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Nahtlose Prazisionsstahlrohre DIN
mit besonderer MaBgenauigkeit —
Technische Lieferbedingungen 2391 -2
ICS 23.040.10 Ersatz fiir Ausgabe 1981-07

Deskriptoren: Rohr, Stahirohr, Prazisionsstahlrohr, Lieferbedingung, MaBgenauigkeit

Seamless precision steel tubes; Technical delivery conditions
Tubes de précision en acier, sans soudure; Conditions techniques de livraison

. MaBe in mm
1 Anwendungsbereich

11 Diese Norm gilt als Technische Lleferbedlngung fur kaltgefertigte, nahtlose Praznsnonsstahlrohre mit besonderer
MaBgenauigkeit nach DIN 2391 Teil 1 aus den in Abschnitt 4 genannten Stahlsorten.

Rohre nach dieser Norm werden hauptséchlich fir Zwecke verwendet, bei denen es auf MaBgenauigkeit und gegebe-
nenfalls auf kleine Wanddicke, gute Oberflachenbeschaffenheit und definierte mechanische Eigenschaften ankommt.

1.2 Diese Norm gilt nicht fir
— nahtlose kreisférmige Rohre aus unlegierten Stahlen flr besondere Anforderungen (DIN 1629)
— nahtlose kreisférmige Rohre aus unlegierten Stahlen flir besonders hohe Anforderungen (DIN 1630)
— nahtlose kreisférmige Rohre aus allgemeinen Baustahlen fur den Stahibau (DIN 17 121)
— nahtlose kreisférmige Rohre aus Feinkornbaustéhlen fiir den Stahibau (DIN 17 124)
— Stahlrohre flr Fernleitungen fur brennbare Fllssigkeiten und Gase (DIN 17 172)
— nahtlose kreisférmige Rohre aus kaltzihen Stahlen (DIN 17 173)
— nahtlose Rohre aus warmfesten Stahien (DIN 17 175)
— nahtlose kreisférmige Rohre aus Feinkornbaustdhlen fiir besondere Anforderungen (DIN 17 179)
— nahtlose kreisférmige Rohre aus Vergitungsstéhlen (DIN 17 204)

— nahtlose kreisférmige Rohre aus austenitischen nichtrostenden Stédhien flir besondere Anforderungen
(DIN 17458)

Auf Vereinbarung bei der Bestellung kénnen nach den vorstehenden Technischen Lieferbedingungen Rohre mit den
MaBen und GrenzabmafBen nach DIN 2391 Teil 1 im Gitegrad C geliefert werden.

2 Giitegrad

Die Rohre werden in folgenden Giitegraden geliefert:
A Prazisionsstahlrohre ohne besondere Anforderungen, ohne Abnahmeprifzeugnis
C Préazisionsstahlrohre mit Sonderanforderungen

Diese Sonderanforderungen und entsprechende Priifungen miissen vereinbart werden, wobei der Kéaufer bei Anfrage
und in der Bestellung seine Forderungen anzugeben hat. Im Abschnitt 11 sind Beispiele flir Rohre mit Sonderanforde-
rungen angefuhrt.

3 Bestellbezeichnung

Die Rohre sind mit folgenden Einzelangaben zu bestellen:
a) Menge
b) Normenhinweis
c) Gitegrad
d) Stahlsorte
e) Lieferzustand

f) AuBendurchmesser und Innendurchmesser, gegebenenfalls AuBendurchmesser und Wanddicke, oder Innen-
durchmesser und Wanddicke

g) Lieferlange
h) Bescheinigung tiber Werkstoffpriifung (falls vereinbart).

