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SM/ch

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 o0ll 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 o0il 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/cmZ.

From 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 @

outside diam. inside diam.
High pressure oil 210 kg/cmg 65 mm 49 mm
High pressure oil 210 kg/cm 80 mm 60 mm
Return oil 20 kg/cm 80 mm 70 mm
Indication tubes 210 kg/cm 8 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 Prézisions-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 Flansch 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 1list of dimensions for flange and screw
connections normally used in high pressure hydraulle systems.

S. Milner

Enclosures :

DIN 2391
EO Flansch Verbindungen
List of dimensions 8.8



: Prdzisions-Stahlrohre

LI TR R JET. IR IR 1
<0 33| fo| N2 038 35| £6 |85 | 032
mm | mm mm mm ati ca. kg
4105 15 171 139 | 68 siehe Spezialprospekt
4 : 0,75 2 16 197 | 89 Nr. 15 P prose
4.1 25| 15| 248 | 108
3 M1 319 | 126 X
51075 35| 13| 400 | 142
511 4 12 | 496 | 158
611 15| 19| 124 76
X X 6|15 2 18 | 175 99
6| 2 251 17| 219 | 120
6 | 2,25 3 16 | 279 | 141
X% @81 2 21 150 | 113
" @815 25| 20| 186 | 139
8|2 3 19 235 143 X
8125 4 7.1 3501 207 X
451 16| 418 | 228 Fettaedruckt
ettgedruckie
10| 1 5 151 496 | 247 Abmessungen sind aus
L @10 15 Griinden besserer
X 0] 2 150 25| 9a| 98 Liefermaglichkeit zu
10 | 25 2 | 24| 131 | 128 bevorzugen!
3 221 203 | 185 - lissiae Drock versteht
er zuldssige Druck verstel
@12 1 4 20 298 237 X sich fir nahtlose Prézisions-
_@®12: 15 s} 18 | 413 | 284 X stahirohre bei ca. 4-facher
: 12 1 2 Sicherheit gegen Piatzdruck
ohne Korrosionszuschlag.
12125 2 26 121 138 Unter normalen Betriebsver-
2,5 25 149 170 héltnissen uid Temperaturen
14 1 1 3 24 | 186 1 200 )( bis 120° C kann der Betriebs-
14115 4 22 270 257 druck gleic!'.l dem zulﬁssige.n
1 2: 5 20 372 308 X 5r:ck geTwchH werden. Bel_
6heren Temperaturen sowie
‘ 141 25 starken DruckstéBen sind
141 3 2 31 102 163 die Betriebsdriicke niedriger
zu bemessen. Der Probedruck
i g? ;gg ggg soll um 50°%0 h&her liegen
15 als der Nenndruck. Néheres
15| 15 5 | 25| 298| 370 hieriber in DIN 2401.
151 2 6 | 23| 388 | 429
** Rohre mit Innendurchmesser
K 151 25 unter 6 mm werden nur
1513 25 33 1131 219 schutzgas-blankgegliiht
3 32 | 139 | 259 geliefert; sie sind also nicht
16 4 30 198 335 phosphatiert (gebondert).
16| 15 5 28 266 | 407 Bei den Abmessungen 6 x 2
16 2' 7 24 433 535 und 6 x 2,25 mm handelt es
)( K sich um Spezialrohre fir
N 16 | 2,5 2 38 83 197 Diesel-Einspritzleitungen.
161 3
3 36 124 289 @ Auch galv. verzinkt
181 1 lieferbar.
@18 | 15 6 38 1 235 | 651
18| 2 9 1 324890 X
18] 25
X 83 8 { 49| 2311135y
10 60 | 248 (1727 x * X
-—‘

FOr donnwandige Rohre empfehlen wir -Vorstdrkungshnllon (Seite 8.2)

ERMETO ARMATUREN GMBH WINDELSBLEICHE-BIELEFELD




Nahtlose (E O)-Rohrbogen

o Ty ASES l

Rohr AD Wandsst&rke Biegeéudius :dwenkellangg A Léngen ; k(.‘;e/vg;zl;tk
12 15 37 200 30 237 67 0,120
14 15 37 200 30 237 67 0,140
15 15 44 200 33 244 77 0,160
16 2 44 200 33 244 77 0,220
18 15 3% 200 36 236 72 0,200
20 2 36 200 38 236 74 0,260
22 15 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 25 50 200 52 250 102 0,600
35 2 60 200 65 260 125 0,580
38 25 65 200 75 25 140 0,830
42 2 80 200 85 280 165 0,800
50 - 6 210 100 100 310 310 3,500
65 8 210 10 110 320 320 6,200
80 10 210 120 120 330 330 10,000

Toleranzen fir die RohrmaBe: nach DIN 2391
Toleranzen {0r die Schenkelldngen: + 2,5 mm
Oberflache wie bei Rohren (Seite 8.8)

ERMETO ARMATUREN GMBH WINDELSBLEICHE-BIELEFELD
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Funktion

Vor dem Anzug —$

.3

/4
/

LAnsg:hlag

\ =

Innenkonus —/ \Schneid-u. Keilring

Der vorgeformte, harte Schneid- und Keilring gleitet beim gleichméfligen Anziehen der 3 Zylinderschrauben am
Innenkonus entlang, verjiingt 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 giinstigste Kraftibertragung erzielt.

