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Preliminary tube dimension and 
specifications for the hydraulic transmission system 

(Serpukhov fast ejection system channel A)

The hydraulic power supply station for the servoactuators consists 
amongst other components of a high pressure piston pump. The pump pumps 
into an on-off regulator which limits the oil pressure to a value between 
190-210 kg/cm2. The oil is led to the actuators by means of hydraulic 
transmission lines preferably to be made of high quality drawn steel tubing 
and high pressure flange connections provided with metallic seals.
The return oil is led back to the reservoir in the ejection building 
by means of a lower pressure transmission line. The pressure in this line 
will be around 20 kg/cm2.

Prom the actuator 5 small high pressure drawn steel tubing should be 
connected to the hydraulic power station in order to provide for remote 
pressure indications.

Below some preliminary dimensions for the tubing :

High pressure oil 210 kg/cm2
High pressure oil 210 kg/cm2
Return oil 20 kg/cm2
Indication tubes 210 kg/cm2

outside diam.
65 mm
80 mm
80 mm
8 mm

inside diam.

49 mm
60 mm
70 mm
5 mm

The steel quality should correspond to the DIN St. 45.1 and the process 
of fabrication as indicated on the DIN 2391 attached.

A list of tube sizes used at CERN is underlined on the attached list 
of "EO Präzisions-Stahlrohre 8.8.". The tubes marked with two crosses 
are used for indication tubes, the ones with three crosses for high pressure 
transmission tubes, one cross tubes for general high pressure service.

A preferable flange connection would be the Ermeto type shown in the 
attached catalogue of "Ermeto Plansch Verbindungen"•

Information required from Serpukhov

General list of seamless precision tube dimensions, for high pressure, 
with technical conditions of delivery such as surface, straightness, lengths 
dimensional variations etc.

Standard of material
Tensile strength for normalized bright quality.
Elongation.
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Normal testing procedure

Internal pressure test
Welding test
Bending test
Flange and screw connections

Technical specifications and list of dimensions for flange and screw 
connections normally used in high pressure hydraulic systems.

S. Milner

Enclosures :

DIN 2391
EO Flansch Verbindungen
List of dimensions 8.8



Fettgedruckte 
Abmessungen sind aus 
Gründen besserer 
Liefermöglichkeit zu 
bevorzugen!

* Der zulässige Druck versteht 
sich für nahtlose Präzisions­
stahlrohre bei ca. 4-facher 
Sicherheit gegen Platzdruck 
ohne Korrosionszuschlag. 
Unter normalen Betriebsver­
hältnissen und Temperaturen 
bis 120° C kann der Betriebs­
druck gleich dem zulässigen 
Druck gewählt werden. Bei 
höheren Temperaturen sowie 
starken Druckstößen sind 
die Betriebsdrücke niedriger 
zu bemessen. Der Probedruck 
soll um 50% höher liegen 
als der Nenndruck. Näheres 
hierüber in DIN 2401.

** Rohre mit Innendurchmesser 
unter 6 mm werden nur 
schutzgas-blankgeglüht 
geliefert; sie sind also nicht 
phosphatiert (gebondert).

Bei den Abmessungen 6x2 
und 6 x 2,25 mm handelt es 
sich um Spezialrohre für 
Diesel-Einspritzleitungen.

Auch galv. verzinkt 
lieferbar.



Rohr AD Wandstärke
S

Biegeradius 
R

Schenkellänge Längen Gewicht 
kg/Stücka b A B

12 1,5 37 200 30 237 67 0,120

14 1,5 37 200 30 237 67 0,140

15 1,5 44 200 33 244 77 0,160

16 2 44 200 33 244 77 0,220

18 1,5 36 200 36 236 72 0,200

20 2 36 200 38 236 74 0,260

22 1,5 38 200 40 238 78 0,230

25 2 44 200 46 244 90 0,360

28 1,5 48 200 50 248 98 0,320

30 2,5 50 200 52 250 102 0,600

35 2 60 200 65 260 125 0,580

38 2,5 65 200 75 265 140 0,830

42 2 80 200 85 280 165 0,800

50 6 210 100 100 310 310 3,500

65 8 210 110 110 320 320 6,200

80 10 210 120 120 330 330 10,000





Der vorgeformte, harte Schneid- und Keilring gleitet beim gleichmäßigen Anziehen der 3 Zylinderschrauben am 
Innenkonus entlang, verjüngt sich und schneidet unter Aufwurf eines sichtbaren Bundes in das Rohr ein.
Durch besondere Formgebung von Ringbund, Anzugflansch und balligen Unterlegscheiben am Schraubkopf, werden 
geringe Verkantungen des Anzugflansches ausgeglichen und günstigste Kraftübertragung erzielt.
Es ist unbedingt erforderlich, daß das Rohr gegen den Anschlag im Innenkonus stößt, da sonst der Schneidvorgang 
nicht erfolgen kann.



