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DEUTSCHE NORMEN

Nahtlose Rohre aus warmfesten Stahlen
Technische Lieferbedingungen

DIN
17175
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Ersatz fir DIN 17 175 Teil 1,
DIN 17 175 Teil 2 und
DIN 17 175 Teil 2 Beiblatt

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (1SO) herausgegebenen Internationalen

Die mit einem Punkt (@) gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei der Bestellung

Stahl-Eisen-Priifblatt 1805
Probenahme und Probenvorberei-
tung fiir die Stiickanalyse bei Stahlen
{Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)
Stahl-Eisen-Priifblatt 1915
Ultraschalipriifung auf Langsfehler
von Rohren aus warmfesten Stahlen
(Verlag Stahleisen mbH, Disseldorf)
Stahl-Eisen-Priifblatt 1918
Ultraschallpriifung auf Querfehler
von Rohren aus warmfesten Stahlen
{Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Stah!-Eisen-Priifblatt 1919
Ultraschallpriifung auf Dopplungen
von Rohren aus warmfesten Stahlen
{Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)
Stahl-Eisen-Prifblatt 1925
Wirbelstrompriifung von Rohren
zum Nachweis der Dichtheit (Verlag
Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Handbuch fiir das
Eisenhiittenlaboratorium,
Band 2:
Die Untersuchung der metallischen
Stoffe, Disseldorf 1966 (Verlag
Stahleisen mbH, Disseldorf)
Handbuch fiir das
Eisenhittenlaboratorium,
Band 5 (Erganzungsband):
A 4.1 — Aufstellung
Schiedsverfahren,
B — Probenahmeverfahren,
C — Analysenverfahren, jeweils
letzte Auflage (Verlag Stahleisen
mbH, Diisseldorf)

empfohlener

1) Bei Rohren fiir Kesselteile, die den vom Deutschen
Dampfkesselausschul {(DDA) herausgegebenen “Tech-
nischen Regeln fiir Dampfkessel” (TRD) geniigen
miissen, sind zusatzlich diese Regelungen zu beachten.
Gegebenenfalls sind auch die “Technischen Regeln fiir
Druckbehilter’”” (AD-Merkblatter) zu beriicksichtigen.

Fortsetzung Seite 2 bis 20
Erlauterungen Seite 21 bis 23

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

Documents

glleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30 und Kéin 1
5.79

Full document details: DIN 17175:1979-05

DIN 77%7‘%59’#2*’

Vertr.-Nr, 0012

Mai 1979



http://www.avadocuments.com/doc/din-17175-1979-05
http://www.avadocuments.com/doc/din-17175-1979-05

Seite2 DIN 17175

3 Begriff

Als warmfest im Sinne dieser Norm geiten Stahle, die bei
héheren Temperaturen, zum Teil bis zu 600 °C, gute
mechanische Eigenschaften auch bei langzeitiger Bean-
spruchung haben.

4 Sorteneinteilung

Diese Norm umfaRt Rohre aus den in Tabelle 1 ange-
gebenen Stahisorten.

@ Die Auswahi der Stahisorte ist Angelegenheit des Be-
stellers. {Siehe auch Abschnitt 6.2.)

5 Bezeichnung und Bestellung

5.1 Die Kurznamen der Stdhle wurden entsprechend
Abschnitt 2.1.1.1 und Abschnitt 2.1.2.2 der Erlaute-
rungen zum DIN-Normenheft 3, die Werkstoffnummern
nach DIN 17 007 Teil 2 gebildet.

5.2 Der Kurzname oder die Werkstoffnummer fiir die
Stahisorte ist an das Kurzzeichen fiir das Erzeugnis nach
folgenden Beispielen anzuhangen:

Beispiel 1:
Bezeichnung eines nahtlosen Stahlrohres von 38 mm

AuBendurchmesser und 2,6 mm Wanddicke nach
DIN 2448 aus Stahl St 35.8, Werkstoffnummer 1.0305:

Rohr DIN 2448 — St 35.8 — 38 X2,6
oder Rohr DIN 2448 — 1.0305 — 38 X 2,6

Beispiel 2:

Bezeichnung eines nahtlosen Stahirohres von 240 mm
Innendurchmesser und 25 mm Wanddicke nach DIN 2917
(z. Z. noch Entwurf) aus Stahi St 45.8, Werkstoffnummer
1.0405:

Rohr DIN 2917 — St 45.8 — 240 X 25
oder Rohr DIN 2917 — 1.0405 — 240 X 25

5.3 @ In der Bestellung sind aufler der Bezeichnung
entsprechend Abschnitt 5.2 in jedem Falle die gewiinsch-
te Gesamtlange und die gewiinschte Abnahmepriifbe-
scheinigung sowie bei Rohren aus unlegierten Stahlen die
Giitestufe anzugeben. Dariiber hinaus konnen entspre-
chend den sonstigen mit einem Punkt (@) gekennzeich-
neten Abschnitten weitere Einzelheiten bei der Bestellung
vereinbart werden.

6 Anforderungen

6.1 Herstellverfahren

6.1.1 Die R o hr e nachdieser Normsind durch Warm-
oder Kaltwalzen, Warmpressen, Warm- oder Kaltziehen
herzustellen (siehe Abschnitt 6.3.1).

@® Hinweis: Im Rahmen der Festlegungen in Abschnitt
6.1.1 bleibt das Herstellverfahren der Rohre dem Her-
stellerwerk (iberlassen, sofern es nicht bei der Besteliung
besonders vereinbart wurde (siehe z.B. Abschnitt
6.10.2.1.2).

6.1.2 Die fiir diese Rohre verwendeten Stahle sind
nach dem Sauerstoffblas-Verfahren, im Siemens-Martin-
Ofen oder im Elektro-Ofen zu erschmelzen.

Alle Stahle sind beruhigt zu vergieRen.