Es ist unbedingt erforderlich, daB das Rohr gegen den Anschlag im Innenkonus st6Bt, da sonst der Schneidvorgang
nicht erfolgen kann.

Nachdem Anzug—;
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Hinweise

Allgemeines:

Die mit diesem Prospekt angebotenen (£ Q)-Fianschverbindungen stellen eine Erweiterung
des normalen (E0)-Programms zu grofieren RohrauBendurchmessern bzw. héheren Be-
triebsdriicken dar, bei denen Gewindeverschraubungen unter gewissen Umstdnden nicht
mehr montagesicher sind. Letzteres trifft auch bei kleineren Rohrauflendurchmessern unter
erschwerten Montagebedingungen zu, beispielsweise in Betrieben der chemischen Industrie
oder der Mineraldlverarbeitung, wo die Rohrleitungen bindelweise hoch auf Rohrbricken
verlegt werden. Unbedingte Sicherheit dieser (EQ)-Flanschverbindungen wird nur gewéhr-
leistet, wenn unsere Montageanweisungen genau befolgt werden (siehe Seite 5). Montage-
anweisungen fir die Werkstatte stehen zur Verfigung (TM 036). Nach Vereinbarung
Gbernimmt unser technischer Kundendienst auch die Monteurschulung bei Erstmontagen.

Werkstoff und Oberflédchenschutz:

(ED)-Flanschverbindungen werden vorlaufig nur aus gezogenem oder gewalztem Bau-
stahl hergestellt. Mittelstick und Anzugflansch sind phosphatiert und gedlt, Schneidring,
Schrauben und Unterlegscheiben verkadmet. Eine Anfertigung aus korrosionsbestandigen
oder warmfesten Stdhlen kann wegen der Schwierigkeiten in der Materialbeschaffung nur
bei entsprechenden Stickzahlen und nach besonderer Vereinbarung erfolgen. Winkel- und
T-Sticke sind ebenfalls lieferbar (siehe Abbildung auf der letzten Umschlagseite). Hieriber
erbitten wir Anfrage von Fall zu Fall unter genauer Prézisierung der Anforderungen, damit
wir entsprechende Vorschlége ausarbeiten kdnnen.

Festigkeit:

Alle angefihrten Dricke sind Nenndriicke nach DIN 2401 mit ca. 4-facher Sicherheit. Unter
normalen Betriebsverhdltnissen und Temperaturen bis zu 120° kann der Betriebsdruck gleich
dem Nenndruck gewdhlt werden. Bei hdheren Temperaturen sowie starken Druckstéfien
sind die Betriebsdricke entsprechend niedriger zu bemessen. Der Probedruck soll um 50 %,
hdher liegen als der Nenndruck. Es wird vorausgesetzt, daf3 die Rohrleitungen und
Apparate so gehaltert werden, daf3 die (E OJ-Verbindungen von zusétzlichen Beanspruchun-
gen, Belastungen und Spannungen frei sind.

Rohrempfehlungen:

Fir die Verlegung mit unseren (E O)-Flanschverbindungen
empfehlen wir unser korrosionsgeschitztes Prazisions- 20x2,5 20x35
Stahlrohr, zunderfrei gegliht entspr. DIN 2391/C oder '

ND 250 | ND 400

nahtlose Stahlrohre nach DIN 2385 oder DIN 2391, eben- :233:3 ;g:;'s
falls zunderfrei gegliht, in Qualitat St 35.

