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Nahtlose kreisformige Rohre aus unlegierten
Stahlen fir besondere Anforderungen
Technische Lieferbedingungen

DI
162

Z

©

technical delivery conditions

conditions téchniques de livraison

sind.

zusétzlich getroffen werden konnen.

allem im Apparatebau, Behalterbau und Leitungsbau sowie
im allgemeinen Maschinen- und Geratebau verwendet. Der
zulassige Betriebsiiberdruck und die zulassige Betriebs-
temperatur sind in Tabelle 1 angegeben. (Die Festigkeitskenn-
werte der Rohre bei Temperaturen bis 300°C sind im
Anhang A genannt.)

Nachdruck, auch ausz

Die Anwendungsgrenzen und sonstigen Festlegungen dieser
Norm gelten, sofern nicht durch technische Regeln fur beson-
dere Anwendungsbereiche, z. B. die Technischen Regeln fiir
Dampfkessel (TRD) oder die Technischen Regeln fiir Druck-

Seamless circular tubes of non-alloy steels with special quality requirements:

Tubes circulaires sans soudures en aciers non alliés pour usages particuliers:

Ersatz fur

DIN 1629 T3/01.61 und
teilweise

Ersatz fiir

DIN 1629 T1/01.61

Die mit einem Punkt @ gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben liber Vereinbarungen, die bei der Bestellung zu treffe

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

z
2
S inhalt
:__:: Seite Sei
;5__ 1 Anwendungsbereich. .. ... ... .... .. .. . .. ... 1 5 Priifungen und Bescheinigungen iiber Material-
: 2 Sorteneinteilung. .. . .. .. ... ... .. ... ... .. 2 prifungen ... .. ...
g 3 Bezeichnung und Besteliung . . ... ... ... .. .. 2 51 Aligemeines ...
E 52 OrtderPrifung............................
% 4 Anforderungen... . ... ... ... ... ... .. .. ... .. 2 53 Profumiang . .. ...
b 1 Hemtelkermahen - oi s e e 2 54 Probennahrr;e .u.rn;:l.Pr.olb'e.n'\.v‘olr!;er'eét.u;ﬂg .....
% 4.2 Lieferzustand. ... ... ... ... ... ... ... ... .... 2 55 Durchfiihrung der Prifung. . . ... ... ...
£ 4.3 Chemische Zusammensetzung .......... 4 . L
: 4.4 Mechanische Eigenschaften. . ... ... .. .. . .. ... 4 56 Wlederho.lungsp:rufungen oo
45 Technologische Eigenschaften. ... .. .. .. . 4 5.7 Bescheinigung liber Materialpriifungen. . . .. .. ...
g 4.6 SchweiBeignung und SchweiBbarkeit. . ... .. . 4 6 Kennzeichnung .............................
§ 4.7 Aussehen der Oberflache. .............. ... 4 7 Beanstandurigen
5] 48 Dichtheit .......... .. ... ... .. ........ . 4 STy
? 4.9 MasBe, langenbezogene Massen (Gewichte) und Anhang A Festigkeitskennwerte der Rohre bei
2 zulassige Abweichungen . ... ........ ... .. .. 4 erhdhten Temperaturen fiir die Berechnung
C
,‘?
2
; 1 Anwendungsbereich behalter (TRB, AD-Merkblétter), andere Festlegunge!
1.1 Diese Norm gilt fir nahtlose kreisférmige Rohre aus bestehen.
'] unlegierten Stahlen nach Tabelle 2. Diese Rohre werden vor 1.2 Diese Norm gilt nicht fir

- nahtlose kreisformige Rohre aus unlegierten Stahlen fii
besonders hohe Anforderungen (siehe DIN 1630),

- nahtlose kreisférmige Rohre aus allgemeinen Baustahler
fur den Stahibau (siehe DIN 17 121),

~ nahtlose Rohre aus warmfesten Stdhlen (siehe DIN 17 175)

- nahtlose Prazisionsstahirohre mit besonderer MaBge
nauigkeit (siehe DIN 2391 Teil 2),

- Stahlrohre, mittelschwere Gewinderohre (siehe DIN 2440)
- Stahlrohre, schwere Gewinderohre (siehe DIN 2441).

Fortsetzung Seite 2 bis 1C

NormenausschuB Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
NormenausschuB Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR) im DIN
NormenausschuB Gasttechnik (NAGas) im DIN
NormenausschuB Erdél- und Erdgasgewinnung (NOG) im DIN

Bearbeitet:
Gesehen:

s

| 18.2.06
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Seite 2 DIN 1629

Tabelle 1. Zulassiger Betriebsiiberdruck und zuléssige Betriebstemperatur bei Rohren nach DIN 1629
Zulassiger Zulassige .
AuBendurchmesser d, Betriebsuberdruck Betriebstemperatur Bei L:if‘erung
bar °C L
Bescheinigung
mm max 1 max
d, = 2191 84
219,1 < d, = 660 25 3001) DIN 50049 - 2.2
d, > 660 16 ;
DIN 50049 - 3.1 A
Alle 160 300" oder DIN 50049 - 3.1 B
oder DIN 50049 - 3.1 C
1

1) Festigkeitskennwerte siehe Anhang A

2 Sorteneinteilung
Diese Norm umfaBt Rohre aus den in Tabelle 2 angegebenen
Stahlsorten.

@ Die Auswahl der Stahlsorte ist Angelegenheit des Bestel-
lers.

3 Bezeichnung und Bestellung

3.1 In der Normbezeichnung fiir Rohre nach dieser Norm

sind in nachstehender Reihenfolge anzugeben:

- Benennung (Rohr)

- DIN-Hauptnummer der MaBnorm (DIN 2448)

- kennzeichnende MaBe des Rohres (AuBendurchmesser X
Wanddicke)

- DIN-Hauptnummer der technischen Lieferbedingungen
(DIN 1629)

- Kurzname oder Werkstoffnummer fur die Stahisorte (siehe
Tabellen 2 und 4)

- gegebenenfalls der Kennbuchstabe N bei gewunschter
Lieferung im normalgegliinten Zustand (siehe Abschnitt
4.2.2).

