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Nahtlose kreisformige Rohre aus
druckwasserstoffbestandigen Stahien
Technische Lieferbedingungen

DIN
17 176

Seamless circular steel tubes for hydrogen service at elevated temperatures and pressures; technical delivery conditions

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 lber Vereinbarungen, die bei der Bestellung

zusatzlich getroffen werden konnen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fur nahtlose kreisformige Rohre aus den
druckwasserstoffbestandigen Stahlen nach Tabelle 1. Diese
Rohre werden vor allem verwendet in Chemieanlagen, z.B. als
Hochdruck-, Leitungs-, Warmetauscherrohre bei erhdhten
Betriebstemperaturen ab ca. 200 °C und hohen Driicken bei
gleichzeitiger Anwesenheit von Wasserstoff.

2 Begriff

Als druckwasserstoffbestandig gelten Stahle, die gegen
Entkohlung durch Wasserstoff bei hoheren Driicken und
hohen Temperaturen und gegen die mit ihr verbundene Ver-
sprodung und Korngrenzenrissigkeit wenig anfallig sind.
Diese Eigenschaft wird durch Legieren mit Elementen
erreicht, die bei der Betriebstemperatur bestandige Carbide
bilden.

3 Sorteneinteilung

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

3.2 @ Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des
Bestellers.

4 Bezeichnung und Bestellung
4.1 Normbezeichnung

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

~ Benennung (Rohr),

- DIN-Hauptnummer dieser Norm (DIN 17 176),

- kennzeichnende MaBe des Rohres
(AuBendurchmesser X Wanddicke),
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- Kurzname oder Werkstoffnummer fur die Stahlsorte (siehe
Tabelle 1),

- Kennbuchstabe fiir den Warmebehandlungszustand bei
den Stahisorten 12 CrMo 19 5 und X 12 CrMo 9 1.

Beispiel:

Bezeichnung eines nahtlosen Rohres nach dieser Norm von

127 mm AuBendurchmesser und 28 mm Wanddicke aus Stahl

12 CrMo 19 5 (Werkstoffnummer 1.7362), Lieferzustand G

gegliht

Rohr DIN 17176 - 127 X 28-12CrMo 195 G
oder

Rohr DIN 17176 - 127 X 28 - 1.7362 G

4.2 @ Erforderliche Bestellangaben

In der Bestellung fiir nahtlose Rohre nach dieser Norm sind
nachstehend aufgefiihrte Angaben in jedem Falle erforder-
lich.

4.21 Menge (z.B. Gesamtldnge der gewlinschten Liefe-
rung).

4.2.2 Benennung (Rohr).
4.2.3 DIN-Hauptnummer dieser Norm (DIN 17 176).

4.2.4 Kennzeichnende MaBe des Rohres (AuBendurchmes-
ser X Wanddicke).

4.2.5 Kurzname oder Werkstoffnummer fir die Stahlsorte
(siehe Tabelle 1).

4.2.6 Kennbuchstaben fiirden Warmebehandiungszustand
bei Lieferung (siehe Tabelle 3).

4.2.7 Langenart (siehe Tabelle 5) und bei Fest- und Genau-
langen die Lange des einzelnen Rohres.

4.2.8 Art der Bescheinigung liber Materialprifungen nach
DIN 50049 (siehe Abschnitt 6.1) und bei werksfremder
Abnahme die infrage kommende Prifgeselischaft sowie
gegebenenfalls die Technische Regel.
Beispiel fiir die Bestellung:
1000 m Rohr DIN 17176 - 127 X 28 -12CrMo 195 G
in Herstellangen
Bescheinigung DIN 50049 - 31 C

4.3 ee@ Zusiatzliche Bestellangaben

Bei der Bestellung kénnen eine oder mehrere der nachste-
hend aufgefihrten Anforderungen und Prifungen zusatzlich
vereinbart werden.