@® Hinweis: Im Rahmen der Festlegungen in Abschnitt
6.1.2 bleibt das Erschmelzungsverfahren der Stahle dem
Herstellerwerk iiberlassen; es ist auf Verlangen bekannt-
zugeben,

6.2 Giitestufen

6.2.1 Die Rohre konnen in den zwei Gitestufen I und
III geliefert werden, die u.a. durch unterschiedlichen
Prifumfang gekennzeichnet sind (vergleiche Tabelle 3).
Fir Rohre aus unlegierten Stahlen kommen beide Giite-
stufen der Tabelle 3, fir Rohre aus legierten Stahien
kommt nur Gitestufe III in Betracht.

Die erhéhten Anforderungen an Rohre der Giitestufe III
erfordern besondere Mafnahmen bei der Erschmelzung
oder bei der Weiterverarbeitung (z. B. Flammen oder
Uberdrehen) oder eine besonders sorgfaltige Schmelzen-
auswahl.

6.2.2 @ DieWah! der Giitestufe ist Angelegen-
heit des Bestellers. Sie hidngt von der Betriebsbeanspru-
chung ab. Bei der Wahl sind gegebenenfalls bestehende
Vorschriften oder technische Regeln wie z. B. die vom
Deutschen Dampfkesselausschu herausgegebenen Regein
fir Kessel- und Uberhitzerrohre, Ankerrohre fiir See-
schiffskessel (TRD 102) zu beachten. Darin waren bei
Herausgabe dieser Norm die Anwendungsgrenzen nach
Tabelle 4 festgelegt.

6.3 Lieferzustand

6.3.1 Die Rohre sind iiber die ganze Lange sachgemal
wirmebehandelt zu liefern. Als Warmebehandlung
kommen je nach Stahlsorte in Betracht:

— Normalgliihen
— AnlaRgliihen

— Vergiiten mit kontinuierlicher Abkihlung von der
Hartetemperatur und anschlieBendem Anlassen sowie

— Vergiiten mit isothermischer Umwandlung.

Die Forderung einer sachgemaRen Warmebehandlung gilt
bei den Stahlen St 356.8, St 45.8,17 Mn 4,19 Mn 5 und
15 Mo 3 als erfiillt, wenn durch die Warmverarbeitung ein
einwandfreier Gefiigezustand in hinreichender Gleich-
maRigkeit sichergestelit ist. Unter den gleichen Voraus-
setzungen kann bei den Stahlen 13CrMo 44 und
10 CrMo 9 10 ein Anlassen statt einer volistandigen
Vergiitung geniigen. Die Stdhle 14 MoV 63 und
X 20 CrMoV 12 1 werden in jedem Fall im vergiiteten
Zustand geliefert.

6.3.2 @ Sollen die Oberflichen der Rohre mit einem
zeitlich begrenzt wirkenden Korrosionsschutzmittel ver-
sehen werden oder wird bei Rohren fir Sammler ein
sonstiger besonderer Oberflachenzustand gewiinscht, so
ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren.

6.4 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der Stdhle nach der
Schmelzenanalyse 2) muf} Tabelle 1 entsprechen. Geringe
Abweichungen von diesen Werten sind zulassig, wenn die
mechanischen und technologischen Eigenschaften den
Anforderungen nach Tabelle 5 bis Tabelle 7 entsprechen.

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

2) Bei Lieferung von SequenzgulB, wie er beim Stranggufl
iblich ist, tritt an die Stelle des Begriffes ‘‘Schmelze”
der Begriff “GieReinheit”’. Die in diesem Falle gegen-
iiber den Angaben in dieser Norm erforderlichen An-
derungen sind noch zu regeln.
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6.5 Mechanische Eigenschaften

6.5.1 Die Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung
und Kerbschlagarbeit der Rohre bei Raumtemperatur
miissen den Anforderungen in Tabelle 5, die 0,2 %-Dehn-
grenze bei erhéhten Temperaturen mull den Anforde-
rungen in Tabelle 6 entsprechen. Diese gelten fir den
Lieferzustand und fiir die betreffenden Priifbedingungen
nach Abschnitt 8 dieser Norm.

6.5.2 Angaben (ber die 1 %-Zeitdehngrenzenwerte so-
wie die Zeitstandfestigkeitswerte der Stahle sind im An-
hang A zu dieser Norm enthalten. Die angegebenen Werte
sind die Mittelwerte des bisher erfallten Streube-
reiches, die nach Vorliegen weiterer Versuchsergebnisse
von Zeit zu Zeit iiberpriift und unter Umstanden berichtigt
werden.

Hinweis: Die Angabe von 1 %-Zeitdehngrenzenwerten
bzw. Zeitstandfestigkeitswerten bis zu den im Anhang A
aufgefiihrten hohen Temperaturen bedeutet nicht, dall
die Stahle bis zu diesen Temperaturen angewendet wer-
den diirfen. Mafgebend dafiir sind die Gesamtbean-
spruchungen im Betrieb, besonders die Verzunderungs-
bedingungen.

6.6 Technologische Eigenschaften

Die Rohre miissen den Anforderungen an die Ringver-
suche nach Abschnitt 8.6.5 entsprechen. Fiir die Aufwei-
tung (Durchmesseranderung) beim Ringaufdornversuch
enthilt Tabelle 7 vorlaufige Anhaltsangaben.

Bei den Priifungen diirfen keine unzulassigen Fehler (z. B.
Risse, Schalen, Uberlappungen und Dopplungen) sichtbar
werden.