Den Druckangaben nebenstehender Tabelle liegt bei den 38x5 S8x7
_dngegebenen Wanddicken, ohne Korrosionszuschlag, eine 50x 6 50x9
4-fache Sicherheit gegen Aufreifien zugrunde. 65x8

Zubehor:

For die Montage werden nur 3 Werkzeuge bendtigt: Stiftschlissel zum Gegenhalten, Lehre
zum Messen des Flansch-Abstandes und SechskantschlUssel nach DIN 911. Zum Gegenhalten
liefern wir einen Sechskantstift mit passend angedrehten Enden, der sich gut im Schraub-
stock einspannen laf3t (sieche Montageanweisung, Punkt la). Die Lehre zum Messen des
Abstandes ist eine Flachlehre, die von Millimeter zu Millimeter abgestuft und entsprechend
beschriftet ist. Sechskant-Stiftschlissel nach DIN 911 sind in jeder Werkzeughandlung
erhéitlich,




Flansch-Verbindungsteile
™

| | _Stiftschliissel zum Gegenhalten

I
’ Stutzen l{ J- ij 2 3

; Sechskant-
J Sliftschlissel
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NN
1 2 3 4 5
ND Rohr-}| NW Dichtkantenring* Schneid- und Anzug- Unterleg- Zylinder-
AD | mm z6llige metr. Keilring Flansch scheiben schrauben
Einschraubgew. Einschraubgew. nach DIN 912
30 | 25 dks R 11/, | dks M 42x2 fd 30/250 f 30/250 uif 10 M 10 x 40
bis | 38 | 32 | dks R1'},” dks M 48 x 2 fd 38/250 f 38/250 ulf 12 | M 12x40
)( 250 50 40 | dks R2" dks M 60 x2 fd 50/250 f 50/250 ~ uif 14 M 14 x 50
65 50 dks R 21/, dks M 75x 2 fd 657250 f 65/250 ulf 16 M 16 x 55
2 | 13 dks R 3/, | dks M 27 x2 fd 20/400 | f 20/400 Culf 10 M 10 x 35
25 | 16 | dks R1¢ dks M33x2 | fd 25/400 f 25/400 ulf 10 | M10x40
)( 400 30 | 20 | dks R1'/,” | dks M 42x2 fd 30/400 f 30/400 ulf 12 | M12x45 |
38 | 25 dks R 11/ dks M 48 x 2 fd 38/400 | f 38/400 ulf 14 M 14 x 55
50 32 dks R 2 dks M 60x 2 fd 50/400 f 50/400 ulf 16 M 16 x 60
* Nur fir Einschraubstutzen.
Zusammenstellung

i
NN




Montageanweisung fiir (EO)-Flanschverhindungen

Vi

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

Flansch-Mittelstick mit einem seiner Umfangslécher auf

eingespannten StiftschlUssel stecken. Innenkonus eindlen.

Anzugflansch und Schneidring Gber das Rohrende schie-
ben (Abb.lla). Laft sich der Schneid- und Keilring nicht
oder nur schwer Uber das Rohrende schieben, dann den-
selben nicht aufweiten, sondern Rohrende dinner feilen.
Rohrende mit Anzugflansch und Schneidring in Flansch-
Mittelstick einstecken. Schrauben mit Unterlegscheiben
versehen, eindlen und von Hand einschrauben (Abb. Iib).
Lange Rohre kdnnen im Rohr-Schraubstock eingespannt
oder flach hingelegt werden (Abb. llc). Teile zusammen-
stecken wie vor. Beim Anzug der Schrauben muf3 das
Flansch-Mittelstick gehalten werden. Die weiteren Arbeits-
gange sind sinngemdf3 auszufihren.

Der Anzugflansch muf} parallel zur Stirnfléche des Mittel-
stickes stehen. (Hierzu Stufenlehre verwenden, siehe Zu-
behor Seite 3 und 8, Abb. lIi).

. Zur Erleichterung des gleichmafligen Anzugs Schrauben-

kopfe mit Kreide oder Farbstift markieren. Dann Schrau-
ben reihum mit passendem Schlissel mehrmals je 14 -4
Umdrehung anziehen, wobei die andere Hand das Rohr
umfaft und gegen den Rohranschlag driickt. Sobald sich
das Rohr nicht mehr von Hand drehen |&aft, ist ein weiteres

Andricken unndtig.

. Der Endanzug erfolgt durch weiteres, mdglichst ruckweises

Anziehen der Schrauben in gleichméBiger Reihenfolge,
damit der Anzugflansch sich nicht schief stellt oder gar
verklemmt. Dabei kann der Schlissel durch ein Uber-
gestecktes Rohr verléngert werden.

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

Beim endgiltigen Einbau in der Rohrleitung sollte darauf
geachtet werden, dafl jedes Rohrende wieder in den
Konus kommt, in dem auch die Vormontage stattfand. Es
ist aus Sicherheitsgrinden unzuléssig, mehrere Vormon-
tagen in ein und demselben Konus auszufiihren. Die
Schrauben sollen fest angezogen werden. Dabei wird das
Flansch-Mittelstiick durch einen eingesteckten Stiftschlissel
gehalten.

