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DEUTSCHE NORMEN

Elektrisch preBgeschweiBte Rohre

aus warmfesten Stahlen
Technische Lieferbedingungen

|
17177

O

beanspruchung und

erhéhen konnen.

DIN 17 007 Teil 2

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Electrically resistance or induction welded steel t

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir elektrisch preBgeschweifite Rohre 1)
aus warmfesten Stahlen nach Tabelle 1 2), die im Dampf-
kessel-, Rohrleitungs-, Druckbehélter- und Apparatebau
bei der bisher vorgesehenen Stahlauswahl 2} zum Teil fir
Temperaturen bis zu 530 °C bei gleichzeitig hohen
Driicken verwendet werden kdnnen, wobei die Gesamt-

die besonderen Zunderungsverhalt-

nisse die angegebene Temperaturgrenze erniedrigen oder

2 Mitgeltende Normen und Unterlagen

rohre fiir Wasserrohrkessel; Uber-
sicht

Werkstoffnummern; Systematik der
Hauptgruppe 1: Stahl

Zugversuch ohne Feindehnungsmes-
sung an Rohren und Rohrstreifen

ubes for elevated temperatures; technical terms of delivery

Tubes soudés par V'effet de Joule par résistance électrique ou induction avec pression pour services aux températures
élevées; conditions techniques de livraison

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (1SO) herausgegebenen Internationalen
Norm ISO 2604/Il1 siehe Erlauterungen.

Die mit einem Punkt (@) gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei der Bestellung
2u treffen sind oder getroffen werden kdnnen.

Werkstoffe;

DIN 50 145 Priifung metallischer

Zugversuch

Kurznamen und Werkstoffnummern
der Eisenwerkstoffe in DIN-Normen
und Stahl-Eisen-Werkstoffblattern
(Beuth Verlag GmbH, Berlin und
Koéin; Verlag Stahleisen mbH,
Diisseldorf)

Stahl-Eisen-Priifblatt 1805
Probenahme und Probenvorberei-
tung fiir die Stiickanalyse bei Stahlen
{Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)

DIN-Normenheft 3

DIN 1626 Teil 1 GeschweiBte Stahlrohre aus unle-  gi.ni Eisen-Priifblatt 1915
g.i.erten.und niedrig legierten Stahlen Ultraschallpriiffung auf Langsfehler
fgr Leitungen, Apparate und Be- von Rohren aus warmfesten Stahlen
halter; Aligemeine Angaben, Uber- (Verlag Stahlei bH Disseldorf)
sicht, Hinweise fiir die Verwendung erlag Stahleisen mbH, Dusseidor
DIN 2393 Teil1 GeschweiBte Prazisionsstahlrohre Stahi-Eisen-Priifblatt 1917
mit besonderer MaRgenauigkeit; Zerstérungsfreie Priifung elektrisch
‘ MaRe ] preBgeschweiliter Rohre (Verlag
DIN 2394 Teil1 (z.2Z. noch Entwurf) GeschweiBte Stahleisen mbH, Diisseldorf)
maRgewalzte Prézisionsstahlrohre; . .
Male Stahl-Eisen-Priifblatt 1918
DIN 2413 Stahlrohre; Berechnung der Wand- Ultraschallpriifung auf Querfehler
dicke gegen Innendruck von Rohren aus warmfesten Stahlen
DIN 2458 Geschweite Stahlrohre; MaRe und (Verlag Stahleisen mbH, Diisseldorf)
Gewichte _ Stahl-Eisen-Priifblatt 1919
DIN 2915 Nahtlose und geschweiBte Stahl- Ultraschallpriifung auf Dopplungen

von Rohren aus warmfesten Stahlen
{Verlag Stahleisen mbH, Dissseldorf)
Stahl-Eisen-Priifblatt 1925

