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GeschweiBte kreisformige Rohre aus Feinkorn-
baustahlen flir besondere Anforderungen
Technische Lieferbedingungen
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Welded circular tubes of fine grain steels for special requirements;

technical delivery conditions

Die mit einem Punkt @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben lber Vereinbarungen, die bei der Bestellung
zu treffen sind. Die mit zwei Punkten @ @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben iiber Vereinbarungen, die bei

der Bestellung zuséatzlich getroffen werden konnen.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir geschweiite kreisférmige Rohre
aus Feinkornbaustdhien nach Tabelle 1 fiir besondere
Anforderungen bei einer Ausnutzung der zuldssigen
Berechnungsspannung von 100% in der SchweiBnaht.
Diese Rohre werden vorallemverwendetim Druckbehélter-
bau, Apparatebau, Leitungsbau sowie im allgemeinen
Maschinen- und Gerdtebau. Fiur diese Rohre, die im Liefer-
zustand (siehe Abschnitt 5.2) Mindeststreckgrenzenwerte
von 255 bis 460 N/mm?, bezogen auf den untersten Wand-
dickenbereich nach Tabelle 3, aufweisen, ist die Betriebs-
temperatur auf hdchstens 400 °C begrenzt.

Werden Rohre aus den Stahlsorten nach dieser Norm fur
{iberwachungsbediirftige Anlagen verwendet, sind die
Festlegungen in den entsprechenden Regelwerken, z. B.
Technische Regeln Druckbehdlter (TRB), Technische

Regeln fir Dampfkessel (TRD), Merkblatter der Arbeitsge-
meinschaft Druckbehalter (AD-Merkblatter), Technische
Regeln fir brennbare Flissigkeiten (TRbF), Technische
Regeln Druckgase (TRG), Technische Regeln fir Gashoch-
druckleitungen (TRGL), zu beachten. Gleiches gilt fur
andere Anwendungsbereiche, fir die zusatzliche Vorschrif-
ten bestehen.

1.2 Diese Norm gilt nicht fiir

— geschweiBte kreisformige Rohre aus Feinkornbaustéh-
len fiir den Stahlbau nach DIN 17 123,

— Stahlrohre fiir Fernleitungen fiir brennbare Flissigkei-
ten und Gase nach DIN 17 172;

— elektrisch preBgeschweiBte Rohre aus warmfesten
Stahlen nach DIN 17 177;

Fortsetzung Seite 2 bis 14

NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
NormenausschuB Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR) im DIN
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— geschweilte Prazisionsstahlrohre mit besonderer MaB-
genauigkeit nach DIN 2393 Teil 2;

— geschweiBte maBgewalzte Prazisionsstahlrohre nach
DIN 2394 Teil 2.

2 Begriff

Feinkornbaustahie im Sinne dieser Norm sind schweige-
eignete Stahle, deren Mindeststreckgrenze im Bereich von
255 bis 460 N/mm?Z liegt und deren chemische Zusammen-
setzung unter Beriicksichtigung der jeweiligen Mindest-
streckgrenze im Hinblick auf die SchweiBeignung gewahlt
ist. Die Stahle sind besonders beruhigt und enthalten
Zusatze, die Ausscheidungen, z.B. Nitride und/oder
Carbonitride, bilden. Diese behindern das Wachsen der Kri-
stallkorner im Austenitgebiet und fiihren zu feinem Korn im
Lieferzustand (FerritkorngroBe 6 und feiner bei Prifung
nach DIN 50 601). Deshalb weisen die schweiBgeeigneten
Feinkornbaustdhle eine hohe Sprodbruchunempfindlich-
keit auf.

3 Sorteneinteilung

3.1 Diese Norm umfaBt Rohre aus den in Tabelle 1 ange-

gebenen Stahlsorten in vier Reihen:

a) Die Grundreihen (StE. . ),

b) die warmfeste Reihe (WStE. . .), mit Mindestwerten fur
die 0,2 %-Dehngrenze bei erhohten Temperaturen
(siehe Tabelle 4),

c) die kaltzdhe Reihe (TStE...) mit Mindestwerten fir die
Kerbschlagarbeit bis zu Temperaturen von —50°C
(siehe Tabelle 5),

d) die kaltzdhe Sonderreihe (EStE...) mit Mindestwerten
fir die Kerbschlagarbeit bis zu Temperaturen von
—60 °C (siehe Tabelle 5).

® Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des

Bestellers.

3.2 @ @ Bei der Bestellung kann fiir die Stahle der T- und
E-Reihe zusétzlich die Geltung der fur die Stahle der warm-
festen Reihe in der Tabelle 4 angegebenen Mindestwerte
der 0,2 %-Dehngrenze bei erhthten Temperaturen verein-
bart werden.

4 Bezeichnung und Bestellung

4.1 @ In der Normbezeichnung fiir Rohre nach dieser
Norm sind in nachstehender Reihenfolge anzugeben:
— Benennung (Rohr)
— DIN-Hauptnummer der MaBnorm (z. B. DIN 2458)
— kennzeichnende MaBe des Rohres (AuBendurchmes-
ser X Wanddicke)
— DIN-Hauptnummer dieser Norm (DIN 17 178)
— Kurzname oder Werkstoffnummer fiir die Stahlsorte
(siehe Tabelle 1)
Beispiel: Bezeichnung eines geschweiBten Rohres nach
DIN 2458 von 114,3 mm AuBendurchmesser und
3,6 mm Wanddicke nach dieser Norm aus Stahl
TStE 355 (Werkstoffnummer 1.0566):

Rohr DIN 2458 - 114,3 x 3,6 - DIN 17 178 - TStE 355

oder

Rohr DIN 2458 - 114,3 x 3,6 - DIN 17 178 - 1.0566

4.2 @ Inder Bestellung sind auBer der Normbezeichnung
nach Abschnitt 4.1 in jedem Fall die gewiinschte Menge,
2. B. Gesamtlinge der Lieferung, die Léngenart (siehe
Tabelle 6) und bei Fest- und Genauldngen die Lénge des

prifungen nach DIN 50 049 und gegebenenfalls die zusatz-
lich in Frage kommende technische Regel anzugeben.

Beispiel fiir die Bestellung:
1000 m Rohr DIN 2458 - 114,3< 3,6 - DIN 17 178 -~ TStE 355
in Festlangen von 8 m, Bescheinigung DIN50049-3.1B

4.3 @@ Dariiber hinaus kbnnen entsprechend den mit
zwei Punkten gekennzeichneten Abschnitten weitere Ein-
zelheiten bei der Bestellung vereinbart werden.

5 Anforderungen
5.1 Herstellverfahren

5.1.1 Die Stahle fur die Rohre werden entweder nach dem
Sauerstoffblas-Verfahren, dem Siemens-Martin-Verfahren
oder im Elektroofen erschmolzen.

5.1.1.1 @@ Nach Vereinbarung mit dem Besteller kann
aucheinanderes gleichwertiges Verfahren angewandtwer-
den.

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

5.1.2 Die Stahle missen besonders beruhigt sein, ausrei-
chende Zusédtze an Elementen zur Abbindung des Stick-
stoffs haben und feinkdrnig sein (siehe Abschnitt 2).

5.1.3 @ ® Sofern bei der Bestellung nicht anders verein-
bart, bleibt das Herstellverfahren der Rohre dem Hersteller-
werk uUberlassen.

Die Rohre werden durch vollmechanisierte Schweiverfah-
ren, im allgemeinen durch doppelseitiges Unterpulver-
schmelzschweiBen als Langsnaht- oder Schraubenlinien-
naht-SchweiBung oder durch elektrisches PreBschweiBen
als Langsnaht-SchweiBung, von entsprechend gebogenem
Band oder Blech hergestelit. Gegebenenfalls werden die
Rohre zusatzlich warmreduziert, kaltgezogen oder durch
Aufweiten oder MaBwalzen auf die endglltigen MaBe
gebracht.

Die preBgeschweifiten Rohre werden ohne Bandverbin-
dungsnaht geliefert.