Die Bestellbezeichnung lautet dann, z.B. fiir 1000 m nahtlose Prazisionsstahlrohre, Glitegrad C, aus St 35, im Liefer-
zustand NBK nach DIN 2391 Teil 1, von AuBendurchmesser D = 100 mm und Innendurchmesser D; = 94 mm, in
Genauléngen von 4 000 mm, mit Bescheinigung 3.1.B nach EN 10 204 (entspricht DIN 50 049):

1000 m Rohr DIN 2391 — C — St 35 NBK — 100 x ID 94 x 4 000 — 3.1.B

Ohne Angabe eines Giitegrades werden die Rohre nach Giitegrad A geliefert.
Ohne Angabe einer Lieferlange werden Herstellangen nach Abschnitt 9.3 geliefert.
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4 Werkstoff

Die Rohre werden aus Elektro- oder Sauerstoffblasstahl hergestelit. Das Erschmelzungsverfahren sowie die VergieBungs-
art ist der Wahl des Herstellers tiberlassen.

Die Stahle werden beruhigt vergossen. Im einzelnen kommen die Stahlsorten nach Tabelle 1 in Frage.

Tabelle 1: Stahlsorten

Giitearad Stahlsorte — Bezeichnung Friih tionale Bezeich
g nach DIN EN 10 027-1 nach DIN EN 10 027-2 there natiohale Bezelchnuing

S215GSIT 1.0211 St 30 Si
S215GAIT 1.0212 St 30 Al

A S$235G2T 1.0308 St35
$255GT 1.0408 St45
S355GT 1.0580 St52

C alle Stahlsorten nach Gitegrad A sowie sonstige Stéhle

5 Chemische Zusammensetzung
51 Schmelzenanalyse

Angaben Uber die chemische Zusammensetzung der Stihle enthélt Tabelle 2. Geringe Abweichungen von diesen
Angaben sind zulédssig, wenn durch sie die Gebrauchseigenschaften der Rohre nicht beeintréchtigt werden.

5.2 Stiickanalyse
Bei der Nachpriifung am fertigen Rohr sind gegeniiber den Angaben in Tabelle 2 die Grenzabweichungen nach Tabelle 3

zuldssig.
Tabelle 2: Stahisorten und chemische Zusammensetzung der Stiéhle (Schmelzenanalyse)
Chemische Zusammensetzung
Stahlsorte %
C Si Mn P S
- Kurzname Werkstoffnummer max. max. max. max.
St 30 Si 1.0211 0,10 0,30 < 0,55 0,025 0,025
St 30 Al 1.0212 0,10 0,05 <0,55 0,025 0,025
St 35 1.0308 0,17 0,35 = 0,40 0,025 0,025
St4as 1.0408 0,21 0,35 = 0,40 0,025 0,025
St 52 1.0580 0,22 0,55 <1,60 0,025 0,025
Der Zusatz von Mikrolegierungselementen ist wie folgt zulassig: Nb < 0,03%; Ti <0,08%; V < 0,05%; Nb + Ti + V< 0,05%

Tabelle 3: Grenzabweichungen der chemischen Zusammensetzung
nach der Stiickanalyse von den nach der Schmelzenanalyse geltenden Grenzwerten
(siehe Tabelle 2)

Zuldssige Abweichung der Stlickanalyse von den
Element geltenden Grenzwerten der Schmelzenanalyse
Massenanteil in %

C +0,02
Si +0,03
Mn +0,06 bzw. - 0,06

+0,005

+0,005
Nb +0,01
Ti +0,01
Vv +0,02
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6 Lieferzustand
Die Rohre werden in einem der in Tabelle 4 aufgefiihrten Zustande geliefert.

Tabelle 4: Lieferzustidnde

Benennung Kurzzeichen Erklarung

zugblank-hart BK Keine Warmebehandlung nach der letzten Kaltumformung.
Die Rohre haben deshalb nur geringes Verformungsvermadgen.

zugblank-weich BKW Nach der letzten Warmebehandiung erfolgt ein Kaltzug mit geringem
Umformgrad. Bei sachgeméBem Weiterverarbeiten 148t sich das Rohr in
gewissen Grenzen kaltumformen (z. B. biegen, aufweiten).

zugblank und BKS Nach der letzten Kaltumformung erfolgt eine Warmebehandlung. Durch die

spannungsarmgegliht Verminderung der Eigenspannungen |aBt sich das Rohr bei sachgeméBem
Weiterverarbeiten in gewissen Grenzen spanlos formen oder spangebend
bearbeiten.

geglaht GBK Nach der letzten Kaltumformung sind die Rohre unter Schutzgas gegliht.

normalgegliht NBK Nach der letzten Kaltumformung sind die Rohre oberhalb des oberen

Umwandlungspunktes unter Schutizgas gegluht.