Hinweise
Allgemeines:
Die mit diesem Prospekt angebotenen Flanschverbindungen stellen eine Erweiterung 
des normalen Programms zu größeren Rohraußendurchmessern bzw. höheren Be­
triebsdrücken dar, bei denen Gewindeverschraubungen unter gewissen Umständen nicht 
mehr montagesicher sind. Letzteres trifft auch bei kleineren Rohraußendurchmessern unter 
erschwerten Montagebedingungen zu, beispielsweise in Betrieben der chemischen Industrie 
oder der Mineralölverarbeitung, wo die Rohrleitungen bündelweise hoch auf Rohrbrücken 
verlegt werden. Unbedingte Sicherheit dieser Flanschverbindungen wird nur gewähr­
leistet, wenn unsere Montageanweisungen genau befolgt werden (siehe Seite 5). Montage­
anweisungen für die Werkstätte stehen zur Verfügung (TM 036). Nach Vereinbarung 
übernimmt unser technischer Kundendienst auch die Monteurschuluna bei Erstmontaqen.

Werkstoff und Oberflächenschutz:
-Flanschverbindungen werden vorläufig nur aus gezogenem oder gewalztem Bau­

stahl hergestellt. Mittelstück und Anzugflansch sind phosphatiert und geölt, Schneidring, 
Schrauben und Unterlegscheiben verkadmet. Eine Anfertigung aus korrosionsbeständigen 
oder warmfesten Stählen kann wegen der Schwierigkeiten in der Materialbeschaffung nur 
bei entsprechenden Stückzahlen und nach besonderer Vereinbarung erfolgen. Winkel- und 
T-Stücke sind ebenfalls lieferbar (siehe Abbildung auf der letzten Umschlagseite). Hierüber 
erbitten wir Anfrage von Fall zu Fall unter genauer Präzisierung der Anforderungen, damit 
wir entsprechende Vorschläge ausarbeiten können.

Rohrempfehlungen :
Für die Verlegung mit unseren Flanschverbindungen 
empfehlen wir unser korrosionsgeschütztes Präzisions- 
Stahlrohr, zunderfrei geglüht entspr. DIN 2391 / C oder 
nahtlose Stahlrohre nach DIN 2385 oder DIN 2391, eben­
falls zunderfrei geglüht, in Qualität St 35.
Den Druckangaben nebenstehender Tabelle liegt bei den 
angegebenen Wanddicken, ohne Korrosionszuschlag, eine 
4-fache Sicherheit gegen Aufreißen zugrunde.

ND 250 ND 400

20 x 2,5 20 x 3,5
25x3 25x4,5
30x4 30x5
38x5 38x7
50x6 50x9
65x8

Zubehör:
Für die Montage werden nur 3 Werkzeuge benötigt: Stiftschlüssel zum Gegenhalten, Lehre 
zum Messen des Flansch-Abstandes und Sechskantschlüssel nach DIN 911. Zum Gegenhalten 
liefern wir einen Sechskantstift mit passend angedrehten Enden, der sich gut im Schraub­
stock einspannen läßt (siehe Montageanweisung, Punkt lla). Die Lehre zum Messen des 
Abstandes ist eine Flachlehre, die von Millimeter zu Millimeter abgestuft und entsprechend 
beschriftet ist. Sechskant-Stiftschlüssel nach DIN 911 sind in jeder Werkzeughandlung 
erhältlich.



* Nur für Einschraubstutzen.

ND Rohr- 
AD

NW 
mm

1

Dichtkantenring*

2

Schneid- und 
Keilring

3

Anzug- 
Flansch

4

Unterleg­
scheiben

5

Zylinder­
schrauben 

nach DIN 912
zöllige 

Einschraubgew.
metr.

Einschraubgew.