Beispiele:

a) Bezeichnung eines nahtlosen Rohres nach
DIN 2448 mit 168,3 mm AuBendurchmesser und
4.5 mm Wanddicke nach dieser Norm aus Stahl
St 52.0 (Werkstoffnummer 1.0421):

Rohr DIN 2448 -168,3 X 4,5

DIN 1629 -St 52.0
oder Rohr DIN 2448 -168,3 X 4,5

DIN 1629-1.0421
Bezeichnung eines nahtlosen Rohres nach
DIN 2448 mit 139,7 mm AuBendurchmesser und
4 mm Wanddicke nach dieser Norm aus Stahl
St 37.0 (Werkstoffnummer 1.0254) im normalge-
glihten Zustand:

Rohr DIN 2448-139,7 X 4
DIN 1629-St 37.0 N

oder Rohr DIN 2448 -139,7 X 4
DIN 1629-1.0254 N

3.2 @ Inder Bestellung sind auBer der Normbezeichnung
nach Abschnitt 3.1 in jedem Fali die gewiinschte Menge (z. B.
Gesamtlange der Lieferung), die Langenart (siehe Tabelle 5),
bei Fest- und Genauldngen die Lange des einzelnen Rohres,
die Art der Bescheinigung liber Materialpriiffungen nach
DIN 50 048 und gegebenenfalls die zusatziich in Frage kom-
mende technische Regel anzugeben.

b

Beispiel fiir die Bestellung:
1000 m Rohr DIN 2448 - 168,3 X 4,5
DIN 1629 - St 52.0

in Festlangen von 8 m,
Bescheinigung DIN 50049 - 3.1 B

3.3 @@ Dariiber hinaus kénnen entsprechend den mit
zwei Punkten gekennzeichneten Abschnitten weitere Einzel-
heiten bei der Bestellung vereinbart werden.

4 Anforderungen
4.1 Herstellverfahren

4.1.1 'Das Erschmelzungsverfahren der Stahle fiir die Rohre
nach dieser Norm bleibt dem Herstellerwerk liberlassen. Die
Desoxidationsart der Stahle geht aus Tabelle 2 hervor.

@@ Das Erschmelzungsverfahren ist auf Vereinbarung dem
Bestelier bekanntzugeben.

4.1.2 @@ Sofern bei der Bestellung nicht anders verein-
bart, bleibt das Hersteliverfahren der Rohre dem Hersteller-
werk lberlassen.

Die Rohre nach dieser Norm werden durch Warm- oder Kalt-
walzen, Warmpressen oder Warm-und Kaltziehen hergestelit.

4.2 Lieferzustand

4.2.1 Die durch Warmformgebung hergestellten Rohre
werden im Warmformgebungszustand geliefert. Um die
Anforderungen an die mechanischen und technologischen
Eigenschaften nach Tabelie 4 und Abschnitt 4.5 zu erfiillen, ist
gegebenenfalls ein Normalgliihen der Rohre vorzunehmen.

422 @@ Wird ein Normalglihen der Rohre grundsétzlich
gewiinscht, ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren. in der
Bezeichnung ist in diesem Fall der Kennbuchstabe N zu ver-
wenden (siehe Abschnitt 3.1).

Ist der letzte Formgebungsschritt bei der Rohrherstellung
eine temperaturgeregelte Warmumformung, so gilt die Forde-
rung nach einem Normalgliihen als erfiillt, wenn hierdurch ein
dem Normalgliihen gleichwertiger Zustand sichergestellt ist.

4.2.3 Kaltgewalzte oder kaltgezogene Rohre werden
anschlieBend normalgegliiht und in diesem Zustand geliefert.

424 @@ Sollendie Oberflaichen der Rohre mit einem zeit-
lich begrenzt wirkenden Korrosionsschutzmittel versehen
werden, ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren.

425 @@ Wenn an die Rohre spezielle Anforderungen
(z.B. zum Verzinken, Verchromen oder Emaillieren) gestelit
werden, ist dies bei der Bestellung zu vereinbaren.
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DIN 1629 Seil

Tabelle 2. Chemische Zusammensetzung (Schmelzenanalyse) der Stahle fiir nahtlose kreisformige Rohre fiir besonc

Anforderungen
Desoxidationsart 1 Chemische Zusammensetzung
Stahlsorte R beruhigt Massengeh.alt in % Jusats an
(einschlieBlich ! c p S R i ) )
halbberuhigt) : ‘ ! ) I stickstoffabbindende
! i Elementen
Kurzname Werkstoff- RR besonders | ! (z.B. mindestens
u nummer beruhigt max 0,020 % Alyesamt)
St 37.0 1.0254 R [o0a7 0.040 0040 | 00097) | -
St 44.0 1.0256 R 0.21 0,040 0,040 7 0,0092) -
; T i
St 52.09) i 1.0421 RR 0,22 0,040 0,035 J - | ja
1) Eine Uberschreitung des angegebenen Hochstwertes ist zulassig, wenn je 0,001 % N ein um 0,005% P unter dem angege
benen Hochstwert liegender Phosphorgehalt eingehalten wird. Der Stickstoffgehalt darf jedoch einen Wert von 0,0129%i
der Schmelzenanalyse und von 0,014 % in der Stiickanalyse nicht Ubersteigen.
2) Die angegebenen Hochstwerte gelten nicht, wenn die Stahie mit der Desoxidationsart RR (statt R) geliefert werden.
3) Der Gehalt darf 0,55% Si und 1,60 % Mn in der Schmelzenanalyse bzw. 0,60% Si und 1,70 % Mn in der Stlickanalyse nict
Ubersteigen.

Tabelle 3. Zulassige Abweichungen der chemischen Zusammensetzung nach der Stiickanalyse von den nach der Schmelz
analyse geltenden Grenzwerten (siehe Tabelle 2)

Zulassige Abweichung der Stiickanalyse
Element von den geltenden Grenzwerten
der Schmelzenanalyse
Massengehalt in %

c + 0.02

P + 0,010

S + 0.010

r -
N + 0,001M

') Eine Uberschreitung des angegebenen Hochstwertes
ist zulassig, wenn je 0.001% N emn um 0,005% P unter
dem angegebenen Hochstwert iiegender Phosphorge-
halt eingehalten wird. Der Stickstoffgehalt darf jedoch
einen Wert von 0,012%in der Schmelzenanalyse und
von 0,014 %in der Stuckanalyse nicht libersteigen (gilt
nicht fir die Desoxidationsart RR).

