DK 621.643.412-034.14 : 620.22 : 620.1 DEUTSCHE NORM Juni 1991

Flansche DIN

Verwendungsfertige Flansche aus Stahl
Werkstoffe 2528

Flanges; steel flanges ready for use; materials

Zusammenhang mit der vom Europaischen Komitee fir Normung (CEN) herausgegebenen Européischen Norm
EN 10 025 : 1990, siehe Erlauterungen.

Die mit ** gekennzeichneten Abschnitte enthalten Angaben Uber Vereinbarungen, die bei der Bestellung zusétzlich
getroffen werden kénnen.

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir verwendungsfertige Flansche und Bunde aus unlegierten, unlegierten warmfesten, legierten warm-
festen, kaltzahen und nichtrostenden Stahlen, wie sie in Tabelle 2 genannt sind und zum Bau von Apparaten, Dampf-
kesseln, Druckbehéltern und Rohrleitungen verwendet werden. Sofern die Flansche Verwendung im Anwendungsbe-
reich der Verordnungen fir (berwachungsbeddrftige Anlagen nach § 24 GewO (z.B. DampfkV, DruckbehélterV) finden,
sind die einschlégigen Technischen Regeln (z.B. TRD, TRB, AD-Merkblatter) zu beachten. Die Auswahl der Stahlsorte
ist Angelegenheit des Bestellers.

Anmerkung: Es ist zu beachten, daf3 die Gesamtbeanspruchung und die Zunderverhéltnisse die in Tabelle 2 angege-

benen Temperaturgrenzen erniedrigen oder erhéhen kénnen.

2 Anforderungen
2.1 Herstellungsverfahren
Fur Flansche aus Stahlen nach dieser Norm gelten die Herstellungsverfahren nach Tabelie 1.

Tabelle 1. Herstellungsverfahren

Herstellungsverfahren

aus Profilen,
Stabstahl oder durch spanende
Flanschart aus Blech | geschmie- | gepreBt nahtlos Blechstreifen Bearbeitung
gefertigt det gewalzt gebogen und aus Form- oder
geschweiBt Stabstahl
z.B.nach gefertigt
DIN 28 030 Teil 1
Glatte ovale Flansche X X X — X —
Blindflansche X X X — - X
Glatte und lose Flansche X X X X X X
Glatte Bunde X X X X X X
Flansche mit Ansatz — X X X X X
VorschweiBflansche . X X X X X

und -bunde

Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V, Berlin, gestattet.

Ein ,—“ bedeutet, daB das angegebene Herstellungsverfahren fiir diese Flanschart nicht méglich ist, bzw. in dieser
Norm nicht behandelt wird.

Fortsetzung Seite 2 bis 12

NormenausschuB Rohre, Rohrverbindungen und Rohrleitungen (FR) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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2.2 Lieferzustand

Die Flansche sind in dem Warmebehandlungszustand
nach Tabelle 2 unter Berlicksichtigung von Tabelle 7 zu
liefern. Das Normalglihen kann bei unlegierten Stahlsor-
ten durch eine gleichwertige Temperaturfiihrung beim
oder nach dem Walzen oder Schmieden ersetzt wer-
den.")

Wenn die mechanisch-technologischen Eigenschaften
der Flansche wahrend der Fertigung (z.B. bei aus Ble-
chen gefertigten oder durch spanende Bearbeitung aus
Form- oder Stabstahl gefertigten Flanschen) nicht veran-
dert werden, gentigt die Warmebehandlung des Vormate-
rials.

2.3 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung der Stdhle muB den
Angaben der Tabellen 2 und 3 entsprechen.

2.4 Mechanische Eigenschaften der
verwendungsfertigen Flansche

Die Zugfestigkeit R, obere Streckgrenze R.y,
0,2%-Dehngrenze R, o5, 1,0%-Dehngrenze R, 4, Bruch-
dehnung A5 und Kerbschlagarbelt Ay mussen den Anga-
ben nach Tabeilen 2 und 4 entsprechen

Diese gelten nur fir den in Tabelle 2 genannten Lieferzu-
stand und fur die betreffenden Prufbedingungen.

Anhaltsangaben (iber die Langzeitwarmfestigkeitseigen-
schaften sind in den Tabellen 2 und 6 enthalten.

