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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fir MaBe und als technische Lieferbedin-
gung fir geschweiBte Prazisionsstahlrohre mit recht-
eckigem und quadratischem Querschnitt aus den in Ab-
schnitt 5 genannten Stahlsorten.

Rohre nach dieser Norm werden durch Kaltformgebung
und elektrisches WiderstandspreBschweien hergestellt
und in Kraftfahrzeugen verwendet.

2 Mitgeltende Normen

DIN 50 049 Bescheinigung iber Werkstoffprifungen

DIN 50 140 Priifung metallischer Werkstoffe; Zugver-
such an Rohren und Robrstreifen

DIN 50 145 Prifung metallischer Werkstoffe; Zugver-
such

3 Giitegrad

Die Rohre werden in folgendem Giitegrad geliefert:

C Prazisionsstahlrohre mit Sonderanforderungen, wie
sie im Kraftfahrzeugbau zu stellen sind, ohne oder
mit Abnahmepriifzeugnis

4 Bezeichnung, Bestellbezeichnung
4.1 Bezeichnung

Bezeichnung eines geschweiRten Prazisionsstahlrohres
des Giitegrades C, aus Stahlsorte M 22, im Lieferzustand
NBK, mit einer Hohe von h =50 mm, einer Breite von
b =30 mm und Wanddicke s = 3 mm:

Rohr DIN 2395 —C — M 22 NBK 50 X 30 X 3

Bezeichnung fiir das gleiche Rohr, jedoch ohne inneren
Schweillgrat (I1G):

Rohr DIN2385—-C—1G—M 22 NBK50Xx30X3

Rectangular and square electric welded precision steel tubes; dimensions and technical terms of delivery for tubes for

Mafe in mm

Normenausschul Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.
Normenausschu® Kraftfahrzeuge (FAKRA) im DIN

4.2 Bestellbezeichnung

Die Rohre sind mit folgenden Einzelangaben zu bestellen:
a) Menge

b) Normenhinweis

c) Gitegrad

d) Stahlsorte

e) Lieferzustand

f) Hbhe, Breite und Wanddicke

g) Lieferlange

h) Bescheinigung iiber Werkstoffprifung

Ohne Angabe einer Lieferlange werden Festlangen nach
Abschnitt 9.8 geliefert.

Ohne Angabe einer Bescheinigung iiber Werkstoffpriifung
wird ein Werkszeugnis DIN 50 049 — 2.2 geliefert.

Die Bestellbezeichnung lautet dann z. B. fiir 5000 m ge-
schweillte Prazisionsstahlrohre des Giitegrades C, aus
Stahisorte M 22, im Lieferzustand NBK, mit einer Hohe
von h =50 mm, einer Breite von & = 30 mm und Wand-
dicke s = 3mm, Lieferlange freigestellt, mit Werkszeugnis
nach DIN 50 049:

5000 m Rohr DIN 2395 - C - M 22 NBK 50 X 30 X 3
Wird das gleiche Rohr ohne inneren SchweiBgrat (1G), in
Genaulangen von 4000 mm und mit Abnahmepriifzeugnis
DIN 50 049 — 3.1 B bestellt, so lautet die Bestellbezeich-
nung:

5000 m Rohr DIN 2395 — C - IG — M 22 NBK

50 X 30 X3 X 4000 -3.1B

5 Werkstoff

Prazisionsstahlrohre nach dieser Norm werden aus den in
Tabelle 1 aufgefiihrten Stahlsorten gefertigt.

Fortsetzung Seite 2 bis 10
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Seite 2 DIN 2395 Teil 3