Tabelle 4. Mechanische Eigenschaften der Rohre im Lieferzustand bei Raumtemperatur
@ Fir Wanddicken iiber 65 mm sind die Werte bei der Bestellung zu vereinbaren.
Obere Streckgrenze , Zugfestigkeit Bruchdehnung
Ren m As
Stahisorte fur Wanddicken in mm | :
i 1
16 | >16=40 | >40=65 | langs quer
Werkstoff- N/mm? N/mm? %
Kurzname
nummer min min
St 37.0 1.0254 235 ! 225 5 215 3502) bis 480 25 i 23
St 44.0 1.0256 2757 I 2651) 2551) 4202) bis 550 21 19
St 52.0 1.0421 355 345 i 335 5002) bis 650 21 19
1) Fiir kaltgefertigte Rohre im Lieferzustand NBK (oberhalb des oberen Umwandlungspunktes unter Schutzgas oder ir
Vakuum gegliiht) sind um 20 N/mm? niedrigere Mindestwerte der Streckgrenze zulissig.
2) Fir kaltgefertigte Rohre im Lieferzustand NBK sind um 10 N/mm? niedrigere Mindestwerte der Zugfestigkeit zuldssig.
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ite 4 DIN 1629

3 Chemische Zusammensetzung Tabelle 5. Léngenarten und

11 Schmelzenanalyse zulassige Langenabweichungen

3 chemische Zusammensetzung der Stahle nach der Zulassige
1 i 5
hmelzenanalyse') muB Tabelle 2 Aentsprgch.en. Geringe Langenart Léngenabweichungen
weichungen von diesen Werten sind zulassig, wenn die mm
schanischen und technologischen Eigenschaften des Roh-
i den F_\nforderqngen dlgse_r qurn entsprechen und die Herstellange 1) 1)
hweiBeignung nicht beeintrachtigt wird.
Festlange + 500

1.2 Stiickanalyse 9
i der Nachpriifung am fertigen Rohr sind gegeniiber den - + 10
gaben in Tabelle 2 die Abweichungen nach Tabelle 3 zu- von =6m
sig. -

. . Genaulangen von>6m=12m +15
! Mechanische Eigenschaften = 0
2 Streckgrenze, Zugfestigkeit und Bruchdehnung der Rohre
issen den in Tabelle 4 angegebenen Werten entsprechen von > 12m nach Vereinbarung
3se. gelten fiir den Lieferzustand der Rohre und fiur die
treffenden Prifbedingungen nach Abschnitt & dieser Norm ') Die Erzeugnisse werden in den bei der Herstellung an-

fallenden Langen geliefert. ® Diese Langen sind je

5 Technologische Eigenschaften nach Durchmesser, Wanddicke und Herstellerwerk

s Rohre missen den Anforderungen der nach den unterschiedlich und bei der Bestellung zu verein-
schnitten 552 bis 5.5.4 vorgeschriebenen technolo- baren.

chen Priifungen entsprechen. Bei diesen Prufungen durfen

ne unzui'a’smgljen Fehler f(tz. Bt Risse. Schalen, Uberlappun- 4.9.2 Zulissige MaBabweichungen
n und Doppelungen) auftreten 4.9.2.1 Fr die zulassigen Abweichungen des AuBendurch-
5 SchweiBeignung und SchweiBbarkeit gngsgs)ers d, gelten die Angaben in Tabelle 6 (siehe Abschnitt
2 Rohre aus den Stahlsorten nach dieser Norm sind zum @@ Firdie Rohrenden konnen auch die geringeren zuléssi-
sschmelz-, Lichtoogen- und Abbrennstumpfschweifen gen Durchmesserabweichungen nach Tabelle 6 vereinbart
wie zum elektrischen PreSschweiBen und zum GaspreB- werden.
aweifien gee|gnfa o . . Tabelle 6. Zul ge Durchm abweichungen
ch DIN 8528 Teil 1 ist jedoch die SchweiBbarkeit nicht nur .
n der Stahisorte, sondern aqch von den Bedmgunger} beim AuBen- Zulassige Durchmesserabweichung
hweiBen, von der Kgns;ruktlon und den Betriebsbedingun- durchmesser Rohrki 5 @@ Rohrende bei
n des Bauteils abhangig. d, ohrkorper un besonderer
Rohrende :
. mm Vereinbarung )
7 Aussehen der Oberfliche
1 Die Rohre miissen eine dem Herstellverfahren ent- =100 +1%d, + 04 mm
rechende glatte duBere und innere Oberfiache haben. (jedoch = 0.5 mm
'2 Geringfigige, durch das Herstellverfahren bedingte zulassig) ‘
regelmaBigkeiten der Oberflache wie Erhohungen oder ‘
rtiefungen oder flache Riefen sind zulassig, soweit die ver- 100 < d, £200 | *1%d, | £05%d,
sibende Wanddicke die Anforderungen nach Abschnitt
1.2.2 erfulit und die Verwendbarkeit der Rohre nicht beein- > 200 T 1%d, +06%d,?)
i i i Abschnitt 7.1). . N
chtigt wird (siehe auch Abs : ) . 1) Aufeiner Lange von rund 100 mm vom Rohrende ent-
.3 Das sachgemaBe Entfernen von Oberflachenfehiern fernt.
ringerTiefe|stllmterAnwendu‘ng geeigneter Mittel zulassig, 2) @@ Auf Vereinbarung bei der Bestellung kann die
weit qte verblelber_l_de Wanddicke die Anforderungen nach zulassige Abweichung auch auf den Innendurchmes-
schn{tt 4.9.2.2 erfillt. Das Verstemmen von Oberflichen- ser bezogen werden, wobei die Wanddickenabwei-
Vern ist nicht zulassig. chung beriicksichtigt werden mus.
3 Dichtheit
3 Rohre missen unter den Prifbedingungen nach 4.9.2.2 Die zulassigen Wanddickenabweichungen sind in
'schnitt 5.5.6 dicht sein. Tabelle 7 angegeben.
. 4.9.2.3 @@ In Sonderfillen konnen auf Vereinbarung bei
3 Mal'ile, 'Iangenbe_zogene Massen (Gewichte) und der Bestellung nach diesen technischen Lieferbedingungen
zulidssige Abweichungen Rohre mit den zuldssigen Abweichungen fir AuBendurch-
3.1 MaBe messer und Wanddicke nach DIN 2391 Teil 1 geliefert werden.
r die AuBendurchmesser und Wanddicken der Rohre gilt 4.9.2.4 Die zuldssigen Langenabweichungen sind in Tabelle
N 2448. 5 enthalten.

r die Langenarten der Rohre gilt Tabelle 5.