4.3.1 Bekanntgabe des Erschmelzungsverfahrens (siehe
Abschnitt 51.1.2).

4.3.2 Nachpriifung der chemischen Zusammensetzung
(Stiickanalyse) (siehe Abschnitt 5.3.2).

4.3.3 Hdartepriifung (siehe Abschnitt 6.3.5).

4.3.4 Prifung der 0,2%-Dehngrenze bei erhéhter Tempera-
tur (siehe Abschnitt 6.3.6)

4.3.5 Zerstorungsfreie Priifung auf Querfehler und/oder
Dopplungen (siehe Abschnitt 5.9.2).

4.3.6 Geanderter Priifdruck bei der Priifung auf Dichtheit
beim Innendruckversuch mit Wasser (siehe Abschnitt 6.5.6.1).
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5 Anforderungen
5.1 Herstellverfahren

5.1.1 Die Stahle fir die Rohre werden im Elektroofen oder
nach dem Sauerstoffblasverfahren erschmolzen.

5.1.1.1 @@ Nach Vereinbarung mit dem Besteller kann
auch ein anderes gleichwertiges Verfahren angewendet wer-
den.

5.1.1.2 @@ Das Erschmelzungsverfahren ist auf Verein-
barung dem Besteller bekanntzugeben.

5.1.2 Die Rohre nach dieser Norm werden durch Warm-
oder Kaltwalzen, Warmpressen oder Warm- oder Kaltziehen
oder einer Kombination der genannten Verfahren hergestellt.
Das Herstellungsverfahren der Rohre bleibt dem Herstelier
tiberlassen.

5.2 Lieferzustand

Die Rohre werden in den in Tabelle 3 genannten Warmebe-
handlungszustanden geliefert.

Bei Rohren aus den Stahlsorten 13 CrMo 4 4 und 10 CrMo 910
kann ein Anlassen statt einer vollstandigen Verglitung die
Anforderung einer sachgemidBen Warmebehandlung erfiil-
len, wenn durch die Warmformgebung ein einwandfreier
Gefligezustand in hinreichender GleichmaBigkeit sicherge-
stellt ist.

5.3 Chemische Zusammensetzung

5.3.1 Schmelzenanalyse
Die chemische Zusammensetzung der Stdhle nach der
Schmelzenanalyse ') muB Tabelle 1 entsprechen.

5.3.2 @@ Stiickanalyse

Eine Stiickanalyse kann bei der Bestellung vereinbart werden
(Priifumfang siehe Tabelle 7). Bei der Priifung der chemischen
Zusammensetzung am fertigen Rohr (Stlickanalyse) sind
gegeniiber den Angaben in Tabelle 1 die Grenzabweichungen
nach Tabelle 2 zuldssig.

5.3.3 Abweichungen

Geringe Abweichungen der chemischen Zusammensetzung
von den Grenzwerten nach den Abschnitten 5.3.1 und 5.3.2
sind im Einvernehmen mit dem Besteller oder dessen Beauf-
tragten zuldssig, wenn die mechanischen und technologi-
schen Eigenschaften, die Druckwasserstoffbestandigkeit
und die SchweiBeignung des Rohres nicht beeintrachtigt wer-
den.

5.4 Mechanische
und technologische Eigenschaften

5.4.1 Die Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung und
Kerbschlagarbeit der Rohre bei Raumtemperatur missen
den in Tabelle 3, die 0,2%-Dehngrenze bei erhohten Tempe-
raturen muB den in Tabelle 4 angegebenen Werten entspre-
chen. Diese gelten fiir den Lieferzustand der Rohre nach
Abschnitt 5.2 und fiir die betreffenden Priifbedingungen nach
den Abschnitten 6.4 und 6.5 dieser Norm.

5411 @@ Eine Harteprifung zur Uberpriffung der
GleichmaBigkeit der mechanischen Eigenschaften (siehe
Abschnitt 6.3.5) kann vereinbart werden.

5.4.2 Anhaltsangaben iiber die 1%-Zeitdehngrenze und die
Zeitstandfestigkeit sowie Anhaltsangaben iber die Zugfe-
stigkeit bei erhohten Temperaturen sind im Anhang A, Tabel-
len A.1 und A.2, enthalten.

