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Die mit einem Punkt @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben ber Vereinbarungen, die bei der Bestellung

zu treffen sind.

Die mit zwei Punkten @ @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben Uber Vereinbarungen, die bei der Bestel-

lung zusatzlich getroffen werden kénnen.

Inhalt

Seite Seite
1 Anwendungsbereich ........................... 1 5 Priifungen und Bescheinigungen
2 Bestellung ...........ccoovieieeeeiiii, 1 . UE\T Matgrialprﬁfungen ......................... g

. gemMeINeS ... ..t

3 Werkstoffe .......... ... ... 1 52 Ortder Prifung ..............o.ooi 6
4 Anforderungen ......... ... 2 53 Prifumfang ........................ .. 6
4.1 Herstellungsverfahren .......................... 2 54 Probenentnahme und Probenvorbereitung ... .... 7
4.2 LleferZUStand .................................. 2 55 Durchfuhrung der Prufungen ____________________ 8
43 Chemische Zusammensetzung ................. 5 56 Wiederholungspriffungen ....................... 8
44 Mechanische Eigenschaften .................... 5 57 Bescheinigungen lber Materialpriifungen ........ 8
45 SchweiBeignung ............... i 5 .
46 Oberflachenbeschaffenheit ..................... 5 6 Kennzeichnung ................................. 8
47 MaBe und MaBtoleranzen ....................... 5 7 Beanstandungen ................ ... .. ........ 8

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Lieferung von Formstiicken nach
DIN 2605 Teil 1 und Teil 2, DIN 2615 Teil 1 und Teil 2 (z.Z.
Entwurfe), DIN 2616 Teil 1 und Teil 2 und DIN 2617 aus
unlegierten und legierten Stéhlen. Sofern die Formstlicke
Anwendung im Geltungsbereich der Verordnungen fir
Uberwachungsbediirftige Anlagen nach § 24 der Gewer-
beordnung (z.B. Dampfkesselverordnung, Druckbehalter-
verordnung) finden, sind die einschlagigen Technischen
Regeln (z.B. TRD (Technische Regeln fiir Dampfkessel),
TRB (Technische Regeln Druckbehalter), AD-Merkblatter)
zu beachten. Gleiches gilt fir andere Anwendungsberei-
che, flir die zusétzliche Vorschriften bestehen.

Anmerkung: Es ist zu beachten, daB die Gesamtbean-
spruchung und die Zunderungsverhéltnisse die in
Tabelle 2 angegebenen Temperaturgrenzen er-
niedrigen oder erhéhen kénnen.

Die Formstiicke werden zum Einschwei3en verwendet.

2 Bestellung

Die Auswahl der Angaben in der Bestellung ist Sache des
Bestellers.

@ In der Bestellung sind auBer der Normbezeichnung der
jeweiligen MaBnorm in jedem Fall die gewlinschte Menge
(Stickzahl), die Art der Bescheinigungen Uber Material-
prifungen nach DIN 50049 und gegebenenfalls die in
Frage kommenden zusatzlichen Technischen Regeln
anzugeben.

@ ® Darlber hinaus kénnen entsprechend den mit zwei
Punkten gekennzeichneten Abschnitten weitere Einzel-
heiten in der Besteliung vereinbart werden.

3 Werkstoffe

Die Werkstoffe sind nach Tabelle 2 auszuwahlen.

@ ® Sollen Formstlicke aus anderen Werkstoffen als in
Tabelle 2 angegeben, hergestellt werden, so ist diese
Norm sinngeméan anzuwenden.

Die méglichen Erzeugnisformen des Vormaterials sind in
Werkstoffgruppen zusammengefaft.

Die einzelnen Werkstoffgruppen haben die Kurznamen
des charakterisierenden Werkstoffes und einen Kenn-
buchstaben zu Kennzeichnungszwecken.
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4 Anforderungen
41 Herstellverfahren

Es gelten die Herstellverfahren nach Tabelle 1. Das Her-
stellverfahren nach Tabelle 1 bleibt dem Hersteller Uber-
lassen. Es ist dem Besteller auf Verlangen bekanntzu-
geben.

Das Herstellerwerk muB (ber fachkundiges Personal
sowie geeignete Einrichtungen bzw. Verfahren verfligen,
um das SchweiBen, Verformen und Bearbeiten einwand-
frei ausflihren, Gberwachen und prifen zu kénnen.

@ ® Sollen einzelne Herstellverfahren, Erzeugnisformen
des Vormaterials und/oder Schwei3verfahren ausgenom-
men werden, ist dies besonders zu vereinbaren.

Wird bei der Herstellung der Formstlicke geschweiBt, so
sind die Anforderungen nach den Abschnitten 411 bis
413 zu erflllen, dabei sind die Grundsatze und Anfor-
derungen von DIN 8563 Teil 1 bis Teil 3 zu beachten.