Die fertige Rohrleitung muf3 mit dem 1 - fachen Betriebs-
druck gepriift werden. Fir eine zweckméaBige Rohrhalte-
rung ist zu sorgen.

e - —}
Rohr rechtwinklig abschnerden und leich! enlgmfm—j




Gerade Flansch-Einschraubverbindung
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Roh Einschraubzapfen Einschraubzapfen
ND :Dr Whitw. Rohrgewinde Metr. Gewinde
D | dy | Hy| h | L | Is i 1 dY ‘M 12) | SW R Bestellzeichen M | Bestellzeichen
30 | 74| 49 | 20| 16 | 65 | 18| 19 | 10 [M10] 8 |R 17, | FGE 30— R/250| M 42 x2 | FGE 30 M/250
bis | 38 | 8|55 24 | 19 | 75 | 20 | 20 | 12 M©12| 10 |R 11/, | FGE 38-R/250| M 48 x 2| FGE 38 - M/250
250 | 50 [105; 68 | 28 | 22 85 | 25 | 21 | 14 \M14) 12 |R 2" FGE 50-R/250| M 60 x 2 | FGE 50— M/250
65 | 126 84 | 32 | 25 | 97 |27 | 26 | 16 |{M 16| 14 |R 2/, |FGE 65-R/250| M 75 x 2 | FGE 65— M/250
20 | 64|32 |2 | 15| 62|17 | 15|10 |M10| 8 IR 3, |FGE 20-R/400{M 27 x 2| FGE 20~ M/400
25 | 68|39 | 20 | 16| 64 | 18 | 17 | 10 M10| 8 JR1” |FGE 25-R/400{M 33 x2|FGE 25-M/400
400 | 30 | 78| 49 | 24 |19 | 74 | 19 | 19 | 12 (M 12| 10 |R 1'/," |FGE 30—R/400| M 42 x 2 | FGE 30— M/400
38 | 94|55 |28 | 2387 | 21 | 22 | 14 |[M14] 12 |R 7'/, | FGE 38—-R/400| M 48 x 2| FGE 38 — M/400
50 [112] 68 13226 99| 24| 23] 16 [M16] 14 |R 2¢ |FGE 50—R/400| M 60 x 2 | FGE 50— M/400
Baumafe sind ca.-Mafle bel angezogenem Flansch.
1) 6 Bohrungen am Umfang zum Gegenhalten.
2) 3 Zylinderschrauben mit Innensechskant.
6
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Gerade Flanschverbindung
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ND R:gr Bestellzeichen
D,  H | h L I d) M3 SW
30 74132 116 9 5 10, M1 8 FG 30/250
bis 3 | 8 [38 19 16 6 12 M12 10 | FG38/250
250 50 | 105 42 2 130 0 14 M4 12 | FG 501250
65 126 50 25 [ 152 12 16 M6 | 14 FG 65/250
20 64 [ 31 {15 | 9% 6 | 10 M10 | 8 | FG 20/400
25 8.8 | 16 99| 7 |10 M0 | 8 1 FG 25/400
400 30 78 | 40 | 19 . 118 | 8 | 12 | M12 | 10 FG 30/400
38 | 94| 48 | 23 | 142 10 | 14 | M4 | 12 | FG38/400
50 | 12 . 58 | 26 | 164 | 14 1 16 | M 16 | 14 FG 50/400

Baumafle sind ca.-Mafle bei angezogenem Flansch,

1) 3 Bohrungen am Umfang zum Gegenhalten.

2) 3 Zylinderschrauben mit Innensechskant.




Montagebeispiel von

Flanschverbindungen
. B . . . . . . Sechskant- Stift-
//". Rohr | Stifischlissel schlissel

: / Sechskantstiftschlissel AD | oabheh) %
nach DIN 811

ik
l l ‘ 30 sW 8 Sti 10
. J 38 “SW 10 Sti 12

r-——-‘ [ ( 50 SW 12 Sti 14
{ . . . ?6 - . S \ 65 SW 14 Sti 16
—_[ 7[ ’ 20 SwW 8 Sti 10
25 Sti 10

Stiftschlissel Sti (siehe Tabelle) W I

30 SW 10 Sti 12

v 38 sW 12 Sti14
wn © N © o & = W ] Z ‘@j 50 sw 14° Sti 16
*

Stufenlehre /12

W- und T-Flanschverbindungen
sowie Reduzierungen auf Anfrage.