Wirbelstrompriifung von Rohren

DIN 50 049 Bescheinigungen iiber Werkstoffpri-
fungen zum Nachweis der Dichtheit (Verlag
DIN 50 125 Prifung metallischer Werkstoffe; Stahleisen mbH, Diisseldorf)
il;ﬂzrnc;ben, Richtlinien fiir die Her 1) Bei Rohren fiir Kesselteile, die den vom Deutschen
DIN 50 135 Prifung metallischer Werkstoffe; D‘ampfkesselaussch_t.JB (DDA) herau"sgegebenen I'T.?Ch‘
Aufweitversuch an Rohren n|§chen Begeln _.fur_ Dampfkesse| (TRD) geniigen
DIN 50 136 Prifung  metalliseher  Werkstoffe;  Mussen, sind zusatzlich diese Regelungen zu beachten.
Ringfaltversuch an Rohren Gegebeneqfallflsmd auch dle“"Technlsche:.n Rggelp fir
DIN 50 137 Priifung von Stahl; Ringaufdorn- Druckbehilter’” (AD-Merkblatter) zu beriicksichtigen.
versuch an Rohren 2) Es kénnen gegebenenfalls iiber den Stahl 15 Mo 3 hin-
DIN 50 138 Priifung von Stahl; Ringzugversuch ausgehend auch elektrisch preRgeschweillte Rohre aus
an Rohren anderen legierten Stahlen nach dieser Norm geliefert
DIN 50 140 Prifung metallischer Werkstoffe; werden, sofern die notwendigen Nachweise einer ein-

wandfreien Herstellbarkeit im Rahmen einer Ver-
fahrenspriifung erbracht worden sind.

Fortsetzung Seite 2 bis 13
Erlauterungen Seite 14

Mai 1979

Normenausschul Eisen und Stah! (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
Normenausschu® Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR) im DIN
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Handbuch fiir das

Eisenhiittenlaboratorium,

Band 2:
Die Untersuchung der metallischen
Stoffe, Diisseldorf 1966 (Verlag
Stahleisen mbH, Diisseldorf)

Handbuch fiir das

Eisenhiittenlaboratorium,

Band 5 (Erganzungsband):
A 4.1 — Aufstellung empfohlener
Schiedsverfahren,
B — Probenahmeverfahren,

C — Analysenverfahren, jeweils
letzte Auflage (Verlag Stahleisen
mbH, Diisseldorf)

3 Begriff

Als warmfest im Sinne dieser Norm gelten Stahle, die bei
héheren Temperaturen, zum Teil bis zu 530 °C, gute
mechanische Eigenschaften auch bei langzeitiger Bean-
spruchung haben.

4 Sorteneinteilung

Diese Norm umfa8t Rohre aus den in Tabelle 1 ange-
gebenen Stahlsorten.

@® Die Auswahi der Stahlsorte 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
Stahlsorte ist an das Kurzzeichen fiir das Erzeugnis nach
folgendem Beispiet anzuhangen:

Beispiel:

Bezeichnung eines elektrisch prefgeschweiten Rohres
von 38 mm AuRendurchmesser und 2,6 mm Wanddicke
nach DIN 2458 aus Stahl St 37.8, Werkstoffnummer
1.0315:

Rohr DIN 2458 — St 37.8 — 38 X 2,6
oder Rohr DIN 2458 — 1.0315 — 38 X 2,6

5.3 @ Inder Bestellung sind auRer der Bezeich-
nung entsprechend Abschnitt 5.2 in jedem Falle die ge-
wiinschte Gesamtlange und die gewiinschte Abnahmepriif-
bescheinigung sowie bei Rohren aus unlegierten Stadhlen
die Giitestufe anzugeben. Dariiber hinaus kénnen ent-
sprechend den sonstigen mit einem Punkt (@) gekenn-
zeichneten Abschnitten weitere Einzelheiten bei der
Bestellung vereinbart werden.

6 Anforderungen
6.1 Herstellverfahren

6.1.1 Die Rohre nach dieser Norm sind aus Warm-
oder Kaltband durch elektrische PreBschweiung herzu-
stellen. Gegebenenfalls werden sie zusidtzlich warm
reduziert und/oder kalt verformt (siehe Abschnitt 6.3.1).
Das Schweilen ist so durchzufiihren, dal eine SchweiB-
nahtwertigkeit von v = 1 erreicht wird 3).

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

Alie Stihle sind beruhigt zu vergieBen.

