
Nahtlose Rohre aus warmfes 
Technische Lieferbe 

  

Mit Blatt2 Ersatz für DIN 17175 Blatt 1 Ausgabe 10.51 einschließlie 

es 

gungen 

     sten Stählen 

    

® Die mit einem Punkt gekenzeichneten Abschnitte enthalten Angaben über mögliche Sondervereinbahrungen. 

1. All 

  

1.1 Geltungsbereich 

Diese Lieferbedingungen gelten für nahtlose Rohre 
den in Tabelle 1 genannten Stählen, die im Dampf- 
kessel Appar@°@ nd Rohrleitungsbau für hohe Tempera- 
turen (vgl. DIN 17175 ßfl‚m‘z„ Abschnitt 1) bei gleichzeitig 
hohen Drücken verwendet werden können. Die Rohre eignen 
sich zum Biegen, Bördeln, Einwalzen und Schweißen. 

Gütevorschriften für die verwendeten Stähle siehe DIN 17175 
Blatt 2. 

1) aus 

      

  

    

   W@‘rul d®\ S i e (Tabelle 1) ist Angelegenheit des 
Bestellers. 

    1) Bei Rohren (esselteile, die den vom Deutschen Dampfkessel- und 
Druckge sschuß herausgegebenen „Werkstoff- und Bauvorschrif- 
   ten für Dampfkessel“ genügen müssen, sind zusätzlich diese Vor- 

schriften zu beachten. 

      

  

Tabelle 1. Ubersicht ül die warmfesten Stähle für nahtlos 
analyse) und die Farbkennzeichnung der Rohre. 

Stahlsorte ‘ Chemische Zu 

Ä Stoff- ‘U 

Kurzname nach  "Ummer | 
DIN 17006 | nach 

DIN 
17007 ) 

      

      

  

   

1.3 Kurzbezeichnung 

Zur Kurzbezeichnung der Stähle gehört der nach 
DIN 17 006 gebildete Kurzname für die Stahlsorte (vgl. Ta- 
belle 1]) und der unter Umständen anzufügende Kennbuch- 
stabe für den Behandlungszustand. 

  

Beispiel: 

Kurzbezeichnung von Stahl 10 CrMo 9 10 im vergüteten 
Zustand: 10 CrMo 9 10 V. 

1.32 Die Kurznamen für Stahlsorte und Behandlungs- 
zustand an die Kurzbezeichnungen nach DIN 1353 für 
die Erzeugnisse anzuhängen. 

        
Beispiel: 

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

Rohr 38 x 2,5x 6000 DIN 2448 — 13 CrMo 4 4. 

3 Die Stoffnummern in Tabelle 1 wurden nach DIN 

  

17007 
Blatt 2 (in Vorbereitung) gebil 

  

et. 

‚e Rohre, deren chemische Zusammensetzung (Schmelzen- 

usammensetzung 
in% 

  

Farbkenn- 
zeichnung ?) 

  

  

            15Mo3 1.5415 
{ 

    

3CrMo44 |1.7 

  

        

  

OCrMo910| 1 

  

gt;fl‘wh 
Länge vereinbart werden. 

3) Falls der Stahl nach einem Windfrisch-Sonderverfahren hergestellt wuı 
als 0,008%, bei beruhigtem Stahl (St 35.8 Stahl (St35.8) nicht mehr 

4) Bei der Nachprüfung am einzelnen Rohr darf der 

x'\ 0,10 bis 0,18 | 0,15 bis 0,35 | 0,40 bis 0,70 | 0, 

0,15 bis 0,50 | 0,40 bis 0,60 

Kohlenstoffgehalt 

gelb und 
karminrot 

  

gelb und 
0,7 bis 1,0 |0,40 bis 0,50 

  

          

  

0,9 bis 1,1 

  

weise wird die Farbkennzeichnung durch Ringe in den angegebenen Farben an beiden Rohrenden durch- 
‚e nach Wunsch kann bei der Bestellung eine Kennzeichnung in den angegebenen Fa ırben über die ganze 

darf der Stickstoffgehalt bei unberuhigtem 
45.8) nicht mehr als 0,010% betragen. 

‘% nicht überschreiten. 

   
   

  

Fortsetzung Seite 2 bis 6 

Fachnormenausschuß Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschuß (DNA)
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Seite 2 DIN 17 175 Blatt 1 

Tabelle 2. Merkmale der Gütestufen 1) 
r T 

l 
Gütestufe | Ausgangswerkstoff besondere Prüfungen 

. oder Rucng(@lW@rsz F 
e nach Fertigu al Guf k r Rund- x 7 je nach Fertigungsverfahren; Gußblöcke oder gewalzter Rund-: obenartig am Rohr ( 

oder Vierkantstahl, unbearbeitet Abschnitt 3.3105) 

            

       
  

| wie bei Gütestufe T, jedoch besondere Sorgfalt in der Auswahl . 
der Schmelzen, in der Beseitigung von Lunkerteilen und Ober- Ringversuch am Rohr je Walz- 

| flächenmängeln und besondere werksseitige Sorgfalt bei der änge (vgl. Abschnitt 3.3106) 
| Verfolgung des Vorwerkstoffes während des \;d@wsi@ßmmgsgmnges 