1) Bei Lieferung von SequenzguB, wie_er beim StrangguB

maéglich ist, tritt an die Stelle des Bedi@ GtiARNES
Begriff ,GieBeinheit".
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5.4.2.1 Die Angaben von Werten der 1%-Zeitdehngrenze
oder der Zeitstandfestigkeit bis zu den in Tabelle A1 auf-
gefiihrten hohen Temperaturen bedeutet nicht, daB die Stahl-
sorten im Dauerbetrieb bis zu diesen Temperaturen einge-
setzt werden kénnen. MaBgebend dafiir ist die Gesamtbean-
spruchung im Betrieb und die Begrenzung der Druckwasser-
stoffbestandigkeit nach APl Publication 941.

5.5 SchweiBeignung und SchweiBbarkeit

5.5.1 Die Rohre aus den Stahisorten nach dieser Norm sind
fiir die LichtbogenschweiBung und die PreBschweiBung ge-
eignhet.

5.5.2 Nach DIN 8528 Teil 1 ist jedoch die SchweiBbarkeit
nicht nur von der Stahlsorte, sondern auch von den Bedingun-
gen beim SchweiBen, von der Konstruktion und den Betriebs-
bedingungen des Bauteils abhéngig.

5.5.3 Der gegebenenfalls erforderliche SchweiBzusatz ist
anhand von DIN 8575 Teil 1 mit Ricksicht auf den Verwen-
dungszweck, die Beanspruchung, das SchweiBverfahren
sowie sonstige Empfehlungen auszuwéhlen.

5.6 Weiterverarbeitung und Warmebehandlung

Anhaltsangaben zur Wiarmebehandlung und zum Warm-
umformen der Rohre bei der Weiterverarbeitung sind im
Anhang B, Tabelle B.1, enthaiten.

5.7 Oberflichenbeschaffenheit

5.7.1 Die Rohre missen eine dem Herstellverfahren ent-
sprechende glatte duBere und innere Oberflache haben.

5.7.2 Geringfugige, durch das Herstellverfahren bedingte
UnregelmaBigkeiten der Oberfidche, wie Erhohungen oder
Vertiefungen oder flache Riefen, sind zuldssig, soweit die ver-
bleibende Wanddicke die Anforderungen nach Abschnitt
5.10.2 erfiilit und die Verwendbarkeit der Rohre nicht beein-
trachtigt wird (siehe auch Abschnitt 8.1).

5.7.3 Das sachgemaBe Entfernen von Oberfldchenfehlern
geringer Tiefe ist unter Anwendung geeigneter Mittel zulas-
sig, soweit die verbleibende Wanddicke die Anforderungen
nach Abschnitt 5.10.2 erfiilit. Das Verstemmen von Oberfla-
chenfehlern ist nicht zuldssig. Oberflaichenfehler diirfen
durch SchweiBen nur mit Genehmigung des Bestellers aus-
gebessert werden.

5.8 Dichtheit

Die Rohre miissen unter den Prifbedingungen nach
Abschnitt 6.5.6 dicht sein.

5.9 Zerstorungsfreie Priifung

5.9.1 Bei der zerstorungsfreien Prifung auf Langsfehler
nach Abschnitt 6.5.8 miissen die Anforderungen nach Stahl-
Eisen-Prifblatt 1915 erfiillt werden.

5.9.2 @@ Auf Vereinbarung bei der Bestellung kann eine
zerstorungsfreie Priifung auf Querfehler und/oder Dopplun-
gen durchgefiihrt werden. Hierbei sind die Anforderungen
nach den Stahi-Eisen-Priifblattern 1918 und 1919 zu erfillen
(siehe Abschnitte 6.5.9 und 6.5.10).