@® 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
ITI geliefert werden, die u.a. durch unterschiedlichen
Priifumfang gekennzeichnet sind (vergleiche Tabelle 3).
Fiir Rohre aus unlegierten Stahlen kommen beide Giite-
stufen der Tabelle 3, fiir Rohre aus dem Stahl 15 Mo 3
kommt nur Giitestufe III in Betracht.

Die erhéhten Anforderungen an Rohre der Giitestufe III
erfordern besondere MaBBnahmen bei der Erschmelzung
des Ausgangswerkstoffes oder bei der Weiterverarbeitung
(z.B. Flammen) oder eine besonders sorgfaltige
Schmelzenauswahl.

6.2.2 @ DieWah!l der Gitestufe ist Angelegen-
heit des Bestellers. Sie hangt von der Betriebsbean-
spruchung ab. Bei der Wahl sind gegebenenfalls be-
stehende Vorschriften oder technische Regeln wie z. B.
die vom Deutschen DampfkesselausschuR herausge-
gebenen Technischen Regeln fiir Kessel- und Uberhitzer-
rohre, Ankerrohre fiir Seeschiffskessel {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.

Ist der letzte Formgebungsschritt bei der Rohrherstellung
eine Warmumformung, so gilt die Forderung einer sach-
gemaRen Wirmebehandlung als erfiillt, wenn durch die
Warmverarbeitung ein einwandfreier Gefiigezustand in
hinreichender GleichmaRigkeit sichergestelit ist.

6.3.2 @ Sollen die Oberflachen der Rohre mit einem
zeitlich begrenzt wirkenden Korrosionsschutzmittel ver-
sehen werden, so ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren.

3) Es gelten die Voraussetzungen fiir den Befahigungs-
nachweis als anerkannter Betrieb fiir die Herstellung
geschweiBter Rohre wie in DIN 1626 Teil 1, Ausgabe
Januar 1965, Abschnitt 2. Insbesondere ist zu be-
achten, daR das herstellende Werk iber geeignete Ein-
richtungen verfiigen muB, um die SchweiBarbeit ein-
wandfrei ausfiihren, priifen und iiberwachen zu kdnnen.
Der Nachweis ist durch eine Verfahrenspriifung zu er-
bringen.

Im {ibrigen ist sicherzustellen, daR die einwandfreie
Ausfiithrung laufend iiberwacht wird.

Die Befahigung als anerkannter Betrieb gilt nur fiir die
Analysenbereiche, Abmessungsbereiche und SchweiR-
verfahren, die in dem auf Grund der durchgefiihrten
Verfahrenspriifung ausgesteliten Befahigungsnachweis
genannt sind. Andern sich die genannten Bedingungen,
so miissen entsprechende Ergdnzungen des Nachweises
erbracht werden.
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6.4 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der Stéhle nach der
Schmelzenanalyse 4) muf3 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
zuléssig.

6.5 Mechanische Eigenschaften

6.5.1 Die Zugfestigkeit, Streckgrenze und Bruchdeh-
nung der Rohre bei Raumtemperatur miissen den An-
forderungen in Tabelle 5, die 0,2 %-Dehngrenze bei er-
hohten Temperaturen muB den Anforderungen in
Tabelle 6 entsprechen. Diese gelten fiir den Lieferzustand
und fiir die betreffenden Priifbedingungen nach Ab-
schnitt 8 dieser Norm.

6.5.2 Angaben iiber die 1 %-Zeitdehngrenzenwerte sowie
die Zeitstandfestigkeitswerte der Stdhie sind im Anhang
A zu dieser Norm enthalten. Die angegebenen Werte sind
die Mittelwerte desbishererfalten Streubereichs,
die nach Vorliegen weiterer Versuchsergebnisse von Zeit
zu Zeit iiberpriift und unter Umstanden berichtigt werden.

Hinweis: Die Angabe von 1 %-Zeitdehngrenzenwerten
bzw. Zeitstandwerten bis zu den im Anhang A aufge-
fiihrten hohen Temperaturen bedeutet nicht, da die
Stahle bis zu diesen Temperaturen angewendet werden
diirfen. MaBgebend dafir sind die Gesamtbeanspru-
chungen im Betrieb, besonders die Verzunderungsbedin-
gungen.