5.1.4 Die einwandfreie Ausfiihrung des SchweiBens ist zu
Uberwachen. Das SchweiBen ist so durchzufiihren, daf3 die
SchweiBnaht durchgeschweiBt ist und das Rohr fiir eine
Ausnutzung der zuldssigen Berechnungsspannung von
100 % in der SchweiBnaht vorgesehen werden kann.

5.1.5 Bei schmelzgeschweiten Rohren missen die
SchweiBndhte von beiden Seiten geschweiBt werden. Elek-
trisch preBgeschweiBte Rohre werden ohne &uBeren
Stauchwulst geliefert. Bei Rohren, die einen Innendurch-
messer > 20 mm aufweisen, darf der innere Stauchwulst
nach Abschnitt 5.10.4 b nicht Uberschritten werden.

@ Bei elektrisch preBgeschweiBten Rohren mit einem
Innendurchmesser <20 mm ist eine Vereinbarung {ber
den inneren Stauchwulst zu treffen.

Ein ortliches Ausbessern der SchweiBnéhte ist statthaft.
Der Besteller kann einen einmaligen Nachweis der Eignung
des Ausbesserungsverfahrens entsprechend Abschnitt 5.1.7
verlangen. Die ausgebesserten Stellen miissen anschlie-
Bend einer zerstérungsfreien Priifung unterzogen werden;
auBerdem ist das Rohr auf Dichtheit zu priifen.

5.1.6 Das Herstellerwerk muB iiber fachkundiges Personal
sowie geeignete Einrichtungen bzw. Verfahren verfigen,
um das SchweiBen einwandfrei ausfihren, iberwachenund
priifen zu kdnnen.

5.1.7 © @ Einen Nachweis Uber das E bwmé S
esteller einmali

rungen nach Abschnitt 5.1.€ karn der

einzelnen Rohres, die Art der Bescheinigung iiber Material- ‘
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verlangen. Die Einzelheiten dieses Nachweises, insbeson-
dereauch iibereine Priifstelle, sind zwischen Herstellerund
Besteller zu vereinbaren. Dieser Nachweis gilt nur fir dieje-
nigen Stahlsorten, MaBbereiche, SchweiBverfahren und
SchweiBzusatze, die in ihm genannt sind.

5.2 Lieferzustand

5.2.1 Die Rohre werden im normalgegliihten Zustand ge-
lierfert.

Das Normalgliihen der Rohre kann entfallen, wenn

a) fur kalteinzuformende Rohre das Vormaterial (Blech
oder Band) im normalgegliihten Zustand eingesetzt
wird"), wobei gegebenenfalls der SchweiBnahtbereich
gegliiht wird

oder

b) beiden Stahlsorten bis einschlieBlich 355 N/mm?2 Min-
deststreckgrenze der letzte Formgebungsschritt bei
der Rohrherstellung ein normalisierendes Umformen st
und hierdurch ein dem Normalglihen gleichwertiger
Zustand sichergestelltist (siehe Stahl-Eisen-Werkstoff-
blatt 082).

Das Normalglihen des Vormaterials flr die Rohrfertigung
kann bei den Stahlsorten bis einschlieBlich 355 N/mm?
Mindeststreckgrenze durch ein normalisierendes Umfor-
men ersetzt werden.

5.2.2 Rohre aus Stahisorten mit einer Mindeststreck-
grenze =420 N/mm? kénnen bei geringen Wanddicken
und in Sonderfillen eine verzogerte Abkiihlung oder ein
zusatzliches Anlassen erfordern.

DIN 17 178 Seite 3

5.2.3 @@ Sollen die Oberflachen der Rohre mit einem
zeitlich begrenzt wirkenden Korrosionsschutzmittel ver-
sehenwerden, soist dies beider Bestellung zu vereinbaren.

5.2.4 @® Wenn an die Rohre spezielle Anforderungen
hinsichtlich der Weiterverarbeitung (z. B. zum Verchromen,
Emaillieren) gestellt werden, ist dies bei der Bestellung zu
vereinbaren.

5.3 Chemische Zusammensetzung

5.3.1 Chemische Zusammensetzung nach der

Schmelzenanalyse

In Tabelle 1istdiechemische Zusammensetzungder Stéhle
nach der Schmeizenanalyse ?) angegeben.