6.7 Oberflichenbeschaffenheit

Die Rohre miissen eine dem Herstellungsverfahren ent-
sprechende glatte duBere und innere Oberflache haben.
Dabei ist zu unterscheiden zwischen warm und kalt ge-
fertigten Ausfilhrungen. Die Rohre diirfen keine unzu-
iassigen Risse, Schalen und Uberlappungen aufweisen.
Geringfiigige, durch das Herstellungsverfahren bedingte
Erhohungen, Vertiefungen oder flache Langsriefen sind
zuldssig, soweit die Wanddicke innerhalb der zulassigen
MaRabweichungen bleibt und die Verwendbarkeit der
Rohre nicht beeintrachtigt wird. Die Beseitigung von
Oberflaichenmangeln geringer Tiefe durch mechanische
Bearbeitung (z. B. Schieifen) ist zuldssig, soweit die zu-
lassige kleinste Wanddicke nicht unterschritten wird.

6.8 Zerstorungsfreie Priifung

Bei den zerstorungsfreien Priifungen nach Abschnitt 8.4.7
und Abschnitt 8.6.6 miissen die Anforderungen entspre-
chend den in Betracht kommenden Stah!-Eisen-Prif-
blattern erfillt sein.

6.9 Physikalische Eigenschaften

Ein besonderes Stahl-Eisen-Werkstoffblatt (Herausgeber
ist der Verein Deutscher Eisenhiittenieute, Postfach 8209,
4000 Diisseidorf) mit Anhaltsangaben fiir die physika-
lischen Eigenschaften ist in Vorbereitung.

6.10 MaRe und zulidssige MaB- und Formabweichungen

6.10.1 @ Fiir die MaRBe geltzn bei Bestellung nach
dem AuBendurchmesser im allgemeinen DIN 2448 und
DIN 2915; in Sonderfallen kann auch DIN 2391 Teil 1
zugrunde gelegt werden.

Hinweis: Bei Bestellung der MaRe entsprechend
DIN 2391 Teil 1, gelten nicht ohne weiteres auch die zu-
lassigen MaBabweichungen der DIN 2391 Teil 1 (siehe
hierzu Abschnitt 6.10.2.1.2 und Abschnitt 6.10.2.3).
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Die Rohre kénnen auch nach dem Innendurchmesser be-
stellt werden. In diesem Falle gelten die Male nach
DIN 2917 (z. Z. noch Entwurf).

6.102 Fir die zuladssigen MaB-und Form-
abweichungen der Rohre gelten folgende Fest-
legungen.

6.10.2.1 @ Wirdnachdem Aullendurchmesser
bestelit, so gelten fiir dessen zulassige Abweichungen fol-
gende Festlegungen:

6.10.2.1.1 Fir den AuBendurchmesser gelten mit der
Ausnahme nach Abschnitt 6.10.2.1.2 folgende zulassige
Abweichungen:
— bei AuBendurchmessern =100 mm
— bei nicht profilierten Rohren + 0,75 %
(mindestens + 0,5 mm),
— bei innen und/oder aulen profilierten Rohren + 1,0 %
(mindestens + 0,5 mm]},
— bei AuRendurchmessern> 100 mm =320mm + 0,90 %,
— bei AuBRendurchmessern > 320 mm + 1,0 %.

@® Werden fiir die Rohrenden geringere Durchmesserab-
weichungen vereinbart, so konnen durch nachtragliches
Kalibrieren der Enden auf einer Lange von etwa 100 mm
folgende Werte fir die zuldssigen Abweichungen des
AuBendurchmessers eingehalten werden:

— bei AuBendurchmessern =45 mm =100 mm +0,4 mm,
— bei AuRendurchmessern > 100 mm =200 mm + 0,5 %,

— bei AuBendurchmessern > 200 mm + 0,6 %.

6.10.2.1.2 @ Bei Bestellung kalt gefertigter
Rohre gelten folgende zulassigen Abweichungen vom
AuBendurchmesser:

— bei AuRendurchmessern =120 mm + 0,6 %
(mindestens + 0,25 mm),

— bei AuBBendurchmessern > 120 mm + 0,75 %.

In Sonderfallen kénnen fir die AuBendurchmesser auch
engere zulassige Abweichungen vereinbart werden.

6.10.2.1.3 An Stellen, an denen die Oberflache der
Rohre, z. B. aufgrund von Anzeigen bei der zerstérungs-
freien Prifung, durch mechanische Bearbeitung (z. B.
Schleifen) ausgebessert wurde, darf jedoch die zulassige
Minusabweichung auf hochstens 1 m Lange geringfiigig
iberschritten werden, sofern die zulassige Mindestwand-
dicke erhalten bleibt.

6.10.2.2 @® Wirdnachdem Innendurchmesser
bestellt, so betragt die zuldssige Abweichung des Innen-
durchmessers + 1 %.

@® Hinweis: Fir Rohrenden, die zum Einwalzen be-
stimmt sind, kénnen zwischen Besteller und Hersteller
geringere Abweichungen fir den Innendurchmesser ver-
einbart werden.

6.102.3 Fir die zuldssigen Wanddicken-
abweichungen der Rohre gelten die Festlegungen
in Tabelle 8 bei Bestellung nach dem AuRendurchmesser
und Tabelle 9 bei Bestellungnach dem Innendurchmesser.

@ Auf Vereinbarung bei der Bestellung konnen kalt ge-
fertigte Rohre mit den zulassigen Wanddickenabwei-
chungen nach DIN 2391 Teil 1 geliefert werden.

6.10.2.4 @ Die zulassigen Langenabwei-
chungen sindin Tabelle 10 enthalten.

6.10.25 Fir die  zulassigen
chungen gilt folgendes.

Formabwei-
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6.10.25.1 Die Unrundheit der Rohresoll inner-
halb der zulassigen Abweichungen fiir den Nenndurch-
messer liegen; Rohre mit rechteckigem Querschnitt sollen
rechtwinkelig sein. Die Rohre sollen nach dem
Auge gerade sein.

@® Besondere Anforderungenandie Geradheit sind
zu vereinbaren.