4.9.3 Zuldssige Formabweichungen

4.9.3.1 Rundheit

Die Rohre sollen maglichst kreisrund sein. Die Abweichung
von der Rundheit muB innerhalb der zulassigen Abweichun-
gen fiir den AuBendurchmesser liegen.

Bei Lieferung von SequenzguB, wie er beim Stranggu8
maéglich ist, tritt an die Stelle des Begriffes .Schmelze“ der
Begriff ,GieBeinheit".
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Tabelle 7. Zuléissige Wanddickenabweichungen

Zulissige Wanddickenabweichung bei AuBendurchmessern d,

< |
d, <130 mm ! 130mm < d, = 320 mm. r 320 mm < d, < 660 mm

| und Wanddicken s
525, | 2-s<s | >4-s, | 50054, |0054,<s| >011d, | S005d, | 005d.<s| >0094
=45, | =011d, | ‘ | =009d, |
+15% | +125% +175% | i‘ | +20% | +15% | +125%
-10% | -10% 9% | _qp5e | T125% | 210% 450 | - 125% ! - 10%

Anmerkung: s, Normalwanddicke nach DIN 2448.

Tabelle 8. Ubersicht iiber Priiffumfang und Bescheinigung iiber Materialpriifungen bei Rohren mit Abnahmepriifzeugnis
Probenentnahmestelien und Probenlage siehe Bild 1, LosgroBe siehe Abschnitt 5.3.2

Prifungen % Zustandig fir -
Prifumfang | die Durchfiihrung (?b';r‘j;;?;?:lhf:}'f‘:jgn“"egn
Nr Art Abschnitt , der Priifungen P 9
1 Zugversuch 541 1 Priifrohr je Los, 1 Probe f nach DIN 50 049 3.1 A
5.5.1 | Vereinbarung | oder DIN 50049 3.1 B
| - oder DIN 50049 3.1 C
2 | Ringversuch?) 54.2 An einem Ende des Prif- ! nach ‘ DIN 50049 3.1 A
1 56.5.2 rohres nach Nr 1 bei Wand- Vereinbarung | oder DIN 50049 3.1 B
‘; 553 dicken = 40 mm, 1 Probe i ' oder DIN 50049 3.1 C
i 554 | 1
3 | Dichtheitspriifung | 5.3.3.1 alle Rohre Hersteller DIN 50 049 2.12)
| 556 i
| : |
4 | Oberfiachen- 557 alle Rohre nach ! DIN 50049 3.1 A
| besichtigung i i Vereinbarung . oder DIN 50049 3.1 B
i i i oder DIN 50049 3.1 C
5 | MaBkontrolie i 558 alle Rohre . nach ; DIN 50049 3.1 A
; | 559 ! Vereinbarung ! oder DIN 50049 3.1 B
| | i i oder DIN 50049 3.1 C
6 l Stiickanalyse3) i 54.3 nach Vereinbarung Hersteller , DIN 50049 3.1 B
} i 555 i |
1) Angaben ilber die MaBbereiche fiir die Anwendung dieser Prifungen siehe Tabelle 9
2) Diese Bestatigung kann auch in der jeweils hoheren Bescheinigung enthalten sein.
3) Die Stiickanalyse wird nur nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Besteller durchgefiihrt

Tabelle 9. Durchzufilhrende Ringversuche in Abhingigkeit vom Durchmesser und von der Wanddicke der Rohre

Durchmesser d Wanddicke s in mm
mm
auBen innen <2 2=s5=16 { 16 <s=40
=213 =15 Ringfaltversuch . Ringfaltversuch -
21,3<d =146 > 15 Ringfaltversuch Ringaufdornversuch Ringfaltversuch
> 146") - - Ringzugversuch i Ringzugversuch?)

1) Diese Grenze gilt auch fiir Rohre, die mit Innendurchmesser bestellt werden, sofern der AuBendurchmesser > 146 mm
betragt.
2) Bei Rohren mit Innendurchmessern = 100 mm wird anstatt des Ringzugversuches der Ringfaltversuch durchgetiihrt.
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4.9.3.2 Geradheit

Die Rohre sollen nach dem Auge gerade sein.

P@® Besondere Anforderungen an die Geradheit konnen
vereinbart werden.

1.9.4 Ausfilhrung der Rohrenden

Die Rohrenden sollen einen zur Rohrachse senkrechten
frennschnitt aufweisen und gratfrei sein.

p® Auf Vereinbarung kdnnen Rohre mit s = 3,2 mm mit fur
StumpfschweiBverbindungen vorbereiteten Rohrenden in fol-
jender Ausfiihrung geliefert werden: .

- Der Anschrigwinkel der Fugenflanke betragt 30°" 5’_

- Die Steghohe soll (1,6 = 0.8) mm betragen.

\ndere Fugenflanken miissen besonders vereinbart werden.

1.9.5 Langenbezogene Massen (Gewichte) und zuldssige
Abweichungen

die Werte fiir die langenbezogenen Massen (Gewichte) der

Yohre sind in DIN 2448 angegeben. Folgende Abweichungen

'on diesen Werten sind zuldssig:

* 12 9 fiir ein einzelnes Rohr,

"2 o fiir eine Lieferung von mindestens 10 t.

5 Priifungen und Bescheinigungen iiber
Materialpriifungen

i.1 Alligemeines
Jie Rohre nach dieser Norm konnen mit einer der folgenden
lescheinigungen Uber Materialprifungen nach DIN 50 049
jeliefert werden:
- Bescheinigung DIN 50 049 - 2.2 (Werkszeugnis),
- Bescheinigung DIN 50049 - 3.1 A

(Abnahmepriifzeugnis A),
- Bescheinigung DIN 50048 -318B

(Abnahmeprifzeugnis B),
- Bescheinigung DIN 50048 -31C

(Abnahmepriifzeugnis C).
) Die Art der gewinschten Bescheinigung und die in
letracht kommende Priifstelle bei werksfremder Abnahme-
iriifung sind bei der Bestellung anzugeben.

i.2 Ort der Priifung.

Jie Rohre werden im Herstellerwerk gepriift. Bei Abnahme-
riifungen durch Sachverstandige, die nicht Angehorige des
jerstellerwerkes sind, darf der Fortgang der Arbeiten beim
iersteller nicht unnotig gestort werden.