Es handelt sich hierbei um Rahmenangaben, innerhalb
deren Grenzwerte die jeweiligen Stahlsorten geliefert
werden. Der Hersteller hat dem Besteller diejenigen Grenz-
werte der chemischen Zusammensetzung nach der
Schmelzenanalyse bekanntzugeben, die fur die von ihm zu
liefernde Legierungsart flr die jeweilige Stahlsorte zutref-
fend sind.

1) Bei Verwendung der Rohre fiir iberwachungsbediirftige
Aniagen sind die in den entsprechenden Regelwerken
enthaltenen Festlegungen fur die Warmebehandlung bei
Uberschreitung bestimmter Kaltumformgrade zubeach-
ten.

2) Bei Lieferung von SequenzguB, wie er beim Stranggu
maoglich ist, tritt an die Stelle des Begriffes ,Schmelze*
der Begriff ,GieBeinheit".

Tabelle 1 Chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse (Rahmenangaben)
Stahisorte Massenanteil in %
Kurzname Werkstoff- C Si Mn p N [Alges')| O Cu Mo Ni Nb Ti V [Nb+Ti+V
nummer < < < < > < < < < < < < <
StE 255 1.0461 0,18 0.50 0,035 | 0,030
WSLE 255 1.0462 0,18 b'is 0,035 | 0,030
TStE 255 1.0463 0,16 130 0,030 | 0,025
EStE 255 1.1103 0,16 ' 0,025 | 0,015
<0,40 0,30 | 0,03 - 0,05
StE 285 1.0486 0,18 0.60 0,035 | 0,030
WSLE 285 1.0487 0,18 » 0,035 | 0,030 9
' ,202) | 0,082 -
TStE 285 1.0488 0,16 1b:180 0,030 | 0,025 0.302)) 0.20%) )
EStE 285 1.1104 0,16 ' 0,025 | 0,015
StE 355 1.0562 0,20 010 | 090 0,035 | 0,030
WSLE 355 1.0565 0,20 ' ' 0,035 | 0,030
' bi bis ' ' 0,020 | 0,020 0,304 0,10 0,12
TStE 355 1.0566 0,18 0 580 1 gs 0,030 | 0,025 )
EStE 355 1.1106 0,18 ' ' 0,025 | 0,015
StE 420 1.8902 0,035 | 0,030
WStE 420 1.8932 0,035 | 0,030 0.05
TStE 420 1.8912 0,030 | 0,025 '
EStE 420 1.8913 0,10 | 1,00 | 0,025 | 0,015
0,20 | bis bis 0,30 |0,20%)(0,10 |1,00 —5) | 0,20 0,22
StE 460 1.8905 0,60 | 1,70 | 0,035 | 0,030
WSLE 460 1.8935 0,035 | 0,030
TStE 460 1.8915 0,030 | 0,025
EStE 460 1.8918 0,025 | 0,015
1) Wenn Stickstoff zusatzlich durch Niob, Titan oder Vanadin abgebunden wird, entfallt die Festlegung fur den Mindest-
anteil an Aluminium.
2) Die Summe der Massenanteile der drei Elemente Chrom, Kupfer und Molybdén darf zusammen hdchstens 0,45 %
betragen.
3) Wird Kupfer als Legierungselement zugesetzt, darf der Massenanteil <0,70 % betragen.
4) Wird Nickel als Legierungselement zugesetzt, darf der Massenanteil <0,85 % betragen. Document!;
5) Wird Titan als Legierungselement zugesetzt, darf der Massenanteil <0,20 % betragen. Document Sharind Hub
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5.3.2 @@ Chemische Zusammensetzung nach der , c
Stiickanalyse S5 g, g
. . . . = wa— Lol
Wenn bei der Bestellung die Nachpriifung der chemischen 3 ° 22080
Zusammensetzung am Stiick vereinbart wird, so gelten die EE'? 5 J_E; “;’;‘Cf °w e oo
in Tabelle 2 genannten zuldssigen Abweichungen der 3 33)‘5 > 3.5-8 N N Moo