30 25 dks R l1/4" dks M 42 x 2 fd 30/250 f 30/250 ulf 10 M 10 x 40

bis 38 32 dks R 1/2" dks M 48x2 fd 38/250 f 38/250 ulf 12 M 12 x 40

250 50 40 dks R 2" dks M 60 x 2 fd 50/250 f 50/250 ulf 14 M 14 x 50
65 50 dks R 21/2" dks M 75 x 2 fd 65/250 f 65/250 ulf 16 M 16 x 55

20 13 dks R 3/4" dks M 27 x 2 fd 20/400 f 20/400 ulf 10 M 10 x 35

25 16 dks R 1" dks M 33x2 fd 25/400 f 25/400 ulf 10 M 10 x 40

400 30 20 dks R l1/4" dks M 42 x 2 fd 30/400 f 30/400 ulf 12 M 12 x 45

38 25 dks R l1/2" dks M 48 x 2 fd 38/400 f 38/400 ulf 14 M 14 x 55

50 32 dks R 2" dks M 60x2 fd 50/400 f 50/400 ulf 16 M 16 x 60



Montageanweisung für Flanschverbindungen

I. Rohr rechtwinklig abschneiden u. leicht entgraten (Abb. I).

II. Flansch-Mittelstück mit einem seiner Umfangslöcher auf 
eingespannten Stiftschlüssel stecken. Innenkonus einölen.

Ila. Anzugflansch und Schneidring über das Rohrende schie­
ben (Abb. Ila). Läßt sich der Schneid- und Keilring nicht 
oder nur schwer über das Rohrende schieben, dann den­
selben nicht aufweiten, sondern Rohrende dünner feilen. 
Rohrende mit Anzugflansch und Schneidring in Flansch- 
Mittelstück einstecken. Schrauben mit Unterlegscheiben 
versehen, einölen und von Hand einschrauben (Abb. II b). 
Lange Rohre können im Rohr-Schraubstock eingespannt 
oder flach hingelegt werden (Abb. II c). Teile zusammen­
stecken wie vor. Beim Anzug der Schrauben muß das 
Flansch-Mittelstück gehalten werden. Die weiteren Arbeits­
gänge sind sinngemäß auszuführen.

III. Der Anzugflansch muß parallel zur Stirnfläche des Mittel­
stückes stehen. (Hierzu Stufenlehre verwenden, siehe Zu­
behör Seite 3 und 8, Abb. III).

IV. Zur Erleichterung des gleichmäßigen Anzugs Schrauben­
köpfe mit Kreide oder Farbstift markieren. Dann Schrau­
ben reihum mit passendem Schlüssel mehrmals je ¼ - ¼ 
Umdrehung anziehen, wobei die andere Hand das Rohr 
umfaßt und gegen den Rohranschlag drückt. Sobald sich 
das Rohr nicht mehr von Hand drehen läßt, ist ein weiteres 
Andrücken unnötig.

V. Der Endanzug erfolgt durch weiteres, möglichst ruckweises 
Anziehen der Schrauben in gleichmäßiger Reihenfolge, 
damit der Anzugflansch sich nicht schief stellt oder gar 
verklemmt. Dabei kann der Schlüssel durch ein über­
gestecktes Rohr verlängert werden.

Mit fortschreitendem Anzug wächst der Widerstand und 
damit wird der Anzugwinkel jeder Schraube immer klei­
ner. Nach ca. 2- 2 ½ Umdrehungen der Schrauben, Ver­
bindung auseinandernehmen und kontrollieren, ob auf­
geworfener sichtbarer Bund den Raum vor der Schneide 
ausfüllt (Abb. V). Wenn nicht, noch einmal kurz nach­
ziehen.

VI. Beim endgültigen Einbau in der Rohrleitung sollte darauf 
geachtet werden, daß jedes Rohrende wieder in den 
Konus kommt, in dem auch die Vormontage stattfand. Es 
ist aus Sicherheitsgründen unzulässig, mehrere Vormon­
tagen in ein und demselben Konus auszuführen. Die 
Schrauben sollen fest angezogen werden. Dabei wird das 
Flansch-Mittelstück durch einen eingesteckten Stiftschlüssel 
gehalten.

Die fertige Rohrleitung muß mit dem l1/2-fachen Betriebs­
druck geprüft werden. Für eine zweckmäßige Rohrhalte­
rung ist zu sorgen.



Baumaße sind cα.-Mαße bei angezogenem Flansch.