Prospekt Nr. 26
Giltlg ab 15, 4. 1959




Nahilose Prézisionsstahlrohre

kaltgezogen oder kaltgewalzt
mit besonderer }Maf3genauigkeit
Technische Lieferbedingungen

1. Geltungsbereich

Diese Ncrm giit fir nohtlose Prazisionsstchirohre, die kcit-
gezogen oder kaltgewalzt hergestelit sind.,

Die Rohre werden vorzugsweise fir Zwecke verwendet, bei
denen es auf besondere Gencuigkal, gute CTher-
flacherbescheferneit [nach Verbehorndlung fir Vernicke-
lung und Verchromung geeignet) urd geccoenexfclls auf
geringe Wanddicken cnkommt. Fs empfiehis sich, bei Be-
stellung die Art der Weiterverarbeitung und den Verwen-
dungszweck onzugeben,

2. Gitegrad

Entsprechend der verschiedenen Anforderungen, die an
Hersteligite, Werkstoff, Anlicterzustend und Festigkeits-
werte gestellt wercen, sind die Rohre zu unterscheiden in:

A Rohre ohne bescndere Giteanforderungen
B Rohre mit Giteenfcrderungen
C Rohre mit Scnderanforderungen

Allgemeine Anforderungen
an Rchre der Gitegrado A und B

3. Cberflache

Geringfigige, durch Jes Hersteliverfshren bedirgte Nor-
ten, Poren, Langoriefen, Rostlacke usw. sird zuidssig. Die
Beseitigurg ven Fehiern durch Ncchbecrbeiltrg st ge-
stattet. Die hierdurch gebildeten Vertiefurgen cdirfen cber
nicht gréler sein, cis die zuléssigen Mcictweichungen
gestatten, B

Zygklenke Rohre missen eine der Herstellort  ent-
sprechende gictte Oberfiache haben, Bei Rchien, deren
Innendurchmesser kleiner als 15mm ist, 168t sich c.ese Be-
dingung fir die innere Gberflache aus Hersteiigrinden nur
bedirgt einhclten.

Geglihte Rotire kdnnen eine cbt'Gtternde Zunderschicht
haben. Unter Saverstoficbschlufl geglihte Rokre heben eine
der Herstellart entsprechende glatte Oberfiéche,

4. Form

Die Rohre von 4 bis 15mm Aufendurchmesser sollen nach
dem Auge geradegerichtet sein. Die hardaisisiichen Ab-
weichungen fir die Garecheit betr iSr Rohre Uber
15mm Auflendurchmesser 0,259/, der Roiricnge. Fir Rohre
unter 6 mm AuBendurchmesser karn keine Gewéhr fir die
Geradheit (bernommen werden.

5. Lldéngen

Ohne besondere Vereirbarung werden Handelsléngen

zwischen 2 urd etwa 7 m geliefert.

Fir feste Langen sind folgende Abweichungen zulssig:
bis 500 mm Lange: + Tmm

Uber 500 bis 2000 mm lange: + 2mm

Uber 2000 bis 5000 mm lénge: + 5mm

Uber 5000 .mm L&nge: + 10mm

Abweichurgen hiervon sird zu vereinkteren.

bei Rohren

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

4

November 195/
DiN 2321 zian2

Cie Rchre werden mit spancebenden Warkzeugan senk-
recht zur Rohrachse chgeschnitien und nict en1zrciet ge-
liefert.

6. MaBabweichungen

c) Aufien- und innendurchmesser
Bei zugblanken Fchren gelten cie Abweichurgen der
Mafitubelle auf DIN 2277 Blatt 1,
Bei geg'Ghten Robtren sind die Abweichungen irfzige
Verziehens beim Gishen grofer und wie fo'gt zuicssig:
Bei einem Verhélinis von

Wanddicke

1
- cBer: die Wert
Aulendurchmesser und gréer: ¢ erte der

2 MzGt=belle
1 dcs 15fcche der
unter =~ bis —: Werte der Ma@l-
£ Q ychelia
1 3 des 2facce der
unter —— bis — : Wer'e der Ma3-

40 &0 “iobelle
1 dcs 2.5fcche der
umerza-—; Werte der McS-

tcoelio
b) Wenddicken
siehe Matcbelie auf DIN 2391 Blatt 1.

7. Mehr- oder Minderlieferungen

Mehr- oder Minderlieferungen bis zu 13%/; der besteliten
Menge sind zuldssig.

Bei festen langen sind Minderlieferungen unzuldssig.

Basondere Anforderungen
A Rohre chne besondere Giteanforderungen

8. Ausgongswerkstcff

Stahl: $t35
St55

} siehe Abschnitt 11
9. SchweiBLarkeit

Rohre aus St 35 sind schmelzschweilbar.