6.10.2.5.2 Die Enden sind mit spanendem Werkzeug
moglichst senkrecht zur Achse zu schneiden; sie sollen
gratfrei sein.

6.10.2.6.3 Bei Rohren fir Sammler mit rechteckigem

s
Querschnitt muR der innere Eckradius r > — 2 8 mm be-
tragen (s = Wanddicke). 3

6.10.2.5.4 Bei Rohren fir Sammler mit rechteckigem
Querschnitt darf die im nachstehenden Bild erlauterte
Durchbiegung f der Seitenflache in Abhangigkeit von der
aulleren Seitenlange b die Werte der Tabelle 11 nicht
iberschreiten.

6.11 Gewichte und zulassige Gewichtsabweichungen

6.11.1 Die Gewichte jeMeter Rohr sind, mit Aus-
nahme bei Rohren aus Stahl X 20 CrMoV 12 1, der be-
treffenden MaBnorm zu entnehmen, soweit sie dort ange-
geben sind.

6.11.2 Handelt es sich um Rohre mit nicht genormten
MaRen oder sind die Gewichte in der MaBnorm nicht ange-
geben, so ist, mit Ausnahme beim Stahl X 20 CrMoV 121,
das Gewicht aus den NennmaBen mit einer Dichte von
7.85 kg/dm3 zu errechnen.

6.11.3 Beim Stahl X 20 CrMoV 12 1 ist das Gewicht aus
den NennmaBen mit einer Dichte von 7,76 kg/dm3 zu
errechnen.

6.114 Die zulé&dssigen
chungen dirfen betragen:

- . + 10
— fir das einzelne Rohr _ "g %,

Gewichtsabwei-

— fiir eine Wagenladung von mindestens 10t + 7,5 %.

7 Wérmebehandlung und Weiterverarbeitung

7.1 Die Anhaltsangaben fir die Warmebehand-
lungstemperaturen gehen aus Tabelle 12 her-
vor.

72 Warmumformungen lassen sich im Bereich
von 1100 bis 850 °C durchfiihren, wobei die Temperatur
im Laufe der Verarbeitung bis auf 750 °C abfallen kann.
Die fiir das Warmumformen geltenden Regeln sind auch
bei ortlichen AnpalR- und Richtarbeiten zu beachten; die
Temperaturfiihrung hierbei ist zu iiberwachen.

Schmieden und Stauchen wird dabei zweckméaRigerweise
im oberen Gebiet dieses Temperaturbereiches, also bei
1100 bis 900 °C, durchgefiihrt. Warmbiegen von Rohren
und ahnliche Verformungsvorgiange sollten im unteren

Gebiet des Temperaturbereiches, also bei etwa 1000 bis
850 °C, vorgenommen werden, wobei die Temperatur im
Laufe der Verarbeitung bis auf 750 °C abfallen kann.

Wenn vor dem letzten Schritt des Warmumformens oder
bei einmaligem Warmumformen das Werkstiick oberhalb
der Normalgiithtemperatur, aber nicht iber 1000 °C er-
warmt wurde und der Umformvorgang oberhatb 750 °C
oder, falls der Umformgrad bei dem letzten Schritt 5 %
nicht (berschreitet, oberhalb 700 °C abgeschlossen
wurde, eriibrigt sich bei den Stadhlen St 35.8, St 45.8,
17Mn 4, 19 Mn 5 und 15 Mo 3 ein nachtrégliches Nor-
malgliihen; die Stahle 13 CrMo 44 und 10 CrMo 9 10
brauchen nur angelassen zu werden.

Bei mehrmaligen und/oder langerzeitigen Warmform-
gebungen bei Temperaturen um 1000 bis 1100 °C ist vor
dem letzten Umformschritt das Werkstiick auf Tempera-
turen unterhalb ca. 350 °C abzukiihlen. Die Temperatur
bei der abschliefenden Warmformgebung darf bei den
aufgefiihrten Stahlen 1000 °C nicht iiberschreiten, wenn
sich ein Normalglilhen bzw. Vergiiten eriibrigen soll.

Liegt die Temperatur der Endverformung dagegen ober-
halb 1000 °C, so miissen die Stahle St 35.8, St 45.8,
17Mn4, 19 Mn 5 und 15 Mo 3 anschlieBend normalge-
gliiht, die Stahie 13 CrMo 4 4 und 10 CrMo 9 10 vergiitet
werden.

Die Stdhle 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 12 1 sind nach
der Warmumformung erneut zu vergiiten.

7.3 Rohre aus Stdhlen nach dieser Norm lassen sich
kalt verarbeiten, z.B. biegen, aufweiten, ein-
ziehen und einwalzen; bei den Stahlen X 20 CrMoV 12 1
und 14 MoV 6 3 ist jedoch die hohe Streckgrenze und
Zugfestigkeit zu beriicksichtigen.

Nach dem Kaltbiegen, Kaltaufweiten und Kalteinziehen
mit den iiblichen Kaltumformgraden ist eine nachtrégliche
Warmebehandlung nicht erforderlich 3).

Bei grofleren Kaltumformgraden geniigt im allgemeinen
ein Gliihen von mindestens 15 Minuten bei den in Tabelle
13 angegebenen Gliihtemperaturen.

7.4 Die in dieser Norm aufgefiihrten Stadhle sind
schweiRgeeignet (siehe auch DIN 8528 Teil 1).
Tabelle 13 enthélt Hinweise auf Schweillverfahren und
Angaben zur Wiarmebehandiung der Rohre nach dem
Schweillen.

8 Priifung
8.1 Priiffung des Ausgangswerkstoffes

Fir Rohre nach Giitestufe III (Tabelle 3}, soweit sie aus
vorgewalztem Rund- oder Vierkantstahl hergestellt wer-
den, ist an einer Scheibe von jedem vom Kopfende eines
Blockes stammenden Rund- oder Vierkantstab ein Beiz-
versuch durchzufiihren, um festzustellen, ob das Kopf-
ende weit genug abgeschnitten worden ist. Statt dessen
kann nach Wahl des Herstellers auch eine Ultraschali-Pri-
fung auf Lunker erfolgen.