Ergebnisse der Stiickanalyse von den vom Hersteller be- ) P £ ,g ° 2 o
kanntzugebenden Grenzwerten fiir die Schmelzenanalyse. % EgDC o
Tabelle 2. Zuldssige Abweichungen der chemischen 0
Zusammensetzung nach der Stiickanalyse §) !g m N O o~
von den vom Hersteller bekanntzugebenden g o a4 NN -
Grenzwerten fiir die Schmelzenanalyse £ . g &
(siehe Abschnitt 5.3.2) 8 " £
— ) 5 =] L ¢+ N - O
Grenzwerte der | Zuldssige Abweichungen 3 < N N N N -
Schmelzen- der Ergebnisse der S @ -
. 2
Element analyse nach Stiickanalyse von den E, c
Tabelle 1 Grenzwerten nach der S X ST
Schmelzenanalyse ') 25 ~ 18288 8
Massenanteil in % Massenanteil in % %ﬁ, E DA
@ = |8 &8 8 5 a
0 Z|lo 0 0 0 9
c N
c <0,20 0,02 G E 82220
. c
Si <0,60 0,05 tgv = 83
8 3 ES 200 g9
Mn <1,00 0,06 2 X EQ%o NN ® T T
>1,00 £1,70 0,10 @ £38
j o c =
O o NO o
P <0,035 0,005 5 ¥ T N E¢ ° g
¥ 580 EE T <
s <0,030 0,005 2 28 % |89
~ » g o N N ®
cr <0,30 0,04 £ S =T SR
E 2 2 2 < < .
@
cu <0,70 0,07 -2 8
o .
v 5 8 93 g0 S 5
Mo <£0,10 0,03 £ o BE ee ez 2 ©
X s <E - 5 o
o 25 (0 2 - o = e (o) 3
Ni <1,00 0,05 3 S & =2 S % <
£ ﬁg 2 wwwo ol|5 2
Nb <0,05 0,01 2 Xx§ § «a¥a8 g elec ko]
5 ? 8 Wwwwuw| s o
. - [ n b Xe] «
Ti <0,20 0,02 o 3 @ whaalg 58 2
£ 3 O
o [« -
v <£0,20 0,02 K £ 5 o ® © & B §,~5§§
@ % E 3832|525 S
N <0,020 0,002 ° ° gg R R B B B g
8 s2 =< 25 < g
1y Werden bei einer Schmelze mehrere Stickanalysen s 2T 5 o ® oo ol & 2 E
i £ s g wowao|5=E0E
durchgefiihrt und werden dabei fir ein einzelnes 3] N £ 8883880 3 S
Element Gehalte auBerhalb des nach der Schmelzen- e o c Wwwwuw|g :3 s S
analyse zulassigen Bereiches der chemischen Zu- _;%,_’ T 5 ('2 'u_a E_S g_) ;1_) o g 8 «
sammensetzung ermittelt, so sind entweder nur Uber- l{; _g_ x 2 E n g
schreitungen des zuléssigﬁsn Hbchs?wertes oder nur £ < % 5 N~ B oo 1 g g s 9
Unterschreitungen des zulassigen Mindestwertes ge- 2| & = E © Q9 99| N X <
stattet, nicht jedoch bei einer Schmelze beides 2 Qo X E © 00 ® ® |5 o3 &
it P 7] o 2 - v v v v | g O 0 1)
gleichzeitig. e 02 =€ £ ¥ 9c
S Ea 7 wwwoolo®@ %
@ s £ w o vwaolE =" 2
- =z @ NN ® S S| DAy
i H g wuwwwwlo ey
5.4 Mechanische und technologische 5 5 bbb odoO|IT2ED
Eigenschaften e X 233233 " 5% 2
5.4.1 Fur die Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung @ 5 - o a~wb|E23 %
und Kerbschlagarbeit der Rohre (siehe auch Ab- s v E e 28 b3 g % 2 2L
schnitt 5.4.4) gelten die in den Tabellen 3.4und5angege- S g Eg 3 ::_a 'C_a 3 3 T o %) @
benen Werteunterdenin Abschnitt 6genannten P.rufbedm- § o 2 € g E g 3
gungen. Die Werte beziehen sich auf die Wanddicken der 2 q, c 85
" . ) . : S £ w ww o ol|ls5 £
Rohre und gelten fiir den Lieferzustand nach den Abschnit- 3 5 5 wewa eI g @
ten 5.2.1und 5.2.2. % @ E ‘m‘ E E-J E‘J o 2 L, i
Die Mindestwerte fiir die Streckgrenze und die Zugfestig- E 2 n ;{,_ fn "D‘ﬁ "ﬁlﬁﬁrﬁ' X