10. Anlieferzustand und Festigkeitseigen-
schaften

a) Zugblark 'Ihliche Ausfihrung)
Keine Wirmebehandiung nach der letzten Xcitverfor-
mung. Diese Rohre haben dcher nur ein gerirges Ver
formungsvermdger, iir dessen AusmaB keine Gewdhr
ubernommen werden kann.
Festigkeitseigenschaften siehe Zah!entabeile

b) Weichgegliht {G)
Cie Rohre sind Uber die ganze Lange nach der letzten
Kaitverformung gegitht.
Festigkeitseigenschaiten siehe Zahientabelle

Forisetzung

49



Zugversgych noch CIN 50 148
zugblonk " -
‘Gbliche Ausfohrung) weichaegiGht (G)
Aosgangs- | 7,0 | Bruch- | Zug- | Bruch-
werkstoff f-sﬁgke«!dehnmg festigkeit | dehnung
g N B 9
kg/mm? | % kg/mm2 0/
138 a | 6 n 2
Se3s 2 | a L) 17
1. Giteprifung
Festigkeitseigenschoiten werden nidt nochgewiesen. Auch

werden keme Werksbescheinigungen Uber cusgefuhrie
Prifungen cusgesteilt, )

Imnendrodversuche mit Wasser werden im cllgemeinen nur
on geglihten Rohren cuf bescriders Bestelivng durch-

B Rohre mit Gateanforderungen
12. Ausgongswerkstoff

13. SchweiBbarkeit
Rohre ous St35, 513517, 5145 und S145.17) sind schmelz-
schweibor.

X 9

DIN 2391 Blatt2 Forisetzung

14. Anlieferzustand und Festigkeitseigen-
schaften

o) Zugblank hort (BX)
Keine Warmebehandlung nach der letzten Kaltverfor-
mung. Diese Rohre naben daner nur ein geringes Ver-
formuncsvermégen, fir dessen AusmcB keine Gewdhr
Gbernrommen werden kann.
Festigkeitseigenschaften siehe Zahlentabelle

b) Zugblank weich (BKW)
Leichter Fertigzug (Ka!tzug! nach der letrten Warme-
behardlung; bei sachgemifer Weiterbearbeitung la3t
sich das Rohr trotzdem in gewissen Grenzen kaltver-
formen (tiegen, aufweiten usw.).
Festigkeitseigenschciten siehe Zchlentcbelle

€} Weichgegiiht (G)
Die Rohre sind iber die ganze Lange nach der letzten
Kaltverformung gegliht.
Festigkeitsei

d) Normalisierend gegliht {N)
Die Rohre sind oberhalb des oberen Umwandlungs-
punktes gegliht und dann in ruhender Luft abgekihit.
Fir die Oberflachenbeschaffenheit wird keine Gewdhr
Gbernommen.

F‘d:;' 1

hall

hoften siehe Zohl

e ft, tahell,

g siehe Zoh!
e} Weichgegiiht und entzundert (GZF)
Normalisierend geg!iht und entzundert (NZF}

Die Rohre sind nach der Glihbehandlung chemisch oder
mechanisch entzundert. .

Fi keit: chaften siehe Zah!
Blankgegliht (GBK)

Normaiisierend bionkgeg!Ght (NBK)
Die Rohre sind unter Sauerstofobschiul gegliht.
Festigkeitseigenschaften siehe Zahientabelle

rahall

Festigkeitseigenscheiten — Y
Zugversuch nach DIN 50146 | :
weichgegliht (G) normalisierend gegliht {N)
. weichgeglOht und normalisierend gegliiht und
augblonk hort | zugblonk weidh | ¢y yngert (G2F) 2) entzundert (NZF) '
Marken- (BK}3) (8kw)2) blankgegliht normglisierend blankgegliht Kohlen-
b ezaih (GBK) (NBK) G m;ff;
t
fung Zug- | Bruth. | Zug- | Bruch- | Zug- | Bruch- | Zug- | Streck. | Bruch- | S0
festigkeit | dehnung | festigkeit | dehnung | festigkeit | dehnung | festigkeit| grenze3){ dehnung
% O % d g - o i g o, LA
kg:mm2 /o kg'mm3 /o kg/mm2 /o kg/mm? | kg/mm?2 0/o %o
| mi L di mindestens | mindastens =
S 33 -
45 é 3 10 v 25 | C5bis4S 25 0,10
St 35.17; i 20
St43 ; -
5 H 43 8 ] N1 45bis55 7 0,20
$4 45.1 ) | 3
S$¢ 53 \ -
& 4 - - 50 17 1] 55bis 65 7 00 |
St 55.11) i 26 ‘
1) Neas DIN 17006 bedewter .1 gews dor =
% Dlo Strecky tiw dio dgeglite |G), weichgeglint und {GZIF) und biankgegli (Gll) betragt mindestens 50 %y
dor Zogheshghelt,

Jo sedr Zebvorgong kona bel

Relwren die Stedg
For doa Ani

.

werdon foigende Werte

bis noche on die Zugfestigkeit heroufgehen. Fir die Berechnung der
blonk hart (3K} = 30%s der Zugfestigkeit, zugblark weids

Streckgrense
BKW) e 7 %y dor Zeglestighed.