ND Rohr 
AD

Einschraubzapfen 
Whitw. Rohrgewinde

Einschraubzapfen 
Metr. Gewinde

D d2 H1 h L1 I1 i d1) M12) SW R Bestellzeichen M Bestellzeichen

30 74 49 20 16 65 18 19 10 M 10 8 R 1 FGE 30-R/250 M 42x2 FGE 30-M/250

bis 38 85 55 24 19 75 20 20 12 M12 10 R V/2" FGE 38-R/250 M 48x2 FGE 38-M/250
250 50 105 68 28 22 85 25 21 14 M 14 12 R 2" FGE 50-R/250 M 60x2 FGE 50-M/250

65 126 84 32 25 97 27 26 16 M 16 14 R 2 FGE 65-R/250 M 75x2 FGE 65-M/250

20 64 32 20 15 62 17 15 10 M 10 8 R 3//' FGE 20-R/400 M27x2 FGE 20-M/400
25 68 39 20 16 64 18 17 10 M 10 8 R 1" FGE 25-R/400 M33x2 FGE 25-M/400

400 30 78 49 24 19 74 19 19 12 M 12 10 R V/." FGE 30-R/400 M 42x2 FGE 30-M/400
38 94 55 28 23 87 21 22 14 M 14 12 R V/2" FGE 38-R/400 M 48x2 FGE 38-M/400
50 112 68 32 26 99 24 23 16 M 16 14 R 2" FGE 50-R/400 M60x2 FGE 50-M/400

1) 6 Bohrungen am Umfang zum Gegenhalten.

2) 3 Zylinderschrauben mit Innensechskant.



Baumaße sind cα.-Mαße bei angezogenem Flansch.

ND Rohr 
AD

D H h L d1) M12) SW
Bestellzeichen

30 74 32 16 99 5 10 M 10 8 FG 30/250

bis 38 85 38 19 116 6 12 M 12 10 FG 38/250
250 50 105 42 22 130 10 14 M 14 12 FG 50/250

65 126 50 25 152 12 16 M 16 14 FG 65/250
20 64 31 15 96 6 10 M 10 8 FG 20/400
25 68 32 16 99 7 10 M 10 8 FG 25/400

400 30 78 40 19 118 8 12 M 12 10 FG 30/400
38 94 48 23 142 10 14 M 14 12 FG 38/400
50 112 58 26 164 14 16 M 16 14 FG 50/400

1) 3 Bohrungen am Umfang zum Gegenhalten.

2) 3 Zylinderschrauben mit Innensechskant.



Rohr 
AD

Sechskαnt- 
Stiftschlüssel 

nach DIN 911 
(handelsüblich)

Stift­
schlüssel 

0

30 SW 8 Sti 10

38 SW 10 Sti 12

50 SW 12 Sti 14

65 SW 14 Sti 16
20 SW 8 Sti 10

25 SW 8 Sti 10

30 SW 10 Sti 12

38 SW 12 Sti 14

50 SW 14 Sti 16



Nahtlose Präzisionsstahlrohre 
kaltgezogen oder kaltgewalzt 
mit besonderer Maßgenauigkeit 
Technische Lieferbedingungen

1. Geltungsbereich
Diese Norm gilt für nahtlose Präzisionsstchlrohre, die keif 
gezogen oder kaltgewalzt hergestelit sind.
Die Rohre werden vorzugsweise für Zwecke verwendet, be 
denen es auf besondere Gencu-gkolt, gute Ober 
flächer.beschcffer.neit (nach Vorbehandlung für Vernicke 
lung und Verchromung geeignet) und gegebenenfalls au' 
geringe Wanddicken enkon-.mt. Es empfehlt sich, bei Be 
Stellung die Art der Weiterverarbeitung und den Verwen 
dungszweck anzugeben.

2. Gütegrad
Entsprechend den verschiedenen Anforderungen, die ar 
Herstellgüte, Werkstoff, Anüeferzustcnd und Festigkeits­
werte gestellt werden, sind die Rohre zu unterscheiden in

A Rohre ohne besondere Güteanforderungen
B Rohre mit Gütcanfcrderungen
C Rohre mit Senderanforderungen

Allgemeine Anforderungen 
an Rehre der Gütegrads A und B

3. Oberfläche
Geringfügige, durch das HcrstellveHahren bedingte Nar­
ben, Poren, Längsriefen, Rostßecke usw. ;ind zulässig. Die 
Beseitigung von Fehlern durch Nachbearbeitung ist ge­
stattet. D-e hierdurch gebildeten Vertiefungen dürfen cbei 
nicht größer sein, a;s die zulässigen Maßabweichungen 
gestatten.