510 MabBe, lingenbezogene Massen (Gewichte)
und Grenzabweichungen

5101 ® MaBe

5.10.1.1 Fir die AuBendurchmesser und Wanddicken der
Rohre werden die MaBe nach Abstimmung mit dem Hersteller
vom Besteller vorgegeben. Hierbei sind die in DIN 2448 und
DIN 2391 Teil 1 zugrunde gelegten MaBe vorzuziehen.
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5.10.1.2 Fir die Langenarten der Rohre gilt Tabelle 5.

5.10.2 GrenzabmaBe

Die GrenzabmaBe flir AuBendurchmesser und Wanddicken
sind in Tabelle 6 angegeben.

An Stellen, an denen die Oberflache der Rohre durch mecha-
nische Bearbeitung, z. B. Schleifen, ausgebessert wurde, darf
das untere GrenzabmaB des Durchmessers geringfiigig liber-
schritten werden, sofern das Grenzabmas fir die Wanddicke
eingehalten wird.

5.10.3 Formtoleranzen

5.10.3.1 Rundheitstoleranz

Die Rohre sollen mdéglichst kreisrund sein. Fiir nicht fliissig-
keitsvergiitete Rohre liegt die Rundheitstoleranz R des Rohr-
korpers innerhalb der GrenzabmaBe fiir den AuBendurch-
messer (siehe Tabelle 6). Wenn die Rohre fliissigkeitsvergiitet
werden, betrdgt die Rundheitstoleranz R 2 % (siehe Abschnitt
6.5.12). Sie wird nach folgender Gleichung ermittelt:

da max " da min

R = 200- in % §)]

damax + damin

Es bedeuten:

damax groBter gemessener AuBendurchmesser

d.min kleinster gemessener AuBendurchmesser

Anmerkung: Hierbei kann damax 0der d,min das obere bzw.
untere GrenzabmaB des AuBendurchmessers d, nach
Tabelle 6 liberschreiten.

5.10.3.2 Geradheitstoleranz
Die Rohre sollen nach dem Auge gerade sein.

5.10.4 Ausfiihrung der Rohrenden

Die Rohrenden sollen einen zur Rohrachse maglichst senk-
rechten Trennschnitt aufweisen und gratfrei sein.

5.10.5 Lédngenbezogene Massen (Gewichte)

und Grenzabweichungen
Die Berechnung der Werte fiir die langenbezogenen Massen
erfolgt nach DIN ISO 4200.

Fiir die Stahlsorte X 20 CrMoV 121 (Werkstoffnummer 1.4922)
ist bei der Berechnung der Werte fiir die ldngenbezogenen
Massen eine Dichte von 7,76 kg/dm® einzusetzen.
Folgende Grenzabweichungen von diesen Werten sind zulés-
sig:

+1204 fiir ein einzelnes Rohr,

112% fiir eine Lieferung von mindestens 10 t.

6 Priifung
6.1 Bescheinigungen iiber Materialpriifungen
Die Rohre nach dieser Norm werden mit einer der folgenden
Bescheinigungen iiber Materialpriifungen nach DIN 50049
geliefert:
Bescheinigung DIN 50049 - 3.1 A
(Abnahmepriifzeugnis A)
Bescheinigung DIN 50049 - 3.1 B
(Abnahmepriifzeugnis B)
Bescheinigung DIN 50049 - 31 C
(Abnahmepriifzeugnis C)
Eine Ubersicht tiber Art und Umfang der Prifungen, die

Zustandigkeit fir die Durchfiihrung der Priifungen sowie die
Art der Bescheinigungen iiber die Priifungen gibt Tabelle 7.

6.1.1 Die Abnahmepriifzeugnisse enthalten folgende An-
gaben:

- Die Ergebnisse der entsprechend Abmtﬁéjﬁfs
fang nach Abschnitt 6.3 duichgafuh :
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- die Ergebnisse der gegebenenfalls nach Abschnitt 4.3
zusatzlich vereinbarten und durchgefiihrten Priifungen,

- gegebenenfalls die Angaben fiir die nach Abschnitt 4.3
zusatzlich vereinbarten Anforderungen oder Priifungen,

- die Kennzeichnung nach Abschnitt 7.