B Abwoidond ven OIN 129 im Hisbik ovt dis Ligeamn dos Henteliverfohrens
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Prifung

15. Aligemeines

Zur Vorrahme cer Prifungen sind die fertigen Rotre in
Gruppen gleicten Werkstorfes und g'eicher Apmessurg
einzuaiien, wchei Restmengen bis zum neiben Gruppen-
umfang cuf die einzelnen Gruppen gleicmilig vertent
werden. Groflere Restmergen geiten cis eine Grucse. Tie
Rohrzzhl einer Gruppe keiragt 100 Stuick. Der Nachweis
Uber die Prifungen on 10/, cer Rohre wird in ~Zer Regel
durch ein Werkschnahmezeuqnis nach DIN 50049 Ab-
schnitt 3 B erbracht. Vom Besteiler kann aquch die Abnahre
durch enen bescrders becuftrogten Sachverstiandizen vor-
geschrieben werden. Versagt bei der Prifung eines der
ausgewZhiten Rohre, so sind zwei weitere Rohre zu ent-
rehmen und die Frifungen, die nicht ertsprochen hcben,
zu wiecderhclen, webei jede genigen mufl. Zeigt sich cueh
hierber ein Fehler, so gilt die zugehdrende Teilmenge als
nicht cbgenommen.

Dem Lieferwerk bleibt es anheimgestellt, die Rokre noch-
mals im verbesserten Zustand vorzulegen. Versagen in
diesem Falle die Rohre abermals, so gelten sie als end-
giltig verworfen.

Alle Prifungen sowie die Abnahme miissen auf dem Liefer-
werk stattfinden, und zwar in einer Weise, dafi der Fort-
g::r:’g der Arbeiten bei dem Hersteller nicht unndtig gestort
wird.

16. Besicitigung der Rohre und Prifung der
Abmessungen

Die Besichtigung der Rokre mit unbewo¥netem Auge er-
streckt s ch cuf Zie Suflere und coweit méglich cuch auf die
ianere Oberficchenbeschefenheit der Ronra, Cie zulssigen
Abweichu~gen ir Curchmesser, Wanddicken, Langen und
Rundheit durfen nicht Uberschnitten werden.

17. Prifung der Zugfestigkait

Die Zugtestigkeit wird gem&f TN 30 145 an Rohrobschniten
nachgewiesen; ‘al's dies micht mogiich :st, an =inem in der
Léngsrichtung des Rohres emtnommenen Streiten. Der Strei-
fen dorf cuflerhalb der Mefiérge kcir oder, ialls erforder-
lich, auch warm gerichtet werden.

Die Proben sind im Anlieferzustand zu prisfen, jedoch kann
bei zugblonken Rohren zum Vergleich noch ein Rohrab-
schnitt aos dem gleichen Rohr in normalisierend geglihtem
Zustand gepruft werden.

Prifungen nach besonderer Vereinbarung

18. Innendruckversuch

Der Innendrudkversuch mit Wasser nach DIN 50 104 wird im
cllgemeinen nur an geg!ihten Rohren cusgefuhrt. Bei dem
Versuch muf} ger DIN 2413 unter Zugruncdelegung der
Mindestwanddicke ene 1,foche Sicrermeit gegen Erreichen
der Streckgrerze ar der Innenfcser verhenden sein. Wah-
rend des innendruckversuches dirfen sich cuch beim Ab-
hémmern mit einem leichter Handhammer keinerlei Undicht-
heiten zeigen. Sind alie Rohre vom Herstellerwerk dem
vorgeschrietenen Versuch unterzogen worden und hcoen
sie den Antcrderungen genigh so xann der Sachve-stan-
dige den Versuch an hdcastens 109, der vorgelegten Rohre
wiederholen, Ze'st sich beim Nachprifen ein fe-ie-haftes
Ronr, so ist der versuch an allen Rohren zu wiederholen,
wobei jedes undichte Rohr zurickgewiesen wird.