Zugblcnke Rohre müssen eine der Herstellcrt ent­
sprechende glatte Oberfläche haben. Bei Rohren, deren 
Innendurchmesser kleiner als 15 mm ist, läßt sich d.ese Be­
dingung für die innere Oberfläche aus Hersteiigründen nut 
bedingt einhalten.

Geglühte Rohre können eine cbb'ätternde Zenderschichl 
haben. Unter Sauerstoffcbschluß geglühte Rohre haben eine 
der Herstellart entsprechende glatte Oberfläche.

4. Form
Die Rohre von 6 bis 15 mm Außendurchmesser sollen nach 
dem Auge geradegerichtet sein. Die handelsüblichen Ab­
weichungen für d:e Geradheit betragen für Rohre übet 
15mm Außendurchmesser 0,25% der Rohriänge. Für Rohre 
unter 6 mm Außendurchmesser kann keine Gewähr für die 
Geradheit übernommen werden.

5. Längen
Ohne besondere Vereinbarung werden Handelslängen 
zwischen 2 und etwa 7 m geliefert.

Für feste Längen sind folgende Abweichungen zulässig:
bei Rohren bis 500 mm Länge: + 1mm

über 500 bis 2000 mm Länge: + 2 mm
über 2000 bis 5C00 mm Länge: 4- 5 mm
über 5000 .mm Länge: + 10 mm

Abweichungen hiervon sind zu vereinbaren.

November 1957

DIN 2391 Blatt 2

Die Rohre werden mit spangebenden We-kzeugen senk­
recht zur Rohrachse cbgeschmtten und nicht entg-aiet ge­
liefert.

6. Maßabweichungen
c) Außen- und Innendurchmesser

Bei zugblanken Rohren gehen die Abweichungen der 
Maßtabeile auf DIN 2391 Blatt 1.
Bei geg'ühten Rohren sind die Abweichungen ir'cige 
Verziehens beim Glühen größer und wie fo'gt zulässig:
Bei einem Verhältnis von

b) Wanddicken
siehe Maßtcbelle auf DIN 2391 Blatt 1.

7. Mehr- oder Minderlieferungen
Mehr- oder Minderlieferungen bis zu 13% der bestellten 
Menge sind zulässig.
Bei festen Längen sind Minderlieferungen unzulässig.

Besondere Anforderungen
A Rohre ohne besondere Güteanforderungen

8. Ausgangswerkstoff
Stahl: St 35 1 . . . ,,

St 55 I sie"e Abschnitt 11

9. Schweißbarkeit
Rohre aus St 35 sind schmelzschweißbar.

10. Anlieferzustand und Festigkeitseigen» 
schäften

a) Zugblank 'übliche Ausführung)
Keine Wärmebehandlung nach der letzten Ka’tverfor- 
mung. Diese Rohre haben daher nur ein geringes Ver- 
formungsvermöger, für dessen Ausmaß keine Gewähr 
übernommen werden kann.
Festigkeitseigenschaften siehe Zahlentabelle

b) Weichgeglüht IG)
Die Rohre sind über die ganze Länge nach der letzten 
Kaltverformung gegiüht.
Festigkeitseigenschalten siehe Zah'entabelle

Fortsetzung

Maßgebend ist die jeweils neueste Ausgabe dieser Norm im Format A 4.



Zugvmuch noch DIN 50146

TL Güteprüfrng
Fesrigkcitseigenschcften werden nicht nachgewiesen. Audi 
werten keine Werksbescheinigungen über ausgeführte 
Prüfungen ausgesteUL
innendrodrvenudie mit Wasser werden im allgemeinen nur 
 geglühten Bohren auf besondere Bestellung durch­

geführt.

B Rohr mit Güteanforderungen
IX Ausgangswerkstoff
Stahl: $135

St35.lt)
St 45

XS»451t)
St 55 
St Silt)

IX Schweißbarkeit
Rohre aus St 35, St 35.1 J, St 45 und St 45.1 ’) sind schmelz- 
sdtweißbar.