.3 Priifumfang

.3.1 Bei mit Werkszeugnis gelieferten Rohren werden die
1 Tabelle 4 aufgefiihrten Werte fir die Streckgrenze, Zug-
astigkeit und Bruchdehnung sowie die Erfiillung der in den
\bschnitten 5.5.2 bis 5.5.4 genannten Anforderungen bei der
schnologischen Priifung aufgrund der laufenden betrieb-
chen Prifungen bestatigt.

.3.2 Rohre, die mit Abnahmepriifzeugnis geliefert werden,
rerden nach Losen geprift.
‘ine Ubersicht iiber den jeweiligen Priifumfang istin Tabelle 8
largestellt. '
ir die Prifung sind die Rohre nach der Stahisorte und mog-
chst nach den MaBen getrennt in Abhangigkeit vom AuBen-
jurchmesser d, in Lose folgender Stiickzahlen einzuteilen:
d, < 500 mm . . . 100 Stiick
d, > 500 mm . . . 50 Stiick

Restmengen bis zu 50% der LosgroBen kénnen gleichmaBig

auf die einzelnen Lose verteilt werden. Stickzahlen und Rest-

mengen uber 50 % sowie Liefermengen von weniger als 50 %

der LosgroBen gelten als ein geschiossenes Los.

Jedem Los ist fir die durchzufiihrenden Prifungen ein Rohr

(Prifrohr) nach Wahl des Prifers zu entnehmen. An diesem

Prifrohr werden folgende Priifungen durchgefiihrt:

- Zugversuch

- Ringfalt-, Ringaufdorn- oder Ringzugversuch in Abhangig-
keit vom Durchmesser und von der Wanddicke der Rohre
nach den Angaben in Tabelle 9

- @@ Stickanalyse, falls sie bei der Bestellung vereinbart
wird.

5.3.3 Unabhangig von der Art der Bescheinigung tiber Mate-
rialprifungen sind

5.3.3.1 alle Rohre vom Herstellerwerk auf Dichtheit zu pri-
fen, und zwar im allgemeinen durch den Innendruckversuch
mit Wasser (siehe Abschnitt 5.5.6).

Wenn bei den im Abschnitt 5.5.6 genannten Prufbedingungen
(Prufdruck 50 bar) eine Belastungsgrenze von 0,7 - R,y (ent-
sprechend = 1,5fache Sicherheit gegeniiber der Streck-
grenze) nicht Uberschritten wird, kann nach Wahl des Herstel-
lers zur Prifung der Dichtheit anstelle des Innendruckver-
suchs mit Wasser eine geeignete zerstorungsfreie Priifung
(z.B. eine elektromagnetische Priifung mit Wirbelstrom nach
Stahl-Eisen-Prifblatt 1925) angewendet werden.

5.3.3.2 alie Rohre innen und auBen auf das Aussehen ihrer
Oberflache hin zu besichtigen.

5.3.3.3 die Rohre aufdie Einhaltung der MaBe und der zulads-
sigen Abweichungen nach Abschnitt 4.9 zu Uberprufen.

5.4 Probenahme und Probenvorbereitung

Fir die Probenentnahmestelle und Probenlage gelten die
Angaben in Bild 1

5.4.1 Zugversuch

5.4.1.1 Firden Zugversuch wird dem Prifrohr eine Streifen-
probe (siehe DIN 50 140) langs zur Rohrachse entnommen.
Die Probe wird nicht warmebehandelt und innerhalb der MeB-
lange nicht gerichtet. Rohre kdnnen nach Wahl des Herstel-
lers auch als Ganzes dem Zugversuch unterzogen werden
(siehe DIN 50 140).

Bei Wanddicken Uber 30 mm konnen nach Wahl| des Herstel-
lers auch Rundproben (siehe DIN 50 125) langs zur Rohrachse
im Abstand von /e der Wanddicke von der AuBenoberflache
oder so nahe wie moglich an dieser Stelle entnommen
werden.

5.4.1.2 Bei Rohren mit AuBendurchmessern = 200 mm
konnen, wenn es die RohrmaBe ohne Richten zulassen, all-
seitig bearbeitete Rund- oder Flachproben fur den Zugver-
such quer zur Rohrachse entnommen werden (siehe
DIN 50 125).

5.4.1.3 Fir den Zugversuch sind iblicherweise kurze Pro-
portionalproben zu entnehmen. Bei nicht aliseitig bearbeite-
ten Proben ist die Beseitigung ortlicher UngleichmaBigkeiten
zuldssig, jedoch soll die Walzhaut an der dinnsten Stelle
erhalten bleiben.

5.4.2 Technologische Priifungen

Die Proben fir den Ringtaltversuch nach DIN 50 136 cder den
Ringaufdornversuch nach DIN 50 137 oder den Ringzugver-
such nach DIN 50 138 sind an einem Ende jedes Prifrohres zu
entnehmen (siehe Tabelle 9).

5.4.3 Chemische Zusammensetzung

Fir die Nachpriifung der chemischen Zusammensetzung als
Stiickanalyse am fertigen Rohr sind die Spane gleichmaBig
liber die ganze Wanddicke zu entnehmen; bei Spektralanaly-
sen ist sinngemas zu verfahren. Im Regeifall gilt fiir die Probe-
nahme Stahl-Eisen-Prufblatt 1805.
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{DIN 50 140}

gl

) Bis = 40 mm Wanddicke

2) Siehe auch Abschnitte 54.1.1 und 5.4.1.2

R = Ringfalt-, Ringaufdorn- oder Ringzugprobe (siehe
Abschnitt 5.3.2 und Tabelie 9)
Z = Zugprobe (siehe Abschnitt 5.4.1)

Bild 1. Probenentnahmestelien und Probenlage

5.5 Durchfiihrung der Priifung
5.5.1 Der Zugversuch ist nach DIN 50 145 bzw. nach
DIN 50 140 durchzufuhren.

5.5.2 Der Ringfaltversuch ist nach DIN 50 136 durchzufiih-
ren. Die Proben oder Rohrenden sind so weit zusammenzu-
falten, daB ein bestimmter Plattenabstand H erreicht wird.

Fir diesen Plattenabstand gilt:
1+0-s

¢+ s/d,

In der Gleichung bedeuten:
s Wanddicke in mm
d, AuBendurchmesser in mm und
¢ Festwert, der einzusetzen ist mit

0,09 bei der Stahlsorte St 37.0

0,07 bei den Stahlsorten St 44.0 und St 52.0
Falls das Verhaltnis s/d, den Wert 0,15 ubersteigt, sind die
Festwerte ¢ fur die jeweiligen Stahlsorten um 0,01 zu verrin-
gern.