AuBerdem wird in einem Werkszeugnis DIN 50049 - 2.2 das
Ergebnis der Schmelzenanalyse fiir alle in Tabelle 1 fir die
jeweilige Stahlsorte aufgefiihrten Elemente mitgeteilt. Dieser
Nachweis kann auch im Abnahmepriifzeugnis enthalten sein.
Aus den Abnahmepriifzeugnissen muB eindeutig die Zugeho-
rigkeit von Rohrkennzeichnung und Abnahmewerten hervor-
gehen.

6.2 Ort der Priifung

Die Rohre werden im Herstellerwerk geprift. Bei Abnahme-
prifung durch Sachverstandige, die nicht Angehorige des
Herstellerwerkes sind, darf der Fortgang der Arbeiten beim
Hersteller nicht unnotig gestort werden.

6.3 Priifumfang

6.3.1 Die Rohre werden nach Losen gepriift. Die Priifungen
kénnen gegebenenfalls an prifbaren Fertigungsldangen
durchgefihrt werden. In diesem Falle ist darauf im Abnahme-
priifzeugnis hinzuweisen. In Tabelle 7 ist eine Ubersicht liber
den jeweiligen Prifumfang gegeben.

6.3.1.1 Fur die Prifung sind die Rohre nach der Stahlsorte,
der Schmelze und den MaBen in Lose von 100 Stiick einzutei-
len.

Restmengen bis zu 50 Stlick der LosgroBe konnen einem
oder mehreren L.osen zugeordnet werden. Stiickzahlen und
Restmengen lber 50 Stiick sowie Lieferungen von weniger
als 50 Stiick gelten als ein geschlossenes Los.

6.3.2 Zur Durchfiihrung der Priifungen nach den Abschnit-
ten 6.5.1 bis 6.5.6 sind von den beiden ersten Losen nach
Abschnitt 6.3.1 je zwei Prufrohre und von jedem weiteren Los
je ein Prifrohr nach Wahl des Priifers zu entnehmen, wobei
jede Schmelze erfaBt werden muB.

6.3.3 Beiliefermengen oder LosgroBenvon 10 Rohren oder
weniger ist ein Prifrohr zu entnehmen.

6.3.4 Anden Priifrohren werden folgende Priifungen durch-

gefihrt:

- Zugversuch bei Raumtemperatur,

- Kerbschlagbiegeversuch fiir die Stahlsorten 25 CrMo 4,
X 20 CrMoV 12 1 und 20 CrMoV 13 5 bei Rohren mit Wand-
dicken > 10 mm:; fUr die ibrigen Stahlsorten bei Rohren
mit Wanddicken > 30 mm.

6.3.5 @@ Falls die Harteprifung nach Brinell bei der
Bestellung vereinbart wird, ist jedes Rohr zu priifen. Soweit
moglich ist am Rohr mit der niedrigsten Harte ein Zugversuch
und am Rohr mit der hochsten Harte ein Kerbschlagbiegever-
such durchzufiihren.

6.3.6 @® Falls die Nachprifung der 0,2%-Dehngrenze
bei erhohten Temperaturen bei der Bestellung vereinbart
wird, ist die Priftemperatur anzugeben; wenn nicht anders
vereinbart, erfolgt die Priifung an einer Probe je Schmelze
und Abrmessung.

6.3.7 @@ Falls die Nachprifung der chemischen Zusam-
mensetzung (Stiickanalyse) bei der Bestellung vereinbart
wird, erfolgt diese an einem Prifrohr.