Festkdceifseigenschcrften

DIN 2391 Blatt 2 Fortsetzung

14. Anlieferzustand und Festigkeitseigen- 
sdi often

a) Zugblank hart (BK)
Keine Wärmebehandlung nach der letzten Kaltverfor­
mung. Diese Söhre naben daher nur ein geringes Ver- 
formunesve-megen, für dessen Ausmaß keine Gewähr 
übernommen werden kann.
Festigkeitseigenschaften siehe Zahlentabelle

b) Zugblank weich (BKW)
Leichter Fertigzug (Kaltzual nach der letzten Wärme­
behandlung; bei sachgemäßer Weiterbearbeitung läßt 
sich das Rohr trotzdem in gewissen Grenzen kaltver­
formen (biegen, aufweiten usw.).
Festigkeitseigenschaften siehe Zahtentabelle

c) Weichgegiüht (G)
Die Rohre sind über die ganze Länge nach der letzten 
Kaltverformung geglüht.
Festigkeitseigenschaften siehe Zahlentabelle

d) Normalisierend geglüht (N)
Die Rohre sind oberhalb des oberen Umwondlungs- 
punktes geglüht und dann in ruhender Luft abgekühlt. 
Für die Oberflächenbeschaffenheit wird keine Gewähr 
übernommen.
Festigkeitseigenschaften siehe Zahlentabelle

e) Weichgeglüht und entzundert (GZF)
Normalisierend geglüht und entzundert (NZF)
Die Rohre sind nach der Glühbehandlung chemisch oder 
mechanisch entzundert.
Festigkeitseigenschaften siehe Zahlentabelle

f) Blankgeglüht (GBK)
Normalisierend biankgeglüht INBK)
Die Rohre sind unter Sauerstoffabschluß geglüht.
Festigkeitseigenschatten siehe Zahlentabelie

t) Nadi DIN 17 04 b*d*H»f .1 «MekrtMtMe SmdgreaM.'
« Me Seedier»*" für die *»li»(»<—ftiiii* wuiAgaglüM (G), «eidveglüM und entzundert (GZF) und blankgeglüht (GBK) beträgt mindesten* 50 V* 

ter 7- ote^tArt4-
Je neds Zilwai jaufl kenn bet zngbleatee Behren die Stredrgrenze bis nahe an die Zugfestigkeit heraufgehen. Für die Berechnung der 
MreAgreitee werde» folgend» Werte esngfohtoai Für dea Anlieferzustand wgblank hart (3K) seX’/* der Zugfestigkeit, zugblank weid* 
(MW) *7t*fo der Zegfesiigkod.

IMuiBlli»»* DIN WB ia Hiebiidt «t die t gisert de* HenteUverfebrea»

Marken- 
bezeadk- 

nung

Zugversuch nach DIN 50146

Kohlen­
stoff- 
geholt

o/o

zugblank hart 
(BK)3)

zugblank weidt 
(BKW)2)

weichgeglüht (G) 
weichgeglüht und 

entzundert (GZF) 2)
blankgeglüht j

(GBK) 1

normalisierend geglüht (N) 
normalisierend geglüht und 

entzundert (NZF) 
normalisierend biankgeglüht 

(NBK) Gr PK

Zug­
festigkeit

°B 

kg; mm 3 
mindestens

Bruch­
dehnung

o/o 

mindestens

Zug­
festigkeit

°B
kg'mm 3

Bruch­
dehnung

0/0 

mindestens

Zug­
festigkeit

aB 7 
kg/mm3 
mindestens

Bruch- . 
dehnung

«’s 1
o/o 

mindestens

Zug­
festigkeit

°B 

kg.'mm3

Streck­
grenze3)