5.5.3 Der Ringaufdornversuch ist nach DIN 50 137 durchzu-
fihren; dabei ist auch die Durchmesseranderung an cer bis
zum Bruch aufgedornten Probe zu messen. AuBerdem wird
die Verformbarkeit der Ringaufdornproben nach dem Aus-
sehen des Bruches und der Bruchflachen beurteilt.

5.5.4 Der Ringzugversuch ist nach DIN 50 138 durchzu-
fuhren.

5.5.5 Die chemische Zusammensetzung ist nach den vom
ChemikerausschuB des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute
angegebenen Verfahren zu priifen (siehe Verzeichnis , Zitierte
Normen und andere Unterlagen”).

5.56 Bei dem zur Priufung der Dichtheit durchgefihrten
Innendruckversuch mit Wasser (siehe auch Abschnitt 5.3.3.1)
nach DIN 50 104 betragt der Prifdruck 50 bar.

5.5.6.1 @@ FEin hoherer Prifdruck bis hochstens 200 bar
kann bei den Rohren mit Abnahmeprufung vereinbart werden.

5.5.6.2 In keinem Fall darf jedoch eine 1,1fache Sicherheit
gegeniiber der Streckgrenze unterschritten werden (beachte
DIN 2413, Ausgabe Juni 1972 Abschnitt 4.6, Y = 0,9). Dies ist
bei diinnwandigen Rohren mit groBeren AuBendurchmessern
gegebenenfalls auch schon bei 50 bar zu beachten.

Der Prufdruck ist mindestens 5 Sekunden aufrechtzuerhalten.

DIN 1629 Sei

5.5.6.3 @ Bei Rohren fir den Anwendungsbereich r

-DIN 2470 Teil 1 ist in jedem Falle ein Innendruckversuch

Wasser mit einem Priifdruck entsprechend 85 % Nutzu
grad der Mindeststreckgrenze bei 20 °C - jedoch hochs
200 bar - Uber eine Prifdauer von 10 Sekunden durc
fuhren.

5.5.7 Das Aussehen der Rohre ist durch eine Besichtig

mit normaler Sehscharfe bei geeigneter Beleuchtung

priifen. )

Anmerkung: An Stelle der Besichtigung kann auch ein ni
weislich geeignetes Prifverfahren verwendet wen

5.5.8 Die Wanddicken sind an den Rohrenden mit ge
neten MeBgeraten zu prifen.

5.5.9 Der Durchmesser ist mit geeigneten MeBgerater
StichmaB zu prufen.

5.6 Wiederholungspriifungen

5.6.1 Rohre, die bei den Priifungen nach den Abschni
556 bis 559 (Dichtheitsprifung, Besichtigung, M
kontrolle) den Anforderungen nicht genigen, Sind
zuscheiden.

Das Herstellerwerk ist berechtigt, die bei diesen Priifun
festgesteliten Fehler oder Abweichungen durch geeigr
MaBnahmen zu beseitigen und diese Rohre erneut zur
nahmeprifung vorzulegen.

5.6.2 Versagt bei der Abnahmeprifung nach den Absct
ten 5.5.1 bis 5.5.4 (Zugversuch, Ringversuche) eines derF
rohre, so ist der Hersteller berechtigt, den Versuch, der ki
bedingungsgemaBen Ergebnisse lieferte, mit der doppe
Anzahl der Proben am selben Rohr zu wiederholen.
Proben missen den Anforderungen genigen. Wenn auch
diesen neuen Versuchen die Anforderungen nicht erfullt s
ist das Rohr auszuscheiden.

An Stelle des ausgefallenen Prifrohres sind zwei wei
Rohre dem betreffenden Los zu entnehmen, an denen die
geschriebenen Priifungen nach den Abschnitten 5.5.1
5.5.4 durchzufiihren sind. Wird auch hierbei eine der Anfo
rungen nicht erflllt, so gilt das ganze Los als nicht be
gungsgemaB. Nach Absprache mit den Beteiligten k
jedoch eine Einzelpriifung vereinbart werden

Dem Lieferwerk bleibt es, falls das ungeniigende Ergebnis
Prifung durch eine Warmebehandlung oder andere ge
nete MaBnahmen verbessert werden kann, anheimgest
ein nicht abgenommenes Los erneut zur Abnahmepruf
vorzulegen. Geniigen danach die Proben abermals nicht.
Anforderungen, so ist das ganze Los nicht normgerecht

5.6.3 Prlfergebnisse, die auf eine nicht ordnungsgem
Entnahme oder Vorbereitung der Proben, auf eine n
ordnungsgemaBe Durchfiihrung der Prifung oder auf ¢
zuféllige engbegrenzte Fehlstelle in einer Probe zuricl
fihren sind, sind ungiiltig.

5.7 Bescheinigungen iiber Materialpriifungen

5.7.1 BeiRohren ohne Abnahmepriifung wird eine Besc
nigung DIN 50 049 - 2.2 (Werkszeugnis) ausgestelit.

5.7.2 Bei Rohren mit Abnahmepriifung wird je nach der'
einbarung bei der Bestellung (siehe Abschnitt 5.1) ¢
Bescheinigung DIN 50 049 - 3.1 A (Abnahmepriifzeugnis
DIN 50049-31 B (Abnahmeprifzeugnis B) o©
DIN 50 049 - 3.1 C (Abnahmepriifzeugnis C) ausgestelit.
und Umfang der Priifungen, die Zustindigkeit fir die Dui
fiilhrung der Priifungen und die Art der fur die Prifunge
Betracht kommenden Bescheinigungen sind in Tabell
genannt. In jedem Fall ist die bei der Bestellung angegeb
Technische Regel zu nennen.

5.7.3 In den Bescheinigungen ist die nach Abschnitt 6 '
genommene Kennzeichnung der Rohre anzugeben.

LeKe Piping | www.lkpiping.com

Document page 10 of 14



LeKePiping DIN 1629:1984 | SEAMLESS NON-ALLOY STEEL TUBES

eite 8 DIN 1629

Kennzeichnung

.1 Jedes nach dieser Norm gelieferte Rohr ist deutlich und dauerhaft an einem Ende wie folgt zu kennzeichnen:
Herstellerzeichen

Kurzname der Stahlsorte (gegebenenfalls erganzt um den Kennbuchstaben N bei vereinbarter Lieferung im normalgegliihten
Zustand (siehe Abschnitt 4.2.2))

nachgesetztes Zeichen § fiir die nahtlose Ausfihrung

Zeichen des Prifers (bei vereinbarter Abnahmeprufung)
1sdtzlich ist bei Rohren fiir den Anwendungsbereich nach DIN 2470 Teil 1 vom Hersteller die Kennzeichnung 2470T1 einzupragen.