3) Siehe hierzu die von der Technischen Vereinigung der
GroRkraftwerksbetreiber (VGB) herausgegebene VGB-
Richtlinie fiir die Herstellung und Bauiiberwachung von
Hochleistungs-Dampfkessein (zu beziehen durch VGB-
Dampftechnik GmbH, Essen).
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8.2 @ Abnahmepriifungen

Rohre nach dieser Norm werden nur mit Abnahmepri-
fungen 1) geliefert. Die Art der gewiinschten Abnahme-
prifbescheinigung nach DIN 50 049 ist bei der Bestellung
zu vereinbaren. Fir die Abnahmeprifung 1) gelten die
Festlegungen in Abschnitt 8.3 bis Abschnitt 8.8. Die An-
gaben der Abschnitte 8.5 und 8.6 gelten dariiber hinaus
auch bei Nachpriifungen bei Beanstandungen.

8.3 Aligemeine Priifbedingungen

8.3.1 Alle Prifungen und die Abnahme
sind im Herstellerwerk vorzunehmen, und zwar so, dal3
der Fortgang der Arbeiten nicht unndtig aufgehalten
wird.

8.3.2 Das Herstellerwerk hat Mallnahmen zu treffen, die
verhindern, daf verworfene Rohre und solche, deren Ver-
besserung abgelehnt worden ist, zur Auslieferung ge-
Jangen.

8.4 Priifumfang (siehe hierzu auch Tabelle 3)

8.4.1 Die Rohre werden nach L o sen gepriift. Dazu
sind die Rohre nach Stahlsorten, Giitestufen und Abmes-
sungen — bei legierten Stahlen mdglichst auch schmelzen-
weise — in Lose von 100 Rohren einzuteilen. Bei Rohren
mit einem AuBendurchmesser =51 mm miissen die
Rohre eines Loses der gleichen Warmebehandlung ent-
stammen.

Restmengen bis zu 50 Rohren kénnen gleichméaRig auf
die einzelnen Lose verteilt werden. Stiickzahlen und Rest-
mengen zwischen 51 und 100 Rohren gelten als ein ge-
schlossenes Los.

8.4.2 @ Falls die Nachprifung der chemischen
Zusammensetzung am fertigen Rohr beider Be-
stellung vereinbart wurde, wird im Regelfall eine Priifung
je Schmelze und Lieferung zugrunde gelegt.

8.4.3 Zur Durchfiihrung des Zugversuches sind
von den beiden ersten Losen nach Abschnitt 8.4.1 je zwei
Robhre, von jedem weiteren Los je ein Rohr nach Wah!
des Priifers zu entnehmen,

Besteht eine Lieferung nur aus einem Los mit hochstens
10 Rohren, so ist nur 1 Rohr zu entnehmen.

8.4.4 Die Kerbschlagarbeit ist anden nach
Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren zu priifen, sofern
deren Nennwanddicke folgende Werte aufweist:

bei den Stahien 14MoV 63 und X 20 CrMoV 121
> 10 mm,

bei dem Stahl 15 Mo 3 > 20 mm,

bei allen anderen Stahlen > 30 mm.

845 @ Falls die 02%-Dehngrenze bei
hoheren Temperaturen geprift werden soll,
ist dies bei der Bestellung unter Angabe der Priiftempera-
tur festzulegen; fiir den Priifumfang ist, wenn nicht anders
vereinbart, eine Probe je Schmelze und Abmessung zu-
grunde zu legen.

8.4.6 An den Rohrensind Ringversuche durch-
zufiihren (siehe Tabelle 14).

8.4.6.1 Bei Rohren der Giitestufe I sind Ringversuche
an den nach Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren an
einem Ende durchzufiihren, und zwar unter Beriicksichti-
gung der Abmessungen nach Tabelle 14.

8.4.6.2 Bei Rohren der Giitestufe III sind die Ringver-
suche an den Walzlangen unter Beriicksichtigung der Ab-
messungen nach Tabelle 14 durchzufiihren, und zwar mit
einem Priifumfang, der fir alle Stahlsorten auBer den
Stihlen 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 12 1
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fiir Rohre mit einem AuBendurchmesser = 51 mm in Ab-
schnitt 8.4.6.2.1

und

fir Rohre mit einem AuBendurchmesser > 51 mm in Ab-
schnitt 8.4.6.2.2

festgelegt ist.

Fir Rohre aller Abmessungen aus den Stahlsorten
14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 12 1 gilt der Priifumfang
nach Abschnitt 8.4.6.2.3.

Bei einer nachtraglichen Unterteilung der Walzlangen in
Teillangen werden weitere Proben nicht entnommen,
wenn die Zugehorigkeit der Teillangen zur gepriiften
Walzlange durch geeignete Kennzeichnung sichergestellt
wird. Ist das nicht sichergestellt, so entfallt die Prifung
der Walziangen; statt dessen sind die Teillangen wie Walz-
langen zu priifen.

8.4.6.2.1 Bei Rohren der Gitestufe III mit einem
AuBendurchmesser =51 mm — mit Ausnahme der Rohre
aus den Stahlsorten 14 MoV 6 3und X 20 CrMoV 12 1 —
sind 20 % der Walzlangen an einem Ende zu priifen, und
zwar stichprobenartig derart, da die 20 % zu priifenden
Rohre wahllos aus dem gesamten Los enthommen wer-
den. Erfolgt der Ringversuch an Teillingen ohne Zuord-
nung zur Walzlinge, so sind stichprobenartig {siehe oben)
20 % der Teilldngen an einem Ende zu priifen. Bei warme-
behandelten Rohren muR sichergestellt sein, daR die Teil-
langen Vorlagen angehdren, die der gleichen Warmebe-
handlung entstammen. Bei warm endverformten Rohren
(siehe Abschnitt 6.3.1 Absatz 2) ist sicherzustellen, daR
die Teillingen Vorlagen angehodren, die der gleichen
Fertigung, d. h. gleichen Bedingungen der Warmefiihrung,
entstammen.