a t 
kg/mm2 
mindestens

Bruch­

dehnung 
«’s 

o-'o 
mindestens

St 35
45 6 38 10 32 25 $5 bis 45

-
25 0,10

St 35.1 ’) 20

St 45
55 5 48 8 40

i
21 1

1
45 bis 55

-
21 0,20

St 45.1 ’) 23

St 55
65 4 - - 50

»
17 1

i
55 bis 55

-
17 0,30

St 55.1 ’) 26

St35.lt


Prüfung
15. Allgemeines
Zur Vornahme tier Prüfungen sind die fertigen Rot-'e in 
Gruppen gleichen WerKstorfes und g'eicher Abmessung 
einzutaiien, wobei Restmengen bis zum hclben G'uppen- 
umfang auf die einzelnen Grupoen gieicmcßig verteilt 
werden. Größere Restmergen gelten cis eine Gruppe. Sie 
Rohrzahl einer Gruppe beträgt 130 Stück. Der Nachweis 
über die Prüfungen an 1 Q/j der Roh-e wird in der Regel 
durch ein Werkscbnahmezeugnis nach DIN SC 049 Ab­
schnitt 3 3 erbrecht. Vom Besteller kann auch die Abnahme 
durch einen besonders beauftragten Sachverständigen vor­
geschrieben werden. Versagt bei der Prüfung eines der 
ausgewäh!*en Rohre, so sind zwei weitere Rehre zu ent­
nehmen und die R-üfungen, die nicht entsprochen haben, 
zu wiederholen, wobei jede genügen muß. Zeigt s:ch au#» 
hierbei ein Fehler, so gilt die zugehörende Teilmenge als 
nicht abgenommen.
Dem Lieferwerk bleibt es anheimgestellt, die Rohre noch­
mals im verbesserten Zustand vorzulegen. Versagen in 
diesem Falle die Rohre abermals, so gelten sie als end­
gültig verworfen.
Alle Prüfungen sowie die Abnahme müssen auf dem Liefer­
werk stattfinden, und zwar in einer Weise, daß der Fort­
gang der Arbeiten bei dem Hersteller nicht unnötig gestört 
wird.

16. Besichtigung der Rohre und Prüfung der 
Abmessungen

Die Besichtigung der Rohre mit unbewaffnetem Auge er­
streckt s ah cu* die euße-e und soweit möglich auch auf die 
innere Oberßcchenbes^cffenheit der Rohre. Die zulässigen 
Abweichu-gen für Durchmesse', Wa.-.ddicken, Längen und 
Rundheit dürfen nicht überschritten werden.

17. Prüfung der Zugfestigkeit
Die Zugfestigkeit wird gemäß DIN 50 145 an Rohrabschnitten 
nachgewiesen; 4al\ dies nicht möglich ist, an einem in der 
Längsrichtung des Rohres e-tnommenen Streifen. Der Strei­
fen darf außerhalb der ^eßiänge keil’oder, falls erforder­
lich, auch warm gerichtet werden.
Die Proben sind im Anlieferzustand zu prüfen, jedoch kann 
bei zugblanken Rohren zum Vergleich noch ein Rohrab­
schnitt aus dem gleichen Rohr in normalisierend geglühtem 
Zustand geprüft werden.

Prüfungen nach besonderer Vereinbarung
18. Innendruckversudi
Der Innendruckversuch mit Wasser nach DIN 50 104 wird im 
allgemeinen nur an geglühten Rohren ausgefuhrt. Bei dem 
Versuch muß gemäß DIN 2413 unter Zugrundelegung der 
Mindestwanddicxe eine l.lfache Sicr.erneit gegen Erreichen 
der Streckgrenze ar der Innentcser vehenden sein. Wäh­
rend des innendruckversuches dürfen sich auch beim Ab­
hämmern mit einem leichten Handhammer keinerlei Undicht­
heiten zeigen. Sind alle Rohre vom Herstellerwerk dem 
vorgeschriebenen Versuch unterzogen worden und hcoen 
sie den Antorderungen genügt, so Kann der Sachve-stän- 
dige den Versuch an höcnstens 10 °/o der vorgelegten Rohre 
wiederholen. Ze:gt sich beim Nachprüfen ein fe-'e-haftes 
Ronr, so ist der Versuch an allen Rohren zu wiederholen, 
wobei jedes undichte Rohr zurückgewiesen wird.

19. Aufweitversuch
Aufweitversuche nach D.N 50 135 werden nur an Rohren aus 
Werkstoff St 35.4 41 und St 45.4 4) .'n geg.ühtem Zustance für 
Wcncdicken über 1 bisS mm und StSu-A',' in zugoicr.K wei­
chem Zustande für Wanddicken über 1 bis 4 mm vorge­
nommen.

DIN 2391 Eiatt2 Fcrtsetzu'g

Ein emge'etteter ve"'üng»er Dor-, F»qe! 1 : 5 '“'►a» wiricet 
11'-25', mit zvlird-'.m-er Fortie'xu'.g. deren Du-'.-messer 
sich eus aer Ma'.t'u_e..e erg.P-, w,ro -n aas er‘-
gretete Rohrende bt. r z .mterperctur m.te.s oaer
P'esse eirge'neoen, Si a er z/ .rcr sc-« at setz “Z 30mm 
rie» in aas rrc.hr e,-r»C'.r;»n ist. Dos -ur.r uzr -.erbe» 
Keine Risse ze tten. e Aufweitung so . ~z geraen »<er:. auf 
den Inner.dj'c"mes.er bezogen, e-rcucren;