6.6 Technologische Eigenschaften

Die Rohre miissen den Anforderungen an die Ringver-
suche nach Abschnitt 8.6.4 entsprechen. Fiir die Auf-
weitung (Durchmesseranderung) beim Ringaufdornver-
such enthait Tabelle 7 vorlaufige Anhaltsangaben.

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

6.7 Oberflichenbeschaffenheit

6.7.1 Die Rohre miissen eine dem Herstellungsverfahren
entsprechende glatte duBere und innere Oberflache haben.
Dabei ist zu unterscheiden zwischen warm und kalt ge-
fertigten Ausfilhrungen. Die Rohre diirfen keine unzu-
lassigen Risse, Schalen und Uberlappungen aufweisen.
Geringfiigige, durch das Herstellungsverfahren bedingte
Erhéhungen, Vertiefungen oder flache Langsriefen sind
zuldssig, soweit die Wanddicke innerhalb der zulassigen
MaRabweichungen bleibt und die Verwendbarkeit der
Rohre nicht beeintrichtigt wird. Die Beseitigung von
Oberfiichenmangeln geringer Tiefe durch mechanische
Bearbeitung (z. B. Schleifen) ist zulassig, soweit die zu-
Jassige kleinste Wanddicke nicht unterschritten wird.

6.7.2 Der &uBere Schweilgrat ist zu entfernen. Bei
Rohren mit einem Innendurchmesser = 20 mm ist der
innere Schweilgrat abzuarbeiten; dabei darf die restliche
Grathéhe 0,3 mm nicht iibersteigen und die zuldssige
Mindestwanddicke nicht unterschritten werden.

@ Bei hoheren Anforderungen und bei Rohren mit einem
Innendurchmesser < 20 mm ist eine Vereinbarung (ber
den inneren Schweilgrat zu treffen.
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6.8 Zerstorungsfreie Priifung

Bei den zerstérungsfreien Priifungen nach Abschnitt 8.4.6
und Abschnitt 8.6.5 miissen die Anforderungen entspre-
chend den in Betracht kommenden Stahl-Eisen-Priif-
blattern erfiillt sein.

6.9 Physikalische Eigenschaften

Ein besonderes Stahl-Eisen-Werkstoffblatt (Herausgeber
ist der Verein Deutscher Eisenhiittenieute, Postfach 82 09,
4000 Diisseldorf) mit Anhaltsangaben fir die physika-
lischen Eigenschaften ist in Vorbereitung.

6.10 MaRe und zulissige MaB- und Formabweichungen

6.10.1 @ Fir die MafRe gelten im allgemeinen
DIN 2458 und DIN 2915; in Sonderfallen kénnen auch
DIN 2393 Teil 1 und DIN 2394 Teil 1 (z. Z. noch Ent-
wurf) zugrunde gelegt werden,

6.10.2 Fir die zulassigegn MaB- und Formab-
weichungen gelten folgende Festiegungen.

6.10.2.1 Die zulassigen Abweichungen fiir den
AuBendurchmesser betragen:

6.10.2.1.1 Fir den AuBendurchmesser gelten mit der

Ausnahme nach Abschnitt 6.10.2.1.2 folgende zulassige

Abweichungen:

— bei AuBendurchmessern =150 mm = 0,75 %
(mindestens + 0,5 mm),

— bei AuRendurchmessern > 150 mm = 200 mm % 1 %.

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

— bei AuBendurchmessern = 45 mm + 0,256 mm,

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

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

— bei Auendurchmessern =120 mm
falls Wanddicke/AuRendurchmesser = 1/20+0,6 %
{mindestens + 0,25 mm),
falls Wanddicke/AuRendurchmesser <1/20+0,75 %
(mindestens * 0,3 mm),

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

In Sonderfillen kdnnen fiir 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 zerstorungs-
freien Priifung, durch mechanische Bearbeitung (z. B.
Schleifen) ausgebessert wurde, darf jedoch die zulassige
Minusabweichung auf héchstens 1 m Lange geringfiigig
iiberschritten werden, sofern die zuldssige Mindestwand-
dicke erhalten bleibt.