411 Das Schweif3en der Formstlicke ist so durchzufih-
ren, daB die SchweiBnaht durchgeschweiflt ist und die
Formsticke den Anforderungen dieser Norm genugen.
Die einwandfreie SchweiBdurchflihrung ist zu uberwa-
chen.

Die Formstiicke sind bei Innendruckbeanspruchung flr
eine Ausnutzung der zulassigen Berechnungsspannung
von 100 % in der SchweiBnaht vorgesehen.

@@ Die Bewertungsgruppe der Schweiinaht nach
DIN 8563 Teil 3 ist zwischen Besteller und Hersteller
besonders zu vereinbaren.

41.2 Bei schmelzgeschweiten Formstlicken miuissen
die Schweifinahte von beiden Seiten geschweilt werden,
soweit sie von innen zuganglich sind.

Ein ortliches Ausbessern der Schweifindhte ist statthaft.
Der Besteller kann einen einmaligen Nachweis der Eig-
nung des Ausbesserungsverfahrens nach Abschnitt 4.1.3

verlangen. Die ausgebesserten Stellen mussen anschlie-
Bend einer zerstérungsfreien Prifung unterzogen wer-
den.

413 @® Einen Nachweis Uber das Erfillen der Anfor-
derungen nach Abschnitt 4.1 kann der Besteller einmalig
verlangen. Die Einzelheiten dieses Nachweises, insbe-
sondere auch Uber eine Prifstelle, sind zwischen Her-
steller und Besteller zu vereinbaren. Dieser Nachweis gilt
nur flr diejenigen Stahlsorten, MaBbereiche, SchweiBver-
fahren und SchweiBzusétze, die in ihm genannt sind.

4.2 Lieferzustand

421 Herstellung durch Kaltumformung

Bei durch Kaltumformung hergestellten Formstiicken
kann auf die Warmebehandlung verzichtet werden, wenn
die Bedingungen an die Werkstoffeigenschaften der AD-
Merkblatter HP 7/2 bzw. HP 7/3 erfiillt sind.

@ ® Wird flir solche kaltumgeformten Formstlicke trotz-
dem eine Warmebehandiung gefordert, so ist dies in der
Bestellung besonders zu vereinbaren.

Ist eine Warmebehandlung erforderlich, so sind die Form-
stlicke im Warmebehandlungszustand nach Tabelle 3 zu
liefern, soweit in den Normen des Vormaterials nichts
anderes angegeben wird.

4.2.2 Herstellung durch Warmumformung

Die Formstlicke sind in dem Warmebehandlungszustand
nach Tabelle 3 zu liefern, soweit in den Normen des Vor-
materials nichts anderes angegeben wird. Die Forderung
einer sachgemaBen Warmebehandlung gilt bei den
Werkstoffgruppen A bis H, L bis S als erfiillt, wenn durch
die Warmumformung ein einwandfreier Gefligezustand
mit hinreichender GieichmaBigkeit sichergestellt ist.
Unter gleichen Voraussetzungen kann bei den Werkstoff-
gruppen J und K ein Anlassen statt einer vollstdndigen
Vergutung genlgen.

Tabelle 1. Herstellverfahren; zugeordnete Erzeugnisformen des Vormaterials ')
Herstell- warmverformt kaltverformt aus dem
verfahren ) . Vollen
gebogen im Gesenk gewalzt, gebogen im Gesenk gerollt?) d
gepreBt?) |geschmiedet gepreBt?) bSpagef‘
und spanend earbetet
Formstlck bearbeitet bis DN 50
1,2 1,2,3, _ 1,2, 1,23, _
Bogen 4,5 4,5 4,5 4,5 -
. 1,2,3 _ 1,238,
T-Stiick - 45 4,5 45 —_ —
I - 1,2,3 _ 1,23,
Reduzierstlick 45 4,5 45 1,2,3 5
1,23 1,2,3
Kappe — 45 4,5 — 45 1,2,3 5
) Erzeugnisform des Vormaterials:
1 nahtloses Rohr
2 geschweiBtes Rohr (nur Rohre mit einer zulassigen Berechungsspannung von 100 % in der Schweinaht)
3 Blech
4 Schmiedestlick
5 Stabstahl
%) Bei diesen Herstellverfahren kann zuséatzlich geschweiBt werden.
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Tabelle 2. Vormaterialien, Werkstoffe und Erzeugnisform

DIN 2609 Seite 3

Werkstoffgruppe Vormaterial Werk- Erzeugnisform?) Vor- Anwendungs-
Kenn- P Werkstof ~ stoff material temperatur *)
buchstabe Nr 1123|415 °C

St37.0 1.0254 | x DIN 1629

A St37.0 St37.0 1.0254 x DIN 1626 -10 bis 300
RSt 37-2 1.0038 x | x| x | DIN17100
St44.0 1.0256 | x DIN 1629