6.3.8 Daruber hinaus sind

6.3.8.1 alle Rohre vom Herstellerwerk auf Dichtheit zu pri-
fen, und zwar im allgemeinen durch den Innendruckversuch
mit Wasser (siehe Abschnitt 6.5.6),
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6.3.8.2 alle Rohre vom Herstellerwerk einer Priifung auf
Werkstoffverwechslung zu unterziehen,

6.3.8.3 alle Rohre auf ihre Oberflichenbeschaffenheit zu
uberprifen,

6.3.8.4 alle Rohre auf die Einhaltung der MaBe und Grenz-
abweichungen nach Abschnitt 5.10 zu Uberpriifen,

6.3.8.5 alle Rohre vom Herstellerwerk zerstdrungsfrei auf
Langsfehler zu priifen (siehe Abschnitt 6.5.8),

6.3.8.5.1 @@ falis beider Bestellung vereinbart, alle Rohre
zuséatzlich einer zerstorungsfreien Priifung auf Querfehler
und/oder Dopplungen zu unterziehen (siehe Abschnitte 6.5.9
und 6.5.10).

6.3.8.6 An allen Rohren mit Wanddicken < 40 mm ist ein
Ringfaltversuch an beiden Enden jeder Fertigungslange
durchzufihren (siehe Abschnitt 6.5.4).

6.3.8.7 An allen Rohren mit Wanddicken > 40 mm ist
anstelle des Ringfaltversuches eine zerstorungsfreie Priifung
der Rohrenden auf einer Ldnge von 25 mm nach Stahl-Eisen-
Priifblatt 1919 durchzufiihren (siehe auch Abschnitt 6.5.10).

6.4 Probenahme und Probenvorbereitung

Fir die Probenentnahme und Probenlage gelten die Angaben
in Bild 1

6.4.1 Zugversuch

6.4.1.1 Fur den Zugversuch wird dem Priifrohr ein Rohrab-
schnitt bzw. eine Rohrstreifenprobe nach DIN 50140 oder
eine Rundprobe nach DIN 50125 langs zur Rohrachse ent-
nommen. Die Proben werden nicht warmebehandelt und
innerhalb der MeBlange nicht gerichtet.

Bei Rohren mit Wanddicken > 30 mm ist die Ldngsachse der
Rundproben in einen Abstand von 1/4 der Rohrwanddicke
von der AuBenoberflache oder so nahe wie moglich an diese
Stelie zu legen.

6.4.1.2 Bei Rohren mit AuBendurchmessern > 200 mm
konnen nach Wah! des Herstellers, wenn es die RohrmaBe
ohne Richten zulassen, allseitig bearbeitete Rund- oder
Flachproben (siehe DIN 50125) fur den Zugversuch quer zur
Rohrachse entnommen werden.

6.4.2 Kerbschlagbiegeversuch

Fir den Kerbschlagbiegeversuch ist dem Priifrohr ein Satz
von drei ISO-Spitzkerbproben quer zur Rohrachse zu entneh-
men, wenn dies die RohrmaBe ohne Richten der Proben
zulassen. Andernfalls sind Proben langs zur Rohrachse zu
entnehmen. Bei Rohren mit Wanddicken > 30 mm ist die
Langsachse der Proben in einen Abstand von 1/4 der Rohr-
wand von der AuBenoberfldche oder so nahe wie moglich an
diese Stelle zu legen.

Die Proben sind so zu entnehmen bzw. vorzubereiten, daB die
Kerbachse senkrecht zur Rohroberflache liegt.

6.4.3 Technologische Priifungen

Die Proben fiir den Ringfaltversuch nach DIN 50 136 werden
an beiden Enden jeder Fertigungsldnge entnommen, dabei
mussen die Proben dem Entnahmeende zugeordnet werden
konnen.

Bei einer nachtraglichen Unterteilung der Fertigungsladngenin
Teillangen werden weitere Proben nicht entnommen, wenn
die Zugehorigkeit der Teillangen zur gepriiften Fertigungs-
lange durch geeignete Kennzeichnung sichergestellt ist.

6.4.4 Chemische Zusammensetzung

Fiir die Nachpriifung der chemischen Zusammensetzung als
Stiickanalyse sind die Spéne gleichmaBig uber die Wand-
dicke zu entnehmen; bei Spektralanalygen ist sinngemas zu
verfahren. Im Regelfall gilt fiir die Pro@%mis
Prufblatt 1805.
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6.5 Durchfiihrung der Priifungen

6.5.1 Der Zugversuch ist nach DIN 50140 bzw. nach
DIN 50145 durchzufihren.

6.5.2 Falls der Nachweis der 0,2%-Dehngrenze bei erhoh-
ter Temperatur vereinbart wurde, ist sie nach DIN 50145 zu
ermitteln.