4) Bei Lieferung von SequenzguB, wie er beim Stranggu

iiblich ist, tritt an die Stelle des Begriffes ‘Schmelze”
der Begriff “GieReinheit”’. Die in diesem Falle gegen-
iiber den Angaben in dieser Norm erforderlichen Ande-
rungen sind noch zu regeln.
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6.10.2.2 Die zulassigen Abweichungenfiirden I nnen -
durchmesser ergeben sich aus den zuldssigen
Abweichungen fiir den AuRendurchmesser (siehe Ab-
schnitt 6.10.2.1) und fir die Wanddicke (siche Ab-
schnitt 6.10.2.3), wobei zusatzlich die Angaben iiber den
Schweilgrat in Abschnitt 6.7.2 zu beachten sind.

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

6.10.2.3 Fir die zulassigen Wanddickenabwei-
chungen der Rohre gelten die nachstehend ange-
gebenen + Abweichungen.

Die zulassigen Wanddickenabweichungen betragen fir
beide Giitestufen

— bei warm reduzierten Rohren £ 10 %.

— bei kalt gefertigten Rohren

bei Wanddicken =3 mm * ggg mm,

bei Wanddicken >3 mm =10 mm *_grgg mm,

bei Wanddicken > 10 mm nach Vereinbarung.

Die sich aus den zuladssigen Wanddickenabweichungen er-
gebende zuldssige geringste Wanddicke darf an ver-
einzelten Stellen zusatzlich um 5 % der Nennwanddicke
unterschritten werden, und zwar auf einer Linge von
nicht mehr als dem doppelten Rohraufiendurchmesser,
hochstens jedoch auf 300 mm. Hierbei ist an 6rtlich be-
grenzte Stellen gedacht, die beim Fehlerbeseitigen durch
Schleifen entstehen kénnen.

6.10.2.4 @ Die zulassigen Lingenabwei-
chungen sind in Tabelle 8 enthalten.

6.10.25 Fir die zulassigen Formabweichungen
gilt folgendes.

6.10.25.1 Die Unrundheit der Rohre soll inner-
halb der zuldssigen Abweichungen fir den Nenndurch-
messer liegen. Die Rohre sollen nach dem Auge gerade
sein,

@ Besondere Anforderungenandie Geradheit sind
Zu vereinbaren,

6.10.25.2 Die Rohrenden sind mit spanendem Werk-
zeug moglichst senkrecht zur Rohrachse zu schneiden;
sie sollen gratfrei sein.

6.11 Gewichte und zuldssige Gewichtsabweichungen

6.11.1 Die Gewichte jeMeter Rohrsind, soweit sie
dort angegeben sind, der betreffenden MaBnorm zu ent-
nehmen.

6.11.2 Handelt es sich um Rohre mit nicht genormten
MaRen oder sind die Gewichte in der MaBnorm nicht an-
gegeben, so ist das Gewicht aus den Nennmaflen mit einer
Dichte von 7,85 kg/dm3 zu errechnen.

6.11.3 Die zulassigen
c hungen dirfen betragen:

— fiir das einzelne Rohr * ‘g %.

Gewichtsabwei-

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

7 Wirmebehandlung und Weiterverarbeitung

7.1 Die Anhaltsangaben fir die Warmebehand-
lungstemperaturen gehenausTabelle 9 hervor.
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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 fir das Warmumformen geltenden Regein sind auch
bei ortlichen AnpaR- und Richtarbeiten zu beachten; die
Temperaturfithrung hierbei ist zu iiberwachen.

Schmieden und Stauchen wird dabei zweckmaRigerweise
im oberen Gebiet dieses Temperaturbereiches, also bei
1100 bis 900 °C, durchgefiihrt. Warmbiegen von Rohren
und dhnliche Verformungsvorgange 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 abfailen kann.