8.4.6.2.2 Die Ringversuche werden bei Rohren der
Gitestufe III mit einem Auflendurchmesser > 51 mm an
beiden Enden jeder Walzlénge durchgefiihrt. Bei Priifung
von Teillingen ohne Zuordnung zur Walzlange werden
beide Enden jeder Teillange gepriift.

Bei Rohren mit einem AuBendurchmesser > 51 mm
braucht der Ringversuch an nur einem Ende jeder Teil-
lange durchgefilhrt zu werden, sofern fiir das jeweilige
Herstellverfahren und je Werk einmalig der Nachweis er-
bracht wird, dal die Aussage einer Priifung an Ringproben,
die von nur einem Ende der Teilldngen entnommen wer-
den, gleichwertig ist der Aussage einer Priifung an Ring-
proben, die beidseitig von den Enden der urspriinglichen
Walzlange entnommen werden.

8.4.6.2.3 Bei Rohren der Gitestufe III aus den Stahi-
sorten 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 12 1 ist unabhéngig
vom Rohrdurchmesser jede Walzlange an beiden Enden
mit dem Ringversuch zu priifen. Bei Priifung von Teil-
langen gilt das gleiche.

8.4.7 Alle Rohre der Giitestufe III sind durch den Rohr-
hersteller zerstdrungsfrei auf Langsfehler zu
prifen.

@ Zusatzlich kann auch eine zerstorungsfreie Priifung auf
Querfehler und/oder auf Dopplungen bei der Bestellung
vereinbart werden.

8.4.8 Alle Rohre sind auf innere und dauflere
Beschaffenheit zukontrollieren.

8.4.9 Bei allen Rohren ist die Wanddicke undje
nach Bestellung entweder der AuBen- oder Innen-
durchmesser zu messen,

1) Siehe Seite 1
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8.4.10 Alle Rohre sind auf Dichtheit zu prifen,
und zwar nach Wahl des Herstellers entweder durch einen
Innendruckversuch mit Wasser oder durch eine geeignete
zerstérungsfreie Priifung (z.B. mit Wirbelstrom nach
Stahl-Eisen-Priifblatt 1925).

8.4.11 Alle Rohre aus legierten Stahlen sind vom Her-
steller einer geeigneten Prifung auf Werkstoff-
verwechslung zuunterziehen.

8.5 Probenahme

8.5.1 @ Falls die Nachpriifung der chemischen
Zusammensetzung am fertigen Rohr bei der
Bestellung vereinbart wurde, miissen bei NaBanalyse die
Spane iiber die gesamte Wanddicke entnommen werden;
bei Spektralanalyse ist sinngemaR zu verfahren 4).

85.2 Firden Zugversuch werden aus den nach
Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren Flachproben, die
im allgemeinen die ganze Wanddicke erfassen und in
Langsrichtung herausgearbeitet sind, gepriift. Die Proben
dirfen nicht warmebehandelt und innerhalb der MeRlange
nicht geradegerichtet werden. Die Beseitigung Ortlicher
Ungleichheiten an den Proben ist zuldssig; jedoch soll die
Walzhaut an den diinnsten Stellen maoglichst erhalten
bleiben.

Rohre mit kleinem Durchmesser konnen auch als Ganzes
geprift werden.

Bei Rohren mit AuRendurchmessern =200 mm kann,
wenn es die Rohrabmessungen ohne Richten zulassen,
der Zugversuch an Querproben durchgefithrt werden. In
diesem Fall ist ein Rohrring abzustechen, der halbiert
wird.

85.3 Fir den Kerbschlagbiegeversuch
wird aus den nach Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren
je ein Satz von drei DVM-Proben in Querrichtung ent-
nommen. Bei Rohren mit einem Aulendurchmesser
< 200 mm erfolgt die Entnahme der Kerbschlagbiege-
proben in Langsrichtung.

85.4 @ Falls die Ermittlung der 0,2%-Dehn-
grenze bei hoheren Temperaturen bei
der Bestellung vereinbart wurde, so gilt sinngema Ab-
schnitt 8.5.2. Allerdings wird der Warmzugversuch im
allgemeinen — soweit moglich — an Rundproben durch-
gefiihrt, so daR die Probenahme gegebenenfatis zu verein-
baren ist.

8.5.5 DieProbenfirdie Ringversuche sind nach
DIN 50 136 (Ringfaltversuch), DIN 50 137 (Ringauf-
dornversuch) bzw. DIN 50 138 (Ringzugversuch) zu ent-
nehmen (beachte Tabelle 3).

8.5.6 Alie Proben fiir die Versuche nach Abschnitt 8.5.2
bis Abschnitt 8.5.5 sind so ausreichend zu kennzeichnen,
daB die Zusammengehorigkeit zwischen Probe und Rohr
eindeutig zu erkennen ist.

8.6 Anzuwendende Priifverfahren

8.6.1 Die chemische Zusammensetzung
ist nach den vom Chemikerausschul des Vereins Deut-
scher Eisenhiittenleute angegebenen Verfahren 5) zu
prifen.

8.6.2 Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 aus-
zufiihren, und zwar mit dem kurzen Proportionalstab
nach DIN 50 125 oder mit Proben nach DIN 50 140.