Aufwe:‘ung des Innendurchmessers

Mc-kenbe- 
zeidtnung des 
Werkstoffes

Ar. lief er- 
zustand

bei Wsnc- 
c.Qier üDer 

1 Dis 4 mm

bei Vz-r.d-

4 i.s 3 mm

St 35.4 4) geglüht lüo.'a 6-. o

St 45.4«) geg'uht 8Ao 5=/o

St 35.44) zugblcnk weio 6-'o

20. Querfaltversuch
Ein etwa 50 mm langer Rohrabschnitt w'rd gemäß D!N 50136 
bei Raumtemperatur zwischen zwei para: eien Platten so 
weit zusamme-gedrüdef, bis die Entfernung zwischen den 
Innenflächen des Rohrabschnittes folgende Werte erreicht:
a) geglühte Rohre:

Werkstoff St 35.4: 2 × Wanddicke
St 45.4: 4 X Wanddicke 
St 55.4: 6 X Wanddicke

b) zugbldnk weiche Rohre:
Werkstoff St 35.4: bei Rohren bis 1mm Wanddicke: 

3 X Wanddicke
St 35.4: bei Rohren über 1 mm Wanddidce: 

5 X Wanddicke
St 45.4: bei Roh-en bis 1 mm Wcnadicke: 

5 X Wanddicke
St 45.4: pei Rohren üaer 1 mm Wancdicke: 

7 X Wcnadicke
Hierbei dürfen sich keine dem Auge sientba-en Risse an den 
Faiten ze'gen. Bei Rohren, deren Wcnddicke mehr a.s 15’/» 
des Außendurchmessers beträgt, fällt der Querfa.rversuch 
weg.

21. SchweiBversuch
Schweißversuche werden nur an Rohren aus Ausçangswerk- 
stoff St 35 vorgenomme-. Zwei Rohrcbschrihe sind s'umpf 
m:t Hilfe eines Schmelzschweißverfah-ers cneinanaerzu- 
schweißen. Die Schweßncht darf nicht beerbe -et werden. 
Mit. den geschweißten Stücken ist ein b.gve-sucn durchzu­
führen. Die Zugfestigkeit der Schwe:ßve-h -düng muß 
mindestens die aes Werkstoffes im geglühten Zustand 
erreichen.

22. Biegeversuch
Wird ein Biegeversuch verlangt, so wird er nur an geglüh­
ten und zugbiank weicher, Rohren durchgeführt. Der zulässige 
k elnste Biegeha'bmesser ist von der Größe des Rohres so­
wie von dem Verhältnis der WanCcicxe zum Durchmesser 
abhängig Bei Rohren aus Werkstoff St 45 St 55 >ow,e bei 
zugbienk weichen Rohren aus Werkstoff S, 35 in jedem 
Falle durch gemeinsame Versuche des Hersteuers und des 
Verbrauchers der kleinstzulöss'ge B.egehalbmesser zu ver­
einbaren. Dasselbe gilt bei geglühten Rohren ous Werks'off 
St 35 in den Fällen, in denen der mittlere Krümmungshalb­
messer kleiner cis der 2,5fache Außer.aurchmesser ist.

«) Nach DIN 17 006 bedeutet 4 gewährlestefe Streetj-enze und Ge­
währleistung für voischräismäßiges Verhallen in» tau- oder 5»oo<k- 
versuch.

Fortsetzung



C Rohre mit Senderanforderungen
23. A'.-e Präsisionsstahlrohr«^ an die andere Anforderun­
gen hinsichtlich Werkstoff. Wärmebehandlung, Form, Ober­
flächenbeschoffenheit, Ma3cbwe:thung, Prüfung und Ab­
nahme als noch A und B gestellt werden, gellen als Rohre 
mit Sonderanf orderungen; dementsprechend müssen Liefer­
bedingungen jeweils vereinbart werden.

Als Rohre mit Sonderanforderungen gelten unter anderem 
CUC1:

DIN 2391 Blatt 2 Fortsetzung

a) Rohre für Einsatz- und Vercütungszwedce aus Ausgangs- 
werkstofte.n nacr. DIN 17 200 und D.N 17210

b) Rohre, die besonders wärmebehande t sind ;z. B. kalt­
gezogen und angelassen, vergütet usw.)

c) Profi!roh-e, Flugzeugrohre sowie Rohre für Sonder- 
zwedee

d) geschliffene Rohre (vorgeschiiffen, feingeschliffen)

e) paßfähige Rohre