keit gelten auch fur die SchweiBverbindung.
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5.4.2 @ @® Beider Bestellung konnen, sofern Beanspru-
chungen in Dickenrichtung vorliegen, lblicherweise bei
Wanddicken =20 mm, Mindestwerte fur die Bruchein-
schniirung in Anlehnung an die Stahl-Eisen-Lieferbedin-
gungen 096 vereinbart werden.

5.4.3 Fur die Rohre aus den Stahlsorten der warmfesten
Reihe und, falis bei der Bestellung vereinbart, auch fiir die
Stahisorten der kaltzéhen Reihen, gelten die in Tabelle 4
angegebenen Mindestwerte fir die 0,2 %-Dehngrenze bei
erhohter Temperatur.

DIN 17 178 Seite 5

5.4.4 Zur Kennzeichnung der Sprédbruchunempfindlich-
keit sind in Tabelle 5 Mindestwerte fiir die Kerbschlagarbeit
an 1ISO- Spitzkerbproben bei unterschiedlichen Priftempe-
raturen und Probenrichtungen angegeben.

Bei Rohren <500 mm AuBendurchmesser gelten die ange-
gebenen Langswerte fiir Proben langs zur Rohrachse. Bei
Rohren > 500 mm AuBendurchmesser gelten die angege-
benen Querwerte fir Proben quer zur Rohrachse bzw. quer
zur SchweiBnaht.

Tabelle 4. Werte fiir die 0,2 %-Dehngrenze bei erhhten Temperaturen ')

Stahlsorte 0,2 %-Dehngrenze bei Priiftemperaturen von
Kurzname | Werkstoff- Wanddicke 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C
nummer N/mm?
mm min.
bis 20 226 206
WSLE 255 1.0462 186 167 137 118 108
Uber 20 bis 40 216 196
bis 20 255 235
WSLE 285 1.0487 206 186 157 137 118
liber 20 bis 40 245 226
bis 20 304 284
WSLE 355 1.0565 255 235 216 196 167
tuber 20 bis 40 294 275
bis 12 363 343
314 284 265 235 206
WStE 420 1.8932 iiber 12 bis 20 353 333
tiber 20 bis 40 343 324 304 275 255 226 196
bis 12 402 373
343 314 294 265 235
WSLE 460 1.8935 iiber 12 bis 20 392 363
iber 20 bis 40 382 353 333 304 284 255 226
) @ Fiir Wanddicken > 40 mm sind die Werte bei der Bestellung zu vereinbaren.

Tabelle 5. Anforderungen an die Kerbschlagarbeit bei Kerbschlagbiegeversuchen an ISO-Spitzkerbproben

Mindestwerte der Kerbschlagarbeit A,
Stahlsorten nach Proben- fir Wanﬁdi?ken 10 <s S{O mm 1)2)
Tabellen 1 und 3 richtung 1) bei Priftemperaturenin °C
folgender Reihen ' -60 —-50 —40 —-30 -20 | =10 | 0 | +10 +20
J
Grundreihe langs — - - - 39 43 47 51 55
und
warmfeste Reihe quer - - - - 21 24 31 31 31
. . langs - 27 31 39 47 51 55 59 63
Kaltzahe Reihe
quer - 16 20 24 27 31 31 35 39
Kaltzihe langs 25 30 40 50 65 80 90 95 100
Sonderreihe quer 20 27 30 35 45 60 70 75 80
1y Beachte Abschnitte 5.4.4 und 6.5.2.
2) @ Fiir Wanddicken > 40 mm sind Werte bei der Bestellung zu vereinbaren. Dogum E[I'I‘B
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