86.3 DerKerbschlagbiegeversuch istnach
DIN 50 115 bei Raumtemperatur durchzufiihren, und
zwar mit DVM-Proben. Der Kerb ist senkrecht zur Langs-
achse des Rohres und senkrecht zur Rohroberflache an-
zubringen,

8.6.4 Die 02%-Dehngrenze bei hdherer
Temperatur ist nach DIN 50 145 zu ermitteln.

865 Die Ringversuche sind nach den in Ab-
schnitt 8.5.5 angegebenen Normen fir den Ringfalt-,
Ringaufdorn- und Ringzugversuch durchzufiihren.

86.5.1 Der Ringaufdornversuch st nach
DIN 50 137 durchzufiihren; dabei ist auch die Durch-
messeranderung an der bis zum Bruch aufgedornten Probe
zu messen. Aulerdem wird die Verformbarkeit der Ring-
aufdornproben nach dem Aussehen des Bruches und der
Bruchflachen beurteilt.

8.6.5.2 BeimRingfaltversuch nachDIN50 136
sind die Proben oder Rohrenden so weit zusammenzu-
driicken, daf} ein bestimmter Abstand H zwischen den
beiden Druckplatten erreicht wird. Fiir diesen Abstand H
in mm gilt

{1tc)-s
c+sld, '

dabei ists = Wanddicke in mm, d,; = duBBerer Durchmesser
in mm und ¢ ein Festwert. Fiir ¢ ist beim Stahl St 35.8
der Wert 0,09, beiden StihlenSt 45.8,17 Mn 4, 19 Mn 5,
15 Mo 3, 13CrMo 4 4 und 10 CrMo 9 10 der Wert 0,07
und bei den Stadhlen 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 12 1
der Wert 0,05 einzusetzen.

@ Falls das Verhiltnis s/d, den Wert 0,15 lbersteigt,
sind die Plattenabstande zu vereinbaren.

In den Fallen, in denen nach Abschnitt 8.4.6 der Ring-
faltversuch vorgenommen wird, kann der Versuch bis zum
Bruch oder Anbruch gefiihrt werden, um das Bruchge-
fiige beurteilen zu kénnen. MalRgebend ist jedoch, da der
vorgeschriebene Plattenabstand ohne Anrisse erreicht
wird.

866 @ Die zerstorungsfreie Prifung ist
stets vor Entnahme der Ringproben durchzufiihren.

Die Priifung erfolgt bei nicht profilierten Rohren im all-
gemeinen mittels Ultraschall, und zwar

a) bei der Priifung auf Langsfehler bei Rohren mit einem
AuBendurchmesser 210 mm nach Stahl-Eisen-Priif-
blatt 1915,

b) bei vereinbarter Priifung auf Querfehler bei Rohren mit
einem AuBendurchmesser > 133 mm nach Stahl-Eisen-
Prifblatt 1918,

c) bei vereinbarter Priifung auf Dopplungen bei Rohren
mit einem AuBendurchmesser > 133 mm und einer
Wanddicke > 8 mm nach Stahl-Eisen-Prifblatt 1919,

4) Im Regelfall gilt fiir die Probenahme Stahl-Eisen-Priif-
blatt 1805 — Probenahme und Probenvorbereitung fiir
die Stiickanalyse bei Stdhlen — (Verlag Stahleisen mbH,
Diisseldorf).

5) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Band 2:
Die Untersuchung der metallischen Stoffe, Diisseldorf;
Verlag Stahleisen mbH., 1966; Band b (Ergéanzungs-
band): A 4.1 — Aufstellung empfohlener Schiedsver-
fahren, B — Probenahmeverfahren, C — Analysenver-
fahren, jeweils letzte Auflage (Verlag Stahleisen mbH,
Disseldorf).
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In Fillen, in denen — wie bei der Priifung profilierter
Rohre oder bei der Priifung von Rohren mit AuBendurch-
messern < 10 mm auf Langsfehler — die erwahnten Priif-
verfahren nicht anwendbar sind, ist das in Betracht
kommende Priifverfahren bei der Bestellung zu verein-
baren.

8.6.7 Die Besichtigung 6) als Kontrolle der

Rohre ist mit unbewaffnetem Auge so vorzunehmen, daf

a) die gesamte AuRBenoberfliache der Rohre bei zweckent-
sprechender Beleuchtung auf Oberflachenfehler unter-
sucht wird,

b) die Innenoberfidche der Rohre mit geeigneten Beleuch-
tungseinrichtungen von beiden Rohrenden aus auf
Oberflachenfehler untersucht wird.

Die Rohre miissen einen Oberflachenzustand aufweisen,
der das Erkennen wesentiicher Fehler ermdgiicht. Dies
bedeutet fiir Rohre der Giitestufe III in der Regel ein
Entzundern der Oberflachen, es sei denn, da durch
die Wahl des Verfahrens bei der Fertigung oder Warme-
behandlung ein fiir die Priifaussagen bei der Besichtigung
und Ultraschallpriiffung geeigneter Oberflachenzustand
erreicht ist.

8.6.8 Die MalRe werden mit zweckentsprechenden
MeRgeraten gepriift.

8.6.9 @ Beidem zurPrifungder Dichtheit durch-
gefiihrten Innendruckversuch mit Wasser (siehe aber Ab-
schnitt 8.4.10) betragt der Priifdruck im allgemeinen ein-
heitlich 80 bar.

Falls hohere Priifdriicke gewiinscht werden, sind sie bei
der Bestellung zu vereinbaren.

In jedem Fall ist der Priifdruck so zu begrenzen, daB die
Streckgrenze bei 20 °C nicht erreicht oder iiberschritten
wird {vergleiche dazu DIN 2413, Ausgabe Juni 1972, Ab-
schnitt 4.6). Das ist bei dinnwandigen Rohren mit groflen
AuBendurchmessern gegebenenfalls auch schon bei 80 bar
zu beachten.