Wenn vor dem letzten Schritt des Warmumformens oder
bei einmaligem Warmumformen das Werkstiick oberhalb
der Normalglihtemperatur, aber nicht iiber 1000 °C er-
warmt wurde und der Umformvorgang oberhalb 750 °C
oder, falls der Umformgrad bei dem letzten Schritt 5 %
nicht iberschreitet, oberhalb 700 °C abgeschlossen wurde,
eriibrigt sich ein nachtrégliches Normalgliihen.

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 abschlieBenden Warmformgebung darf 1000 °C
nicht iiberschreiten, wenn sich ein Normaigliihen eriibrigen
soll.

7.3 Rohre aus Stdhlen nach dieser Norm lassen sich
kalt verarbeiten, z.B. biegen, aufweiten, ein-
ziehen und einwalzen.

Nach dem Kaltbiegen, Kaltaufweiten und Kalteinziehen
mit den Gblichen Kaltumformgraden ist eine nachtragliche
Warmebehandlung nicht erforderlich 8),

Bei groReren Kaltumformgraden geniigt im aligemeinen
ein Glilhen von mindestens 15 Minuten bei den in Ta-
belle 10 angegebenen Glihtemperaturen.

7.4 Die in dieser Norm aufgefiihrten Stihle sind
schweillgeeignet (siehe auch DIN 8528 Teil 1).
Tabelle 10 enthalt Hinweise auf SchweiBverfahren und
Angaben zur Warmebehandlung der Rohre nach dem
Schweillen.

8 Priifung
8.1 Priifung des Ausgangswerkstoffes

Ausgangsbander, die fir die Fertigung von Rohren der
Gitestufe III vorgesehen sind, miissen, soweit die Bander
aus vorgewalzten Brammen hergestellt werden, an dem
vom Blockkopf stammenden Ende auf Freiheit von Dopp-
lungen gepriift werden.

8.2 @ Abnahmepriifungen

Rohre nach dieser Norm werden nur mit Abnahmeprii-
fungen 1) geliefert. Die Art der gewiinschten Abnahme-
priifbescheinigung nach DIN 50 049 ist bei der Bestellung
zu vereinbaren. Fiir diese Abnahmepriifung 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.

1) Siehe Seite 1

5) Siehe hierzu die von der Technischen Vereinigung der
GroBkraftwerksbetreiber (VGB) herausgegebene VGB-
Richtlinie fir die Herstellung und Bauiiberwachung von
Hochleistungs-Dampfkesseln (zu beziehen durch VGB-
Dampftechnik GmbH, Essen).

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-17177-1979-05
http://www.avadocuments.com/doc/din-17177-1979-05

8.3 Allgemeine Priifbedingungen

8.3.1 Alle Priifungen unddie Abnahme sind
im Herstellerwerk vorzunehmen, und zwar so, dal der
Fortgang der Arbeiten nicht unndtig aufgehalten wird.

8.3.2 Das Herstellerwerk hat MaBnahmen zu treffen,
die verhindern, daR verworfene Rohre und solche, deren
Verbesserung abgelehnt worden ist, zur Auslieferung ge-
langen.

8.4 Priifumfang (siehe hierzu auch Tabelle 3)

8.4.1 Die Rohre werden nach L osen gepriift. Dazu
sind die Rohre nach Stahlsorten, Giitestufen und Abmes-
sungen — Rohre aus 15 Mo 3 méglichst auch schmelzen-
weise — in Lose von 100 Rohren einzuteiten. Bei Rohren
mit einem AuBendurchmesser =51 mm miissen die Rohre
eines Loses der gleichen Warmebehandlung entstammen.

Restmengen bis zu 50 Rohren kdnnen gleichmaRig 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 bei der
Besteliung vereinbart wurde, wird im Regelfall eine Pri-
fung 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
Rohre, von jedem weiteren Los je ein Rohr nach Wahl
des Priifers zu entnehmen.

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

844 @ Falis die 02%-Dehngrenze bei
héheren 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.

8.45 An den Rohrensind Ringversuche durch-
zufiihren (siehe Tabelle 11).

8.45.1 Bei Rohren der Giitestufe I sind die Ringver-
suche an den nach Abschnitt 8.4.3 entnommenen Rohren
6) an einem Ende durchzufiihren, und zwar unter Beriick-
sichtigung der Abmessungen nach Tabelle 11.

