DEUTSCHE NORM Juli 1994

SchweiBBnahtvorbereitung IN
Teil 4: Anpassen der Innendurchmesser flir Rundnéhte
an nahtlosen Rohren aus nichtrostenden Stahlen 2559' 4

ICS 25.160.40
Deskriptoren: SchweiBtechnik, Schweiinaht, SchweiBnahtvorbereitung, Rundnaht

Preparation of welds — Part 4: Matching of inside diameters for circumferential welds on seamless pipes of stainless
steels

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir das Anpassen der Innendurchmesser einseitig geschweiBter StumpfstéBe mit Fugenformen nach
DIN 2559-1 an nahtlosen Stahlrohren mit MaBen und zuldssigen Abweichungen nach DIN 2462-1. Sie wird Utblicher-
weise fur AnschluBnéhte an Liefergrenzen angewendet.

Diese Norm kann sinngemés fiir andere zylindrische Hohlkérper angewendet werden.

2 MaBe
Der AnpaBdurchmesser dp und die Wanddicke ¢ des Rohres sind in den Bildern 1 und 2 dargestellt.
Mage der AnpaBdurchmesser siehe Tabelle 7 bis Tabelle 10.

Die AnpaBdurchmesser sind gerechnet nach den Gleichungen 1 bis 23 (siche Tabelle 2 bis Tabelle 6), denen die
Grundformel d, = d, yin. ~ 2 X £y, ZUgrunde liegt.

GrenzabmaBe fir dp siehe Tabelle 1.

Tabelle 1: GrenzabmaBe fiir dP

d, GrenzabmaRe
bis 120 -33
{iber 120 bis 320 -95
iiber 320 -%

Tabelle 2: Kaltgefertigte Rohre d, < 219,1

. Roh- Nenn- Berechnungsgleichung’)|  |150-Rohrtoleranzklasse 2 zuge-
cﬁltfr;-g AuBendurchmesser | wanddicke fiir AnpaBdurchmesser ) hagge
A t dy d, t Tabelle
1 bis 48,3 bis 1,6 d,-05-2(t-02)
2 bis 483 2 bis 11 d,-05-18t¢ D2 T3
1%, +1%, 7

3 51 bis 219,1 bis 1,6 099d,-2(t-02) min. £ 0,50 min. + 0,20

4 51 bis 2191 2bis 14,2 099d,-18t¢
") Die Gleichungen fir d,, basieren auf den in DIN 2462-1 : 1981-03 festgelegten GrenzabmaBen fiir Durchmesser

und Wanddicken. Die Werte d,, in Tabelle 7 bis Tabelle 10 sind auf halbe bzw. ganze Millimeterstufen abgerundet.
2) Die angegebenen ISO-Rohrtoleranzklassen mit den zugehdrigen GrenzabmaBen sind DIN 2462-1 entnommen.

Fortsetzung Seite 2 bis 7
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Tabelle 3: Kaltgefertigte Rohre — Sonderfille mit kleinen Toleranzen, d, <2191

Glei- Rohr- Nenn- Berechnungsgleichung) ISO-Rohrtoleranzklasse 2) zuge-
chung AuBendurchmesser wanddicke fur Anpadurchmesser hérige
dy t d, d, t Tabelle
5 bis 38 bis 1,6 d,-03-2(t-0,15)
6 bis 38 2 bis 10 d,-03-185¢ D3 T4
+0,75%, £75%,
7 40 bis 219,1 bis 1,6 0,9925 d, -2 (t-0,15) min. £ 0,30 min. = 0,15
8 40 bis 219,1 2 bis 14,2 09925d,-1,85t
%)
9 bis 19 bis 1,6 d,-01-2(t-0,15)
10 bis 19 2bis 4 d,-01-185¢ D4 T4
+0,5%, +7,5%,
11 20 bis 2191 bis 1,6 0,995 d,-2(t~-0,15) min. £ 0,10 min. £ 0,15
12 20 bis 219,1 2 bis 14,2 0995d,-185¢
) und ?) siehe Tabelle 2
%) Sonderfille: Die AnpaBdurchmesser sind nach den Gleichungen zu errechnen, die Werte flr dp sind auf halbe bzw.
ganze Millimeterstufen abzurunden.