6.5.3 Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach DIN 50115
durchzufuhren.

Die in Tabelle 3 angegebenen Mindestwerte gelten fiir das
Mittel aus 3 Proben, wobei nur ein Einzelwert diesen angege-
benen Mindestwert um hochstens 30 % unterschreiten darf.

6.5.4 Der Ringfaltversuch ist nach DIN 50136 durchzufiih-
ren. Die Proben oder Rohrenden sind so weit zusammenzufal-
ten, daB ein bestimmter Plattenabstand H erreicht wird. Fiir
diesen Plattenabstand H gilt:
1+0s
H= ¢+ sld,
Falls das Verhaltnis s/d, den Wert 0,17 (ibersteigt, kénnen die
an den Druckplatten anliegenden Zonen der Proben so weit
zu einer ebenen Flache abgearbeitet werden, daB ihre Breite
etwa gleich der Rohrwanddicke wird.
in der Gleichung bedeuten:
s Wanddicke in mm,
d, AuBendurchmesser in mm,
¢ Festwert, der einzusetzen ist mit
0,07 bei den Stahlsorten 13 CrMo 4 4, 10 CrMo 9 10,
12CrMo 195G, X 12 CrMo 91 G,
0,05 bei den Stahlsorten 25 CrMo 4, 12 CrMo 9 10,
12 CrMo 12 10, 12 CrMo 19 5 V 1 bzw. V 2,
X 12 CrMo 91V, X 20 CrMoV 121,

0,045 bei der Stahlsorte 20 CrMoV 13 5.

in mm (2)

6.5.5 Die chemische Zusammensetzung ist nach den vom
ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute
angegebenen Verfahren zu priifen (siehe Verzeichnis
JZitierte Normen und andere Unterlagen®).

6.5.6 Bei dem zur Prifung der Dichtheit durchgefiihrten
Innendruckversuch mit Wasser nach DIN 50104 betragt der
Prifdruck 80 bar.

6.5.6.1 ®® FEin hoherer Prifdruck kann vereinbart wer-
den.

6.5.6.2 Der Prifdruck ist mindestens 5 Sekunden aufrecht-
zuerhalten.

6.5.6.3 Wenn durch die Priifbedingungen eine Belastungs-
grenze von 0,7-R.y (entsprechend = 1,5fache Sicherheit
gegeniiber der Streckgrenze) nicht iberschritten wird, kann
nach Wahi des Herstellers zur Priifung der Dichtheit anstelle
des Innendruckversuchs mit Wasser eine geeignete zersto-
rungsfreie Priifung (z.B. eine elektromagnetische Priifung
nach Stahl-Eisen-Priifblatt 1925) angewendet werden.

6.5.7 Die Oberflichenbeschaffenheit der Rohre ist durch
eine Besichtigung auBen und - soweit mdglich - innen mit
normaler Sehscharfe bei geeigneter Beleuchtung zu priifen.
Anstelle der Besichtigung kann zwischen Hersteller und
Besteller auch ein anderes Priifverfahren vereinbart werden.

6.5.8 Die zerstorungsfreie Priifung ist durch Abtasten der
gesamten Rohroberflache auf Langsfehler nach Stahl-Eisen-
Priifblatt 1915 durchzuflhren.

6.5.8.1 @@ Istdiese Priifung aus Griinden eines ungunsti-
gen Wanddicken/Durchmesser-Verhdltnisses nicht moglich,
so sind fiir die zerstorungsfreie Priifung besondere Vereinba-
rungen zu treffen, z. B. Ultraschallprifung nach Stahl-Eisen-
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Prifblatt 1915 an der dem Fertigrohr am nachsten kommen-
den prifbaren Vorabmessung.