8.45.2 Bei Rohren der Giitestufe III sind die Ringver-
suche an Schnittlangen, deren Lange hochstens 30 m
betragen darf, unter Beriicksichtigung der Abmessungen
nach Tabelle 11 durchzufiihren, und zwar mit dem Prif-
umfang, der

fiir Rohre mit einem AuBendurchmesser = 51 mm in
Abschnitt 8.4.5.2.1 und

fir Rohre mit einem AuBendurchmesser > 51 mm in
Abschnitt 8.4.5.2.2

festgelegt ist.

Bei einer nachtraglichen Unterteilung der Schnittlangen
in Teillingen werden weitere Proben nicht entnommen,
wenn die Zugehorigkeit der Teillangen zur gepriiften
Schnittlinge durch geeignete Kennzeichnung sicherge-
stellt ist. Ist das nicht sichergestellt, so entfalit die Prii-
fung der Schnittldngen; statt dessen sind die Teillangen
zu priifen.

8.45.2.1 Bei Rohrender Giitestufe IIl mit einem Auflen-
durchmesser =51 mm wird jede Schnittlange an einem
Ende gepriift. Bei Priifung von Teillingen ohne Zuord-
nung zur Schnittlinge wird jede Teillange an einem Ende
geprift.
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Der Priiffumfang kann auf 20 % der Schnittlangen oder
Teillangen verringert werden, wenn der Hersteller zuvor
nachgewiesen hat, da dadurch — wegen der durch ihn
vorgenommenen zerstorungsfreien Prifung — die Fehler-
auffindwahrscheinlichkeit nicht verringert wird 7). Die
zu priifenden 20 % der Schnittlingen oder Teillangen
werden stichprobenartig, also wahllos, aus dem gesamten
Los entnommen. Bei wiarmebehandelten Rohren muB
sichergestellt sein, daB die Teillangen Vorlagen angehéren,
die der gleichen Warmebehandiung entstammen. Bei
warm endverformten Rohren (siehe Abschnitt 6.3.1, Ab-
satz 2) ist sicherzustellen, daR die Teillangen Vorlagen
angehoren, die der gleichen Fertigung, d. h. gleichen Be-
dingungen der Warmefiihrung, entstammen.

8.45.2.2 Bei Rohrender Giitestufe III mit einem AufBen-
durchmesser > 51 mm wird jede Schnittidange an beiden
Enden gepriift. Bei Prifung von Teillingen ohne Zuord-
nung zur Schnittlange werden beide Enden jeder Teilldnge
gepriift.

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

8.4.6 Bei allen Rohren beider Giitestufen wird eine
zerstdrungsfreie Priifung der Schweillnaht
durchgefiihrt. Alle Rohre der Giitestufe III sind iiber den
gesamten Rohrumfang zerstorungsfrei auf Langsfehler zu
prifen.

@ Zusitzlich kann bei Rohren der Giitestufe III auch
eine zerstorungsfreie Priifung auf Querfehler und/oder
auf Dopplungen bei der Bestellung vereinbart werden.

8.4.7 Alle Rohre sind auf innere und duere
Beschaffenheit zukontrollieren.

8.4.8 Bei allen Rohren ist der AuBendurch-
messer unddie Wanddicke zu messen.

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

8.4.10 Alle Rohre aus dem Stahl 15 Mo 3 oder etwaigen
sonstigen legierten Stahlen sind vom Hersteller einer ge-
eigneten Prifung auf Werkstoffverwechs-
lung zuunterziehen.

6) Dieser Prifumfang gilt nur, wenn der Nachweis er-
bracht wird, daR entsprechende qualitédtssichernde
MaRBnahmen laufend angewendet werden. Liegt dieser
Nachweis nicht vor, so ist jedes Rohr eines Loses an
einem Ende durch einen Ringversuch zu priifen.

7) Diese Herabsetzung des Priifumfanges auf 20 % gilt in
jedem Falle nur, wenn qualitatssichernde Manahmen
laufend angewendet werden.
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