Tabelle 4: Warmgefertigte Rohre 44,5 < d, < 2191

Glei- Rohr- Nenn- Bgrechnungsgleichung1) ISO-Rohrtoleranzklasse 2) zuge-
chung AuBendurchmesser wanddicke fiir AnpaBdurchmesser hérige
d, t d, d, t Tabelle
13 445 bis 483 bis 3,6 d,-075-2(t-08)
14 445 bis 48,3 4 bis 11 d,-075-171 D1 T
+1,5%, t15%, 8
15 51 bis 219,1 bis 3,6 0985d,-2(t-06) min. £ 0,75 min. + 0,60
16 51 bis 219,1 4 bis 14,2 0985d,-17¢
) und ?) siehe Tabelle 2

Tabelle 5: Warmgefertigte Rohre — Sonderféile mit kleinen Toleranzen, 44,5 < d, < 219}

Glei- Rohr- Nenn- Berechnungsgleichung') | |50-Rohrtoleranzklasse?) zuge-
chun AuBendurchmesser wanddicke fir Anpasdurchmesser horige
° d, t d, 4, t Tabelle
17 44,5 bis 48,3 bis 29 d,-05-2(t-04)
18 445 bis 48,3 3,2 bis 11 d,-05-175¢ D2 T2
+ 1%, +12,5%, 3
19 51 bis219,1 bis 2,9 099d,-2(t-04) min. £ 0,50 min. = 0,40
20 51 bis 219,1 3,2 bis 14,2 099d,-1751¢1
1) und ) siche Tabelle 2 '
%) Siehe Tabelle 3
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Tabelle 6: Warmgefertigte Rohre 2191 < d, < 610
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Glei- Rohr- Nenn- Berechnungsgleichung’) ISO-Rohrtoleranzklasse ?) zuge-
chung AuBendurchmesser wanddicke fir AnpaBdurchmesser hérige
d,") t4) dy d, t Tabelle
D1 —
21 219,1 bis 610 bis 14,2°%) 0985d,-17¢ +1,5%, +225%, 9
min. £ 0,75 min.- 15%
D1 T
22 219,1 bis 610 bis 14,26) 0985d,-1,7¢ +1,5%, +15%, 9
min. + 0,75 min. = 0,60
D1 T2
23 219,1 bis 610 bis 14,27) 09854d,-175t¢ +15%, 1125%, 10
min. = 0,75 min.+ 04

') und ?) siehe Tabelle 2

werden,.
°) Gilt fiir Rohre mit einer Wanddicke ¢ < 0,05 d,,.
©) Gilt fir Rohre mit einer Wanddicke t: 0,05 d,<t=009d,
") Gilt fir Rohre mit einer Wanddicke ¢ > 0,09 d,.

%) GroBere Durchmesser bzw. Wanddicken, die in DIN 2462-1 nicht enthalten sind, diirfen nach DIN 2448 bestellt

Fugenformen und deren MaBe nach DIN 2559-1.
Die dargesteliten Fugenformen sind Beispiele.

Bild 1: Fugenform DIN 2559-21 angepafBt

3 Bezeichnung
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Bild 2: Fugenform DIN 2559-4 angepaft

Bezeichnung einer Fugenform DIN 2559-21 (21) angepaBt an ein kaltgefertigtes Rohr d, = 32 (32) und ¢ = 2,9 mit AnpaB-

durchmesser dp = 26 (26) nach Tabelle 7:

Fugenform DIN 2559-21-32-26

4 Bearbeitung

41 Die Formgebung kann durch spanende oder spanlose Herstellungsverfahren erfolgen. Die bearbeiteten Innen-

flachen sollen einen gleichméBigen Auslauf ohne Absétze mit einer gemittelten Rauhtiefe R, < 100 pm aufweisen.

4.2 Die Innenbearbeitung entfallt, wenn der vorhandene Innendurchmesser zdp ist.

Die Innenbearbeitung kann auch entfallen, wenn der Kantenversatz e der zu verbindenden Rohre <

Kantenversatz ist (siehe auch Abschnitt 4.4).

dem zuldssigen

4.3 Wenn fiir die beiden Seiten einer Verbindung zwei verschiedene AnpaBdurchmesser ermittelt werden, z.B. bei

ungleichen Nennwanddicken, so ist zu beachten, daB ein AnschiuB mit dem gréBeren AnpaBdurchmesser fiir beide Seiten
maglich ist, wenn eine Nachrechnung der Restwand ein zulissiges Ergebnis liefert.

) Siehe Abschnitt 4.2.
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