2 Die Kennzeichnung erfolgt im allgemeinen durch Einpragen. Bei Rohren mit kleineren AuBendurchmessern und/oder gerin-
an Wanddicken ist auch eine andere Art der Kennzeichnung maglich (z.B. durch Etikettierung der Rohrbunde).

Beanstandungen
1 Nach geltendem Recht bestehen Mangelanspriiche nur, wenn das Rohr mit Fehlern behaftet ist, die seine Verarbeitung und
srwendung mehr als unerheblich beeintrachtigen. Dies gilt, sofern bei der Bestellung keine anderen Vereinbarungen getroffen
urden.

2 Esist tblich und zweckdienlich, daB der Besteller dem Lieferer Gelegenheit gibt, sich von der Berechtigung der Beanstan-
ing zu iiberzeugen, soweit moglich durch Vorlage des beanstandeten Rohres und von Belegstlicken der gelieferten Rohre.

Anhang A
Festigkeitskennwerte der Rohre bei erhéhten Temperaturen fiir die Berechnung')
belle A. 1.
Festigkeitskennwerte bei Berechnungstemperaturen von
Stahlsorte 50°C?) ’ 200°C?) 250 °C : 300°C
und Wanddicken

‘ 516 | >40 L >16 | >40 s >40 ’ >16 | >40
Kurz- ~ | Werk- s76mm‘sdomm'565mm Z16mm,=40mm =65mm S16mm;540mmi565mmls16mm =40mm|=65mm
name | stoff- : '

nummer N/mm2
5t 37.0 | 1.0254 235 | 225 215 185 176 . 170 165 155 l 150 | 140 135 130
56440  1.0256 | 275 | 265 = 255 215 205 200 195 - 185 | 180 | 165 160 | 155
5t52.0 | 1.0421 | 355 - 345 335 . 245 ' 235 | 230 225 215 : 210 4 195 190 185

1) Die angegebenen Werte sind Anhaltswerte fir die 0,2%Dehngrenze und werden nicht nachgewiesen. Dies ist bei der
Berechnung durch Einsetzen eines hoheren Sicherheitsbeiwertes zu bericksichtigen (z. B. nach DIN 2413, Ausgabe Juni
1972, Abschnitt 4.1.2, fur den Geltungsbereich Il um 20%j).

2) Fiir einen Zwischenbereich iiber 50 °C bis unter 200 °C ist jedoch zwischen 20 °C (siehe Tabelle 4) und 200 °C linear zu
interpolieren. Eine Aufrundung der Werte ist dabei nicht zulassig.

tierte Normen und andere Unterlagen

N 1630 Nahtlose kreisformige Rohre aus unlegierten Stahlen fur besonders hohe Anforderungen; Technische Liefer-
bedingungen

\ 2391 Teil 1 Nahtlose Prazisionsstahirohre mit besonderer MaBgenauigkeit; MaBe

N\ 2391 Teil 2 Nahtlose Prazisionsstahlrohre mit besonderer MaBgenauigkeit; Technische Lieferbedingungen

N 2413 Stahlrohre; Berechnung der Wanddicke gegen Innendruck
N 2440 Stahirohre; Mittelschwere Gewinderohre

N 2441 Stahlrohre; Schwere Gewinderohre

N 2448 Nahtlose Stahirohre; MaBe, langenbezogene Massen

N 2470 Teil 1 Gasleitungen aus Stahlrohren mit Betriebsuberdrucken bis 16 bar; Anforderungen an die Rohrieitungsteile
\ 8528 Teil 1 SchweiBbarkeit; metallische Werkstoffe, Begriffe

N 17121 Nahtlose kreisformige Rohre aus allgemeinen Baustéhlen fir den Stahlbau; Technische Lieferbedingungen
N 17175 Nahtlose Rohre aus warmfesten Stihlen, Technische Lieferbedingungen

N 50 049 Bescheinigungen iiber Materialprifungen
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DIN 50 104 Innendruckversuch an Hohlkdrpern; Dichtsheitspriifung bis zu einem bestimmten Innendruck; Aligemeine Fes
legungen

DIN 50125 Prufung metallischer Werkstoffe; Zugproben, Richtlinien fir die Herstellung

DIN 50136 Priifung metallischer Werkstoffe; Ringfaltversuch an Rohren

DIN 50137 Priifung von Stahl; Ringaufdornversuch an Rohren

DIN 50138 Priufung metallischer Werkstoffe; Ringzugversuch an Rohren

DIN 50140 Prufung metallischer Werkstoffe; Zugversuch an Rohren und Rohrstreifen

DIN 50 145 Prifung metallischer Werkstoffe, Zugversuch

Stahl-Eisen-Prufblatt 18052)
Probenahme und Probenvorbereitung fiir die Stickanalyse bei Stahlen

Stahl-Eisen-Priifblatt 19252)
Elektromagnetische Prifung von Rohren zum Nachweis der Dichtheit

Handbuch fiir das Eisenhittenlaboratorium2)
Band 2: Die Untersuchung der metallischen Werkstoffe, Disseldorf 1966.

Band 5 (Erganzungsband):

A 4.4 - Aufstellung empfohlener Schiedsverfahren,
B - Probenahmeverfahren,

C - Analysenverfahren (jeweils letzte Auflage).

Frilhere Ausgaben
DIN 1629: 08.29, 09.32; DIN 1629 Teil 1: 01.61; DIN 1629 Teil 3: 01.61

Anderungen

Gegeniiber DIN 1629 T1/01.61 und DIN 1629 T3/01.61 wurden folgende Anderungen vorgenommen (siehe auch Erlauterungen
a) Kurznamen der Stahisorten geandert (siehe Tabelle in den Erlauterungen)

b) Senkung der Maximalwerte fiir den Phosphor- und Schwefelgehalt (siehe Tabellen 2 und 3)

c) Umstellung und teilweise Anderung der Werte fir die mechanischen Eigenschaften (siehe Tabelle 4)

d) Neugestaltung des gesamten Textes unter Berucksichtigung der Angaben in DIN 1629 T1/01.61.