B St440 St44.0 1.0256 X DIN 1626 -10 bis 300
St 44-2 1.0044 x | x| x| DIN17100
St520 1.0421 | x DIN 1629

Cc St520 St52.0 1.0421 x DIN 1626 -10 bis 300
St52-3 1.0570 x | x | x| DIN 17100

StE 290.7 StE 290.7 10484 | x | x DIN 17172 -10 bis 50

StE 360.7 StE 360.7 10582 | x | x DIN 17 172 -10 bis 50
St3581 1.0305 | x DIN 17175
St3781 1.0315 x DIN 17 177

F 513581 HI 1.0345 X DIN 17 155 -10 bis 420
HII 1.0425 x DIN 17 155
c228 1.0460 x | x | DIN 17243
St 358 111 1.0305 | x DIN 17 175
St 378 111 1.0315 x DIN 17177

G St 358 111 HII 10425 9 DIN 17 155 -10 bis 420
c228 1.0460 x | x | DIN 17243
x DIN 17175
x DIN 17177

H 15Mo3 15 Mo 3 15415 N DIN 17 155 -10 bis 530
x | x | DIN 17243
x DIN 17175

J 13CrMo 4 4 13CrMo 4 4 1.7335 x DIN 17 155 -10 bis 570
x | x | DIN 17243
x DIN 17175

K 10CrM0 910 10CrM0 910 1.7380 x DIN 17 155 -10 bis 600
x | x | DIN 17243
x DIN 17 458

L X5CrNi1810 X5CrNi1810 1.4301 X DIN 17457 | -200 bis 5503)
x | x | x| DIN17 440
X DIN 17 458
M X2CrNi1911 X2CrNi1911 1.4306 x DIN 17 457 | - 200°%) bis 550°9)
x | x | x | DIN 17 440
), "), %) und ) siehe Seite 4
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Tabelle 2. (Fortsetzung)

Werkstoffgruppe Vormaterial Werk- Erzeugnisform ) Vor- Anwendungs-
stoff material temperatur *)
x2) DIN 17 458
N X6 CrNiTi1810 X6CrNiTi1810 1.4541 x DIN 17 457 | -200°) bis 5503)
x | x | x [ DIN17 440
x DIN 17 458
0 X5CrNiMo17122 | X5CrNiMo17122 | 1.4401 x DIN 17 457 | =200 bis 550°3)
x | x| x| DIN17 440
x DIN 17 458
P X2CrNiMo17132 X2CrNiMo 17132 14404 x DIN 17457 | -200 bis 550%)
x | x | x | DIN 17 440
x2) DIN 17 458
Q X6CrNiMoTi17122 | X6 CrNiMoTi17122 | 1.4571 x DIN 17 457 | - 200°) bis 550°3)
x | x| x | DIN17 440
x DIN 17179
X DIN 17178
R WSLE 355 WSLE 355 1.0565 N x | DIN 17102 -20 bis 400
x DIN 17 103
X DIN 17179
x DIN 17178
S TStE 355 TStE 355 1.0566 9 < | DIN 17 102 -60 bis 504
x DIN 17 103
X DIN 17 179
x DIN 17178
T TStE 285 TStE 285 1.0488 < x| DIN 17102 -50 bis 50%
x DIN 17103
x DIN 17173
U 10 Ni14 10Ni 14 15637 X DIN17174 | =105 bis 50%)
x | x | x | DIN 17280

") Die genannten Werte sind Anhaltswerte. Flir die Auslegung sind die in den Werkstoffnormen festgelegten Werte
anzuwenden.

) Siehe Tabelle 1

2) Die Angaben Uber den zuldssigen Ausnutzungsgrad in den MaBnormen gelten nur bei Einsatz kaltgefertigter Rohre.
Werden warmgefertigte Rohre eingesetzt, so ist wegen der niedrigeren Festigkeitskennwerte warmgefertigter Rohre
dies zwischen Besteller und Hersteller besonders zu vereinbaren.

%) Bis zu einer Temperatur von 300°C (Werkstoffgruppen L, O) bzw. 350°C (Werkstoffgruppe M) bzw. 400°C (Werk-
zeuggruppen N, P, Q) hat sich in 100 000 h der Werkstoff nicht so verandert, daB er bei der Priifung nach DIN 50914
Anfélligkeit gegen interkristalline Korrosion zeigt.

“) Die angegebenen Werte kénnen fir kurzzeitigen Betrieb Gberschritten werden, da bei langzeitigem Einsatz bei
erhéhten Temperaturen eine Beeintrachtigung des Zahigkeitsverhaltens bei tiefen Temperaturen eintreten kann.

%) Bei Anwendungstemperaturen tiefer als - 200°C bis - 270°C Priifung der Kerbschlagarbeit bei - 196 °C mit ISO-V-
Proben, Mindest-Anforderung 40 J flr Dicken bzw. Wanddicken = 10 mm, bei Stabmaterial und Schmiedematerial
bei Durchmessern = 15 mm.
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