitt 3.31 05] ’
wie bei Gitestufe I, jedoch besondere Sorgfalt in der Auswahl
I der Schmelzen, in der Beseitigung von Lunkerteilen und Ober- Ringversuch am Rohr je Walz-

flachenméngeln und besondere werksseitige Sorgfalt bei der
Verfolgung des Vorwerkstoffes wéhrend des Herstellungsganges

lange (vgl. Abschnitt 3.3106)

wie bei der Giitestufe 1I, jedoch iber die ganze Oberfléche
111 geschdlt (bzw. gedreht oder gehobelt), oder geflammt, die
Guf3blécke abgeschopft und gebohrt oder auf der Presse gelocht

Beizscheibenprifung eines jeden
Rund- oder Vierkantstahles (siche
Abschnitt 3.2) und Ringversuch am
Rohr je Woalzlénge (vgl. Ab-
schnitt 3.3106); bei Rohren mit
einem Aufiendurchmesser von
102mm und mehr Uberschall-
prifung oder Priifung mit einem
mindestens gleichwertigen zer-
storungsfreien Prifverfahren?)

dricken bis 32 atij
zuldssigen Betriebsdriicken iiber 32 bis 80 atii
driicken iiber 80 ati

mafigebend.

lichkeiten dazu bestehen.

1) Die Wahl der Gitestufe héngt von der Betriebsbeanspruchung ab. So ist z.B. nach den vom Deutschen Dampf-
kessel- und Druckgefaf3-Ausschuf3 herausgegebenen ,Werkstoff- und Bauvorschriften fiir Dampfkessel” bei
Temperaturen des durchsirémenden Stoffes bis etwa 400 °C oder bei héchstzulassigen Betriebs-
Temperaturen des durchstromenden Stoffes von etwa 400 °C bis etwa 450 °C oder bei hochst-

Temperaturen des durchstrémenden Stoffes iber etwa 450 °C oder bei hochstzuléssigen Betriebs-

zu wdhlen; fallen Druck- und Temperaturangaben nicht in dieselbe Stufe, so ist die hdhere der beiden Stufen

2) Die Uberschallprifung oder ein mindestens gleichwertiges zerstérungsfreies Prifverfahren wird auf besondere
Anforderung auch bei Rohren mit einem Auflendurchmesser unter 102 mm durchgefihrt, soweit technische Még-

Gitestufe 1,

Gitestufe 11,

Gitestufe I1I

2. Anforderungen

2.1 Herstellungsverfahren

2.11 Die Rohre nach dieser Norm dirfen durch Warm-
oder Kaltwalzen, Warmpressen bzw. Warm- oder Kalt-
ziehen hergestellt werden.

2.12 Die fir diese Rohre verwendeten unlegierten Stédhle
werden im allgemeinen in Siemens-Martin-Ofen, die legier-
ten Stdhle in Siemens-Martin- oder Elektrodfen erschmolzen.
St358 und St45.8 dirfen auch nach Sonderverfahren er-
blasen werden. Alle Stahle sollen beruhigt vergossen wer-
den; St 35.8 darf jedoch auch unberuhigt vergossen werden.

2.121 e Im Rahmen der Festlegungen in Abschnitt 2.12
bleibt das Herstellungsverfahren der Stdhle dem Lieferwerk
Uberlassen, wenn der Besteller nicht in Sonderfdllen be-
sondere Vereinbarungen mit dem Lieferwerk trifft. Die Er-
schmelzungsart ist auf Verlangen bekanntzugeben.

2.2 Gitestufen

2.21 Je nach der Gitestufe (vergleiche Tabelle 2) ist der
Ausgangswerkstoff fir die Rohre zu bearbeiten und zu
prifen. Fir Rohre aus unlegierten Stahlen kommen alle drei
Giitestufen der Tabelle 2 in Betracht, fir Rohre aus legierten
Stdhlen nur Giitestufe II1.
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2.211 Die Wah! der Gitestufe ist Angelegenheit
des Bestellers (beachte hierzu Fufinote 1 zu Tabelle 2).

2.3 Llieferzustand

Die Rohre sind Uber die ganze Lénge ordnungsgemdf}
wérmebehandelt zu liefern. Als ordnungsgemdfie Warme-
behandlung kommen in diesem Zusammenhang

Normalglihen,

Glihen nach einer ausreichend starken, eine grobe Re-

kristallisation mit Sicherheit ausschliefenden Kaltverfor-

mung und

Vergiten
in Betracht. Die Forderung einer sachgemdflen Wdrme-
behandlung gilt bei den Stahlen St 35.8, St 45.8 und 15Mo 3
als erfillt, wenn die Warmverarbeitung ohne weiteres einen
einwandfreien Gefiigezustand in hinreichender Gleich-
mafigkeit gewdhrleistet. Unter den gleichen Voraussetzun-
gen kann bei dem Stahl 13 CrMo 4 4 ein Anlassen geniigen.

2.4 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der Stahle mufd Tabelle 1
entsprechen. Bei der Nachprifung am fertigen Rohr sind
gegeniber diesen Angaben, die fir die Schmelzen-
analyse gelten, geringe Abweichungen zuld@ssig, wenn
diese die Gebrauchseigenschaften einschlie3lich der Schweif3-

barkeit nicht beeintrachtigen.
i deguments

Dem Prifer ist auf Verlang
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