19. Aufweitversuch

Aufweitversuche nach DN 50 135 werden nur an Rohrer aus
Werkstoff £t33.44) und $t43.44) n geg.ihtem Zusicnce fir
Wercdicken ober 1 bis 8 mm und St22.44 in zugoicnk wei
chem Zustcnde fir Wanddicken Gker 1 bis 4 mm vorge-
nommen,

CIN 2291 Biott 2 Fcrisetz.-g
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Ein eingeletteter ver'ingter Do, Karel 1.
M2y, mit zuiirdracter Fortieliunyg, Zer
sich us cer M e erz.ae, wid n
grotete Reqrende b e~ oercryr m.te.
Fresse e sen, T3 Cer 2y .0 Cr il AT 3L
timd TegC-Lrzen 3 LT§ Cus
.o e Albweilir
mei.er Lexosen, erc.C.en:

den lnnendure

Aufweitung des Innendurchmessers

Mc-kenbe- " Cbei wWaong- ' tei Wand-
Arliefer-
zeichnung des 2ustand c.xer Lber  we- _zer
Werkstoties Iois4mm 4zs537m
St 35.44) gegioht i 6%a | 673
St 45.44) geg'uht 820 5%y
St 35.44) jzugblcncweich 60 -
20. Querfaltversuch

Ein etwa 50 mm langer Rohrabschnitt wird gemz3 D'N 50136
bei Raumtemperctur zwischen zwei parciielen Plziten so
weit zusommenrgedrick, bis die Enrfernurg zwischen den
Innenfidchen des Rohrabschnittes foigende Werte erreicht:
a) geglihte Rohre:
Werkstoff St354: 2 X Wanddicke

Std454: 4 X Wanddicke

St554: 6 X Wanddicke
b) zugblank weiche Rohre:

Werkstoff St354: bei Rohren bis 1 mm Wanddicke:

3 X Wenddicke

St35.4: bei Rohren Uber 1 mm Wanddicke:
5 X Wanddicke

St454: bei Rokren bis | mm Wenadicke:
5 X Warccicke

S$t454: pei Rchren Lrcer 1 mm Wanadicke:

7 X Wencdide
Hierbei diirfen sich keine dem Auge sicntbaren Risse an den
Foiten ze'gen. Bei Rohren, deren Wendcicke mekr a5 153%,
des Aulendurchmessers betragt, tailt der Quertc.iversuch
weg.

21. SchweiBversuch

SchweiBversuche werden nur on Rohren aus Auscangswerk-
stoff $t35 vorgenommen. Zwei Rohrebschri®e sind surmpf
mit Hilfe emnes SchmelzschweiBverfchrers cnencrderzu-
schweiflen. Die Schwe 3ncht dart nicht becrberet werden,
Mit.den geschweillten Silcken ist em Ligversoen durchzu-
fohren. Die Zugfesigkeit der SchweiBvers ~durg mufl
mindestens die des Werksioffes im gegiuhten Zustand
erreichen.

22. Biegeversuch

Wird ein Biegeversuch verlangt, sc wird er nur cn ceg'Th-
ten und zugblenk weicher Rohren durchaefihrt. Der zuicss.ge
k'einste Biegehalbmesser ist von der G:53e des Rohres so-
wie ven cdem Veraclnis der Wanacioxe zum Curchresser
abhangis Bei Rohren cus Werkstoff St a5 S$¢33 sowie bei
zucbicnk weichen Rohren cus Werkstc® 2 S
Falie durch gemeinscme Versuche ces rerst
Verbrauchers der kieinstzul@ssige Biegehaibmesser zu ver-
einberen. Dasselbe gilt bei gegichten Rohren cus Werkstoff
$t35 in den Fdilen, in deren der mittlere Krimmungshalb-
messer kieiner cis cer 2,5fcche Aulencurchmesser st

6) Nach DIN 17306 bedeutet 4 gewdhrle'stete Streckzrenze vad Ge-
wahrlcistung f3r vorschriiismaBiges Yerhailen im Foii- oder Stawde
versuch.

Forisetzung
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€ Rohre mit Senderanforderungen

23. Alie Prazisionsstahirohre, ar die crdere Arforderun-
gen hirsichHich Werksto!f. Warmebehendlung, Form, Ober-
fdchenbeschafferheit, MaBcbwe:thung, Prifung und Ab-
nahme cls nach A und B geste!!t werden, celten als Rohre
mit Soridercnforderungen: dementsprechend missen Liefer-
bedingungen jeweils vereinbct werden.

Als Rchre mit Sonderanforderungen gelten unter anderem
[- F&H

DIN 2391 Blatt 2 Fortsetzung

a) Rohre fir Einsatz- und Vercitungszwedke cus Ausgangs-
werkstoffen nacn DIN 17 200 und BN 17210

b) Rohre, die tezonders warmebehandeit sind !z. B. kait-
gezogen und angelcssern, vergiter usw.)

¢) Profilrok-e, Fiugreugrohre sowie Rohre fir Sonder-
zwecke

d} gesdhliffene Rohre (vorgesdhiiffen, feingeschliffen)
e) paffahige Rohre