= — =

2) Herausgegeben: Verein Deutscher Eisenhuttenleute,

zu beziehen durch:
Verlag Stahleisen mbH, Postfach 82 29, 4000 Disseldorf 1
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Erlduterungen

Die in den letzten Jahren eingetretene technische Entwick-
lung bei der Herstellung und Verwendung von geschweiBten
und nahtlosen Rohren aus unlegierten Stahlen sowie die
Bestrebungen zur Harmonisierung der Anforderungen mach-
ten eine Neufassung der in DIN 1626 Teil 1 bis Teil 4, Ausgaben
Januar 1965, bzw. in DIN 1629 Teil 1 bis Teil 4, Ausgaben Januar
1961, enthaltenen Technischen Lieferbedingungen fur diese
Erzeugnisse erforderlich. Die Uberarbeitung der Normen
erfolgte in einem GemeinschaftsausschuB des NA Eisen und
Stahl (FES) und des NA Rohre, Rohrverbindungen und Rohr-
leitungen (FR) unter Mitarbeit des NA Gastechnik und des NA
Erddl- und Erdgasgewinnung.

Die in den vorliegenden Folgeausgaben der technischen
Lieferbedingungen fir nahtlose Rohre vorgenommenen
wesentlichen Anderungen gegenuber DIN 1629 Teil 1 bis Teil 4,
Ausgaben Januar 1961, sind im folgenden genannt.

Gliederung der Normen
Zur Verbesserung der Ubersicht und zur Erieichterung der
Anwendung der Normen auf den jeweiligen Verwendungs-
zweck der Erzeugnisse erschien eine Anderung der bis-
herigen DIN-Nummern mit einer entsprechenden Neugestal-
ting des Inhelts der einzeinen Normen zweckmaBsig. Fur den
Bereich der nahtlosen Rohre wurde dementsprechend
folgende neue Gliederung eingefihrt:
DIN 1629 (Rohre fir besondere Anforderungen) als Ersatz
fur DIN 1629 Teil 3 (Rohre mit Glitevorschriften).
JIN 1630 (Rohre fiir besonders hohe Anforderungen) als
Ersatz fiir DIN 1629 Teil 4 (Rohre mit besonderen
Giitevorschriften).
Da den nahtlosen Rohren in Handelsgiite (aus Stahl St 00)
<eine Bedeutung mehr zukommt, wurde DIN 1629 Teil 2, Aus-
jabe Januar 1961, ersatzlos zui.ckgezogen. Der Inhalt von
JIN 1629 Teil 1, Ausgabe Januar 1961, wurde sinngemaB in den
fext von DIN 1629 und DIN 1630 ibernommen.

Zinteilung und Bezeichnung der Stahisorten

die Einteilung und Bezeichnung der Stéhle fur nahtlose Rohre
itimmt - auBer bei der fiir die nahtiosen Rohre nicht vorge-
iehenen Stahlsorte USt 37.0 - mit den entsprechenden Fest-
egungen fir geschweiBte Rohre derselben Anforderungs-
Jdasse liberein (siehe DIN 1626 und DIN 1628).

die folgende Tabelle enthalt eine Gegeniberstellung der
riiheren und der in DIN 1629 und DIN 1630 erfaBten Stahl-
iorten fir die nahtlosen Rohre. Der Vergleich erfolgte auf der
Jasis der vorgeschriebenen Mindestwerte fir die Streck-
irenze bei Raumtemperatur. Im Einzelfall sind die Unter-
chiede vor allem bei der Desoxidationsart der Stahle zu
)eachten.

nternationale Patentklassifikation
16 L 9-00

Stahlsorte Vergleichbare Stahisorte
[ in \
Kurzname | DIN 16297) | Kurzname DIN
stoo | Teil2 - -
St35 ' Teil3 St 37.0 1629
St 45 Teil 3 - -
- ! St 44.0 1629
St 55 . Teil 3 - -
St 52 C Teil 3 51520 | 1629
T
St354 . Teil 4 St 374 i 1630
St454 i Teil 4 - -
- | St4d44 | 1630
St 55.4 Teil 4 - ! -
St524 | Teil4 St 52.4 1630
) Jeweils Ausgabe Januar 1961

Eigenschaften der Erzeugnisse

Die Festlegungen fur die chemische Zusammensetzung
sowie die fur den Zugversuch gultigen mechanischen Eigen-
schaften stimmen mit den Angaben in DIN 1626 und DIN 1628
flir geschweiBte Rohre Uberein. Hervorzuheben ist die
wesentliche Verminderung der zuldassigen Hochstgehalte fiir
Phosphor und Schwetfel im Vergleich zu den friiheren Werten.
Hinzugekommen sind die Anforderungen an die Kerbschlag-
arbeit fur Langs- und Querproben bei den Rohren fiir beson-
ders hohe Anforderyngen (siehe DIN 1630, Ausgabe Oktober
1984, Tabelle 3).

Als technologische Prufungen wurden je nach den Rohr-
maBen entweder der Ringfaltversuch, der Ringaufdornver-
such oder der Ringzugversuch vorgesehen. Der Aufweitver-
such wurde in DIN 1830 gestrichen.

Rohre fiir besonders hohe Anforderungen mit Wanddicken
> 40 mm sind grundsatzlich an den Enden auf einer Lange
von 25 mm zerstorungsfrei zu priifen. Fiir alle Rohre dieser
Anforderungsklasse kann die zerstorungsfreie Priifung iber
die Gesamtlange bei der Bestellung vereinbart werden.

Sonstiger Inhalt

Anderungen zum Text der Normen ergaben sich zwangslaufig
aus den neuen Festiegungen zum sachlichen Inhalt. Fir alle
Normen wurde eine gleichartige Gliederung mit — soweit im
Einzelfall passend - identischem Wortlaut der Abschnitte
angestrebt.
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PROJECT SUPPORT

Send your requirement

Send a drawing, product list, size, material grade, standard, schedule or wall thickness, testing and project document
requirements.

EMAIL info@lkpiping.com
WHATSAPP +86 139 0327 9556
TECHNICAL RESOURCES www.lkpiping.com/technical/

RESPONSE AND DOCUMENT COORDINATION

Initial enquiries are answered within 24 hours, including weekends, by email or WhatsApp. Drawing review,
material/standard matching and project document requirements can be discussed and organized with the buyer.
Third-party inspection can be buyer-nominated or coordinated on request.

ADDRESS

Longtan Industrial Zone, Yanta Road, Yanshan County, Cangzhou City,

Hebei Province, China
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