Tabelle 1. Mechanische Eigenschaften und chemische Zusammensetzung

Festigkeitseigenschaften fiir Lieferzustande
NBK BKM
{normalgegliiht) 1) |(geschweiBt-maBgewalzt) Chemische Zusammensetzung
Werkstoff- | Zug- _|Bruch-| Zug- _{Bruch- Stiickanalyse
kurzname | festio- | oreoc | deh- | festig 3:;?1"2'; deh-
keit |9 nung | keit nung
Rm Rey | As | Bm Ren | As
N/mm2|N/mm2| % |N/mm2|N/mm2| % %
7 min. min. min. min. min. C P S N Si Mn Al
USt 37-2 360 =0,21|=0,065|=0,065|=<0,009| - - -
RSt 37-2 bis 235 23 390 250 7 |=0,19|=0,060|=0,060(=0,010{f - - -
St 37-3 470 =0,19|=0,050|=0,050], -— - - *)
St 44-2 430 =0,24|=0,060(=0,060|=0,010| - - -
bis 275 21 460 290 6 M
St 44-3 540 =0,23|=0,050(=0,050 — — - }
0,16 0,40
M 22 =420 | 290 25 - — — |bis =0,040|=0,040 — |=0,28|bis =0,02
0,23 , 0,75
460 :
QStE340N| bis 340 27 - - — |=0,18|=0,035|=0,035| — |=0,53|=1,56| -
580
Streckgrenzenverhaltnis:
fir Stahl M 22: =0,8
*) Enthalt in ausreichender Menge Aluminium oder andere stickstoffabbindende Elemente
1) Die angegebenen Festigkeitskennwerte diirfen nach einer Warmbehandlung, die im AnschluR an die Verarbeitung
eventuell erforderlich ist, hochstens um 20 N/mmz2 abfallen,

6 Lieferzustand

Die Rohre werden im Zustand BKM oder NBK nach
Tabelle 2 geliefert.

Tabelle 2. Lieferzustinde

8 Oberflichenbeschaffenheit

8.1 Die Rohre miissen eine der Herstellart entsprechende
glatte, zunderfreie duere und innere Oberfliche haben,
d. h., geringfiigige Oberflachenfehler, z. B. Narben, Poren
und Langsriefen sind zulassig. Im Nahtbereich gilt die

Anforderung einer glatten Oberflache mit den Einschran-
Benennung |_urz Erklirung kungen nach den Abschnitten 8.2 und 9.3. Schalen,
zeichen Uberlappungen und Dopplungen sind nicht statthaft.
blank. keine Warmebehand- Falls der Nachweis dieser Anforderungen verlangt wird,
geschweifdt lung n’ach dem SchweiRen und sind Priifumfang und Priifverfahren zu vereinbaren.
und MaRwalzen. Bei sachgemé[&er Anmerkung: Der Begriff ,,RilS” wird in diesem Ab-
;nr:fsgciviv:];t- BKM Weiterverarbeitung ist eine schnitt nicht erwahnt, weil der mit der Ausarbeitung
A Kaltverformung in gewissen dieser Norm beauftragte Arbeitsausschul zur Zeit
fertig) Grenzen méglich nicht in der Lage ist, eine befriedigende Definition
- : dieses Begriffs zu geben und in Abhangigkeit von der
normal- NBK Dt')e Rohre sind oberhalb des RiBart zuldssige RiBtiefen festzulegen.
egliiht oberen Umwandlungspunktes ] ) - i )
9 unter Schutzgas gegliiht Es ist vorgesehen, bei der Uberarbeitung dieser Norm

zulassige RiBtiefen vorzuschlagen und die zu ihrem
Nachweis geeigneten zerstorungsfreien Priifverfahren
zu benennen.

Durch die Oberflachenfehler und durch die bei ihrer
eventuellen Beseitigung entstehenden Vertiefungen darf
die Mindestwanddicke nach Tabelle 3 nicht unterschritten
werden,

7 Mechanische und
technologische Eigenschaften

7.1 Die mechanischen Eigenschaften richten sich nach
dem Lieferzustand der Tabelle 2.

7.2 Bei den technologischen Priifungen (Querfaltversuch)
miissen die Proben den Anforderungen nach Abschnitt

10.2.3.2 geniigen. 8.2 Der &duRere SchweiBgrat ist stets entfernt, dabei

7.3 Die Rohre nach dieser Norm gelten aufgrund ihrer
chemischen Zusammensetzung und metallurgischen Be-
handlung als schweillgeeignet.

bleibt die Schweinaht meistens sichtbar.

Die Rohre haben in der Regel einen inneren SchweiRgrat,
der nach Vereinbarung bearbeitet werden k
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* 8.3 Fertigungsbedingte Riickstinde kbénnen an den
Oberflachen vorkommen.

Normalgegliihte Rohre diirfen Verfarbungen aufweisen,
sie miissen aber frei von losem Zunder sein,

9 Male und zuldssige Abweichungen
9.1 Seitenlangen und Wanddicke

Fiir Hohe, Breite und Wanddicke der Rohre sowie deren
zulassige Abweichungen ist Tabelle 3 maBgebend. Fiir
Zwischenmalle, die nach Vereinbarung geliefert werden
kénnen, gelten die zuldssigen Abweichungen des nachst-
groBeren NennmalRes.