  

    

  

    

    

Beizscheib: @mpv?fi&\lng eines je\ 
Rund- oder Vierkantstahles (si 
Abschnitt 3.2) und Ringversuch am 

wie bei der Gütestufe II, jedoch über die ganze Oberfläche | Rohr ie Walzlänge (vgl. Ab- 
ur geschält (bzw. gedreht oder gehobelt), oder geflämmt, die | Schnitt 3.3106); bei Rohren mit 

| Gußblöcke abgeschopft und gebohrt oder auf der Presse gelocht einem Außendurchmesser von 
| 99 P 9 7 er bresse geloc 102mm und mehr Überschall- 

prüfung oder Prüfung mit einem 
mindestens gleichwertigen zer- 

störungsfreien Prüfverfahren ?) 

    

     

    

    
   

           

   

    gQJR von der Betriel sb@@ms[gn‘w chung ab. So ist z. den vom Deutschen [ 
kessel- und Druckg; ß herausgegebenen „Werkstoff- und Bauvorschriften für Dampfkessel“ bei 

Temperaturen des dwt?.l)m?lr@vw@wdl@m Stoffes bis etwa 400 °C oder bei höchstzulässigen Betriebs- 
drücken bis 32 atü Gütestufe I, 

Temperaturen des durchströmenden Stoffes von etwa 400 °C bis etwa 450 °C oder bei höchst- 
zulässigen Betriel jicken über 32 bis 80 atü Gütestufe II, 

Temperaturen des durchströmenden Stoffes über etwa 450 °C oder bei höchstzulässigen Betriebs- 
drücken über 80 atü Gütestufe 

zu wählen; fallen Druck- und Temperaturangaben nicht in dieselbe Stufe, so ist die höhere der beiden St 
maßgebend. 

      

    

     
     

  

besondere 
:he Mög- 

Die Überschallprüfung oder ein mindestens gleichwertiges zerstörungsfreies Prüfverfahren wird auf 
Anforderung auch bei Rohren mit einem Außendurchmesser unter 102 mm durchgeführt, soweit technis 

lichkeiten dazu bestehen. 

> 

   

2. Anforderungen 

  

2.1 Herstellungsverfahren 

2.11 Die Rohre nach dieser Norm dürfen durch Warm- Die Rohre sind über die ganze Länge ordnun 
r Kaltwal Warmpressen bzw. Warm- oder Kalt- wärmebehandelt zu liefern. Als ordnungsgemäße W 
hen hergest behandlung kommen in diesem Zusammenhang 

Normalglühen, 

2.12 Die für diese Rohre verwendeten unlegierten Stähle M h®j“ nach einer ausreichend starken, 
werden im allgemeinen in Siemens-Martin-Ofen, die legier- kristallisation mit Sicherheit ausschließen 
ten Stähle in Siemens-Martin- oder Elektroöfen erschmolzen. mung und 
St35.8 und St45.8 dürfen auch nach Sonderverfahren er- Vergüten 
blasen den. Alle Stähle sollen beruhigt vergossen weı in Betracht. Die Forderung einer sachgemäßen Wärme 
den; St darf jedoch auch unberuhigt vergossen werc behandlung gilt bei den Stählen St 35.8, St 45.8 und ]=LW.@3 

als erfüllt, wenn die Warmverarbeitung ohne weiteres einen 
12 einwandfreien Gefügezustand in hinreichender Gleich- 

jewährleistet. Unter den gleichen Voraussetzun- 
gen. 

       
   

          ellt werden. 

    
   

ine grobe Re- 
en Kaltverfor- 

      

    
          

   

  

2.121 ® Im Rahmen der Festlegungen in Abschnitt 
bleibt das Herstellungsverfahren der Stähle dem Lieferwerk rm@®w@%:@uü 
überlassen, wenn der Besteller nicht in Sonderfällen be- gen kann bei dem Stahl 13 CrMo 4 4 ein Anlassen g 

C n mit dem Lieferwerk trifft. Die Er- 
‚geben. 

    

   
2.4 Chemische 
Die chemische z muß Tabelle 
entsprechen. Bei der Nachpri ung am fertigen Rohr sin rfl 
gegenüber diesen Amg@ban, die für die Schmelzen- 

le 2) ist der analyse gelten, geringe Abweichungen zulässi 
nschaften einschließlich der 

n 

    

   

    melzungsart ist auf Verlangen bekann! 
    

    2.2 Gütestufen 

  

   
    2.21 Je nach der Gütestufe (vergleiche Tabell OX ' 

Ausgangswerkstoff für die Rohre zu bearbeiten und zu diese die Gebrauchseig 
prüfen. Für Rohre aus unlegierten Stählen kommen alle drei  barkeit nicht beeinträch 
Gütestufen der Tabelle 2 in Betracht, für Rohre aus legierten Dem Prüfer ist auf Verlangen die chemische Zusammen- 
Stählen nur Gütestufe III. setzung der Schmelze bekanntzugeben. 
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