7 Mechanische und technologische Eigenschaften
7.1 Die mechanischen Eigenschaften richten sich nach dem Lieferzustand der Tabelle 4.

7.2 Bei den technologischen Prufungen (Ringfalt- und Aufweitversuch) miissen die Proben den Anforderungen der
Abschnitte 10.2.2.2 und 10.2.2.3 genligen.

7.3 Bei anderen Stahisorten und/oder anderen Lieferzustdnden als in den Tabellen 2 und 4 angegeben, sind die mecha-
nischen und technologischen Eigenschaften zu vereinbaren. Diese Rohre werden nach Giitegrad C geliefert.

7.4 Die Stahle nach Tabelle 2 gelten aufgrund ihrer chemischen Zusammensetzung und metallurgischen Behandlung
als schweiBgeeignet.

In den Lieferzustanden BK, BKW und BKS werden die mechanischen Eigenschaften in der warmebeeinfluBten Zone ver-
andert. Dies ist bei der Beurteilung der Schweilbarkeit eines Bauteiles zu beachten (siehe DIN 8528 Teil 1).

Tabelle 5: Mechanische Eigenschaften der Rohre bei Raumtemperatur

Liefer-
zustand zugblank- zugblank- zugblank und . "
hart weich spannungsarmgegliiht geglant normalgegliht
Stahlsorte (BK)") (BKW)") (BKS) (GBK)") (NBK)
Zug- | Bruch- | Zug- | Bruch-| Zug- _ | Bruch- | Zug- | Bruch- . _ | Bruch-
Werk | festio- | den- | festig- | deh- | festig- Strfnczke deh- | festig- | deh- Z”g;gistt'g Strfffzke deh-
Kurz- stoff- keit nung keit nung keit | 9 nung keit nung g nung
name  immer| Rm | A5 | Rm | As | Ry | Rew | As | Ry | As Ry - Rey®) | As
N/mm?) % |[N/mm?| % [N/mm2| N/mm? % |N/mm?| % N/mm? N/mm? %
min. min. min. min. min. min. min. min. min. min. min.

St3gsi | 1.0211 430 8 380 12 380 280 16 280 30 | 290bis420 | 215 30

St30Al | 1.0212 | 430 8 380 12 380 280 16 280 30 | 290his420 | 215 30

St35 1.0308 | 480 6 420 10 420 315 14 315 25 | 340bis470 | 235 25

St45 1.0408 | 580 5 520 8 520 375 12 390 21 440 bis 570 | 255 21

8t 52 1.0580 | 640 4 580 7 580 420 10 490 22 | 490bis630 | 355 22

') Die Streckgrenze fiir den Anlieferungszustand gegliiht (GBK) betrigt mindestens 50% der Zugfestigkeit. Je nach Grad der Umformung
kann die Streckgrenze bei Rohren der Lieferzustinde zugblank-hart (BK) und zugblank-weich (BKW) bis nahe an die Zugfestigkeit hinauf-
gehen. Fir die Berechnung der Streckgrenze werden folgende Werte empfohlen: Lieferzustand zugblank-hart =80% der Zugfestigkeit,
zugblank-weich =70 % der Zugfestigkeit.

2) Bei Rohren mit AuBendurchmesser <30 mm, deren Wanddicke <3 mm ist, liegt der Mindestwert der Streckgrenze um 10 N/mm?

niedriger.
D
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