8.7 Widerholungspriifungen

8.7.1 Versagt bei den Priiffungen nach Abschnitt 8.6.2
(Zugversuch), Abschnitt 8.6.3 (Kerbschlagbiegeversuch)
und bei Rohren der Gitestufe I nach Abschnitt 8.6.5
(Ringversuch) eines der ausgewahiten Rohre, so ist es aus-
zuscheiden; an seiner Stelle sind zwei weitere Rohre des
betreffenden Loses zu entnehmen und die Priifungen zu
wiederholen, wobei jede Probe den Anforderungen ge-
niigen muB. Trifft dies nicht zu, so gilt das ganze Los als
nicht abgenommen.

8.7.2 Versagt bei der stichprobenweisen Ringprobenpri-
fung von Rohren der Giitestufe III mit einem Aufen-
durchmesser =51 mm nach Abschnitt 8.4.6.2.1 eine
Probe von einer Walz- oder Teillange, so ist der Versuch
am gleichen Ende der betreffenden Walz- oder Teillange
zu wiederholen. Geniigt auch diese Ersatzprobe nicht den
Anforderungen, so ist die betreffende Walz- oder Teil-
lange auszuscheiden und die Priifung an weiteren 20 %
der Walz- oder Teillangen des Loses an einem Ende zu
wiederholen. Zeigt sich auch hier ein Ausfall, dann muf}
die Prifung auf alle Walz- oder Teillangen des Loses er-
weitert werden. Walz- oder Teillangen, die beim Ringver-
such versagen, sind zuriickzuweisen.

Wenn bei der Einzelprifung von Rohren der Giitestufe III
nach Abschnitt 8.4.6.2.2 und Abschnitt 8.4.6.2.3 eine
Ringprobe einer Walz- oder Teillange versagt, so ist der
Versuch an der gleichen Walz- oder Teillange zu wieder-
holen. Fallt auch diese Probe aus, so ist die betreffende
Walz- oder Teillange zuriickzuweisen. Es bleibt dem Her-
steller Uiberlassen, beim Ausfall einer Walzlange die Ring-
versuche an den zugehorigen Teillangen durchzufiihren.
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8.7.3 Dem Herstellerwerk bleibt es, falls das ungenii-
gende Ergebnis der Priifungen durch eine ungiinstige
Wiarmebehandlung verursacht wurde, anheimgestellt, ein
nicht abgenommenes Los nochmals warmezubehandeln
und erneut zur Abnahme vorzulegen.

Das Herstellerwerk ist berechtigt, die bei den Priifungen
nach Abschnitt 8.4.6 (Ringversuch), Abschnitt 8.4.7 (zer-
storungsfreie Prifung) und Abschnitt 8.4.8 (Besichtigung)
festgestellten Fehler durch geeignete Maflnahmen zu be-
seitigen und die Rohre erneut zur Abnahme vorzulegen.

8.8 Priifbescheinigungen

8.8.1 @ Die Abnahmeprifung ') wird durch ein Ab-
nahmepriifzeugnis A, B oder C nach DIN 50 049, Ausgabe
Juli 1972, Abschnitt 3, bescheinigt.

Hinweis: Der vollstindige Wortlaut der Kennzeichnung
nach Abschnitt 9.1 ist in den Bescheinigungen aufzu-
fihren.

8.8.2 @ Wenn nur fiir einen Teil der Anforderungendie
Einhaltung durch Abnahmepriifzeugnis A oder C nach
DIN 50 049 zu bescheinigen ist, so hat das Herstellerwerk,
bei Rohren der Gitestufe I in einem Werkszeugnis nach
DIN 50 049 bzw. bei Rohren der Giitestufe III in einem
Abnahmepriifzeugnis B nach DIN 50 049, zusatzlich zu
bestatigen, dafl der Rohrwerkstoff nach Stahlsorte und
Giitestufe DIN 17 175 entspricht, samtliche Rohre die
Dichtheitspriifung bestanden und freien Durchgang
haben, sich iiber ihre ganze Linge in dem der Werkstoff-
art entsprechenden und sachgeméaBen Gliih- oder Ver-
giitungszustand befinden und dall bei Rohren der Giite-
stufe III, sofern sie aus vorgewalztem Vierkant- oder
Rundmaterial hergestellt wurden, die Beizscheiben- oder
Ultraschall-Priifung durchgefiihrt worden ist, auflerdem
die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzen-
analyse und, falls bei der Bestellung vereinbart, das Er-
schmelzungsverfahren. Bei Rohren der Gitestufe III ist
in dem Abnahmepriifzeugnis B nach DIN 50 049 auBler-
dem die Durchfilhrung der Ultraschall-Priifung zu be-
statigen.

9 Kennzeichnung der Rohre

9.1 Die fertigen Rohre sind rund 300 mm vom Ende zu
kennzeichnen.

Die Kennzeichnung erfolgt im allgemeinen durch Schlag-
stempel. Bei dinnwandigen Rohren ist auch eine andere
Art der Kennzeichnung moglich. Anzubringen sind

an beiden Enden:

die Werkstoffbezeichnung (Kurzname der Stahlsorte},
bei unlegierten Stahlen die Giitestufe (wenn sie nicht Giite-
stufe I ist),

der Stempel mit dem Zeichen des Herstellerwerkes und

der Stempel des Priifers;

an einem Ende:

die Schmelzennummer oder ein Kennzeichen fiir die
Schmelze, jedoch nur bei den Stahlen 15 Mo 3, 13 CrMo
44, 10CrMo 910, 14 MoV 6 3 und X 20 CrMoV 121
bei Rohren mit einem AuRendurchmesser =159 mm 7);
auBerdem bei Rohren der Gitestufe III die Rohrnummer,

1) Siehe Seite 1

6) Anstelle der visuellen Besichtigung kann auch ein nach-
weislich geeignetes zerstorungsfreies Priifverfahren ver-
wendet werden.

7) Diese Grenze gilt auch fiir Rohre, die mit Innendurch-
messer bestellt werden, sofern der NennauBendurch-

messer =159 mm betréagt. Documents
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