6.5.9 Bei vereinbarter Priifung auf Querfehler bei Rohren
mit AuBendurchmessern > 133 mm ist die zerstorungsfreie
Prifung nach Stahl-Eisen-Prifblatt 1918 durchzufiihren.

6.5.10 Beivereinbarter Priifung auf Dopplungen bei Rohren
mit AuBendurchmessern >133 mm und Wanddicken
> 8 mm ist die zerstorungsfreie Priifung nach Stahl-Eisen-
Prifblatt 1919 durchzufiihren. Die Rohrenden an Rohren mit
Wanddicken > 40 mm nach Abschnitt 6.3.8.7 werden dabei
mit erfaBt.

6.5.11 Die Wanddicken sind an den Rohrenden mit geeigne-
ten MeBgeraten zu prifen.

6.5.12 Der Durchmesser und die Rundheit der Rohre sind
mit geeigneten MeBgeriten als StichmaB zu prifen. Bei der
Ermittlung der Abweichung von der Rundheit ist in einer
Querschnittsebene zu messen.

6.5.13 Die Harteprufung ist nach DIN 50351 entweder an
der Oberflache der Rohre oder an den fiir die Ringfaltver-
suche entnommenen Proben durchzuflinren.

6.5.14 Die Priifung auf Werkstoffverwechslung ist in geeig-
neter Weise (z.B. spektroskopisch) durchzufiihren.

6.6 Wiederholungspriifungen

6.6.1 Rohre, die bei den Priifungen nach den Abschnitten
6.5.4 und 6.5.6 bis 6.5.12 (Ringfaltversuche, Dichtheitspri-
fung, Besichtigung, zerstorungsfreie Prufung, MaBkontrolle)
den Anforderungen nicht genligen, sind auszuscheiden. Das
Herstellerwerk ist berechtigt, die bei diesen Priifungen fest-
gesteliten Fehler oder Abweichungen durch geeignete MaB-
nahmen zu beseitigen und diese Rohre erneut zur Abnahme-
priifung vorzulegen.

6.6.2 Versagt bei der Abnahmepriifung nach den Abschnit-
ten 6.5.1 und 6.5.3 (Zugversuch, Kerbschlagbiegeversuch)
sowie bei den zusitzlich vereinbarten Priifungen nach den
Abschnitten 6.5.2 und 6.5.13 (Warmzugversuch, Hartepri-
fung) eines der Priifrohre, so ist der Hersteller berechtigt, den
Versuch, der keine bedingungsgemaBen Ergebnisse lieferte,
mit der doppelten Anzahl von Proben am selben Rohr zu wie-
derholen. Alle Proben miissen den Anforderungen genigen.
Wenn auch bei diesen neuen Versuchen die Anforderungen
nicht erfillt sind, ist das Rohr auszuscheiden.

Anstelle des ausgefallenen Priifrohres sind 2 weitere Rohre
dem betreffenden Los zu entnehmen, an denen die vor-
geschriebenen Priifungen nach den Abschnitten 6.5.1 und
6.5.3, gegebenenfalls 6.5.2 und 6.5.13, durchzufilhren sind.
Wird auch hierbei eine der Anforderungen nicht erfillt, so gilt
das ganze Los als nicht bedingungsgemaB. Nach Absprache
mit den Beteiligten kann jedoch eine Einzelpriifung vereinbart
werden.

6.6.3 Dem Lieferwerk bleibt es, falls das ungenigende
Ergebnis der Priifung durch eine erneute Warmebehandlung
oder andere geeignete MaBnahmen verbessert werden kann,
anheimgestellt, ein nicht abgenommenes Los erneut zur
Abnahmepriifung vorzulegen. Genligen danach die Proben
abermals nicht den Anforderungen, so ist das ganze Los nicht
bedingungsgemas.

7 Kennzeichnung

7.1 Jedes nachdieser Norm gelieferte Rohr ist deutlich und
dauerhaft an einem Ende im Abstand von rund 300 mm wie

folgt zu kennzeichnen: Documents

- Herstellerzeichen,
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