Die fir die Wanddicken angegebenen Abweichungen
gelten jedoch nicht im Kanten- und SchweilRnahtbereich.

9.2 Kantenbereich

Der Kantenbereich a ist das sich in radialer und axialer
Richtung erstreckende MaB der Abflachung bzw. Run-
dung am Ubergang der Seitenflachen. Es betraqt

fiir Wanddicken s =4 mm: 1,5bis 2 s

fiir Wanddicken s > 4 mm: 1,5 bis 2,56 s

Die innere Ausbildung der Kante ist dementsprechend
annahernd a - s, jedoch nicht kleiner als 0,5 mm.

b

& a

Kantenbereich

b-e h-e,
L bzw. =

€;

as

\P I /

Bild 1.

9.3 Schweillnahtbereich

9.3.1 Lage der Schweinaht

Wenn nichts anderes vereinbart ist, liegt die SchweiRnaht
in der Mitte einer Schmalseite (Ausnahme siehe Tabelle 3
FuBnote 2).

Die Mittenabweichung der SchweiRnaht darf betragen:

+ 3 mm bei Seitenlinge b =20 mm

+ 4 mm bei Seitenlange b > 20 = 35 mm

+ 6 mm bei Seitenlange b > 35 < 80 mm

+ 8 mm bei Seitenlange & > 80 mm

9.3.2 Schweilgrat

RohrauBenseite:

Nahtiiberhéhung nicht zulassig,

Nahtunterschabung max. 0,05 X Wanddicke s;

dabei diirfen die zuldssigen Wanddickenabweichungen
nach Tabelle 3 nicht unterschritten werden.

Rohrinnenseite:

Grath6he max. 0,6 X Wanddicke s;

die zulassigen Wanddickenabweichungen nach Tabelle 3
dirfen nicht unterschritten werden.

DIN 2395 Teil 3 Seite 3

Wenn nach Vereinbarung der innere Grat bearbeitet wird,
darf die Restgrathéhe 10 % der Nennwanddicke, bei
Wanddicken unter 3,0 mm jedoch den Wert 0,3 mm nicht
tibersteigen.

9.4 Woélbung

Innerhalb der zuldssigen Hohen- und Breitenabweichun-
gen diirfen die Seitenflaichen nach auBen oder innen ge-
wolbt sein.

9.5 Rechtwinkligkeit

Die Abweichung der Querschnitte von der Rechtwinklig-
keit darf + 0,5° betragen.

9.6 Verdrillung

Die zuldssige Verdrillung {Profilverdrehung) betragt
fiir gegliihte Rohre (NBK): 0,5 °/m

fiir maschinenfertige Rohre (BKM): 1 °/m

9.7 Geradheit

Die zulassige Abweichung von der Geradheit (f) betragt
0,25 % der MeRlange (I). Diese Abweichung wird zwischen
dem Rohr und einer geraden Linie (Sehne) gemessen, die
zwei beliebige Punkte in 1000 mm Entfernung verbindet.

Die maximale Geradheitsabweichung, bezogen auf die
gesamte Rohrlange, darf jedoch 0,25 % der Rohrliange
nicht Gberschreiten.

Bild 2.

9.8 Lingen
Bei den Langen werden unterschieden:

a) Festlangen

Ohne besondere Angabe bei der Bestellung werden

10

Festlangen von 6000 mm * 0 % mm geliefert.

b) Genauliangen

Wenn nichts anderes vereinbart wird, sind folgende
Abweichungen zulassig:
2

bis 500 mm Lange: * o mm

iiber 500 bis 2000 mm Lénge: * gmm
iiber 2000 bis 5000 mm Linge: * 3 mm
iiber 5000 bis 7000 mm Lange: * ' mm

tiber 7000 mm Léange:

9.9 Rohrenden

Die Rohre sind méglichst senkrecht zur Rohrachse zu
trennen. Die Rohre kdnnen mit den bei den iiblichen
Trennverfahren entstehenden Enden geliefert werden.
Dadurch konnen am Ende MaRveridnderungen, auch
ortliche Wandeinschniirungen bedingt sein. Dies gilt
nicht fir Genaulangen.

nach Vereinbarung

Eine besondere Endenbearbeitung kann vereinbart
werden.
9.10 Mebr- und Minderlieferungen

Bei Festlangen sind Mehr- oder Minderlieferungen bis zu
10 % der bestellten Menge zulassig.

Bei Genauldngen sind Minderlieferungen unzulissig,
Mehrlieferungen bis zu 20 % der bestellten Menge zulassig.
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