Falis zur Uberprifung der GleichmaBigkeit der Erzeug-
nisse einer Prifeinheit Harteprifungen durchzufiihren
sind, darf der Harteunterschied zwischen dem hértesten
und weichsten gepriiften Stiick der Prufeinheit nicht gré-
Ber als 30 HB sein.

2.5 SchweiBeignung

Die Stahle sind bei Beachtung der allgemeinen Regeln
der Technik schweigeeignet.

2.6 Interkristalline Korrosion

Fur die Bestandigkeit der nichtrostenden Stahle gegen
interkristalline Korrosion ist DIN 17 440 maf3gebend.

3 Priifungen
3.1 Abnahmepriifungen

Lieferungen nach dieser Norm sind einer Abnahmepru-
fung zu unterziehen.

3.2 Ort der Priifungen

Die Auswahl der Probestlicke fur die Prufungen, die Ent-
nahme der Proben, die Vorbereitung der Proben und die
Prifung selbst finden, wenn nicht anders vereinbart, im
Herstellerwerk statt.

Y Falls das Normalgliihen durch eine gleichwertige Tem-
peraturflihnrung beim und nach dem Walzen oder
Schmieden ersetzt wird, ist bei Verwendung der
Erzeugnisse fir Uberwachungsbediirftige Anlagen
vom Hersteller ein erstmaliger Nachweis zu flihren,
daB der dem normalgegliihten Zustand gleichwertige
Zustand mit ausreichender Sicherheit erreicht wird.

In Féllen, in denen das Herstellerwerk nicht lber die
erforderlichen Hilfsmittel verfiigt, werden die Vorbereitung
der Proben und/oder die Prifungen an einer zwischen
dem Beauftragten des Herstellers und dem Abnahmebe-
auftragten des Bestellers vereinbarten anderen Stelle
durchgefihrt.

3.3 Durchzufiihrende Priifungen und
Prifumfang

3.3.1 Die in jedem Fall durchzufiihrenden Priifungen
und die nur nach Vereinbarung durchzufiihrenden Pri-
fungen zusammen mit den Angaben liber den Prifum-
fang sind in Tabelle 8 aufgefihrt.

Ausgenommen sind hinsichtlich der mechanisch-techno-
logischen Prifungen die in Abschnitt 3.3.3 und Abschnitt
3.3.4 genannten Flansche.

3.3.2 Eine Prifeinheit (Herstellungslos) umfait
Flansche

a) aus einer Schmelze,

b) mit gleichen oder dhnlichen Mafen, wobei die Blatt-
dicken innerhalb der Priifeinheit den MaBbereichen in
Tabelle 4 entsprechen. Die Blattdicken dirfen sich far
den Lieferzustand U, N und A um maximal 50%, fur
den Lieferzustand V um maximal 30 % unterscheiden.

c) gemeinsamer Warmebehandlung. Fir getrennte
gleichartige Warmebehandlung gelten die Anforde-
rungen an die GleichmaBigkeit nach Abschnitt 2.4.

3.3.3 Werden bei der Herstellung der Flansche die
mechanisch-technologischen Eigenschaften nicht veran-
dert (bei spanend aus Blechen oder aus Form- oder
Stabstahl gefertigten Flanschen ohne nachtragliche
erneute Warmebehandlung) ist das verwendete Vormate-
rial nach den in Tabelle 2 genannten Normen vor der
Bearbeitung zu prifen.

3.3.4 Fir aus Profilen, Stabstahl, sowie aus Blechen
ausgeschnittene oder aus Blechstreifen gebogene und
geschweiBte Flansche ist der Prifumfang fiir den Zugver-
such und Kerbschlagbiegeversuch nach Tabelle 9 ver-
bindlich. Werden diese Flansche nach der letzten Wér-
mebehandlung gepriift, wird die Prlifung am mitgefertig-
ten Prifstick oder an Parallelproben durchgefiihrt. Es
wird vorausgesetzt, da8 der Hersteller die in dieser Norm
gestellten Anforderungen sicher erreicht. Der Nachweis
ist durch eine Verfahrenspriifung zu erbringen.

Das verwendete Vormaterial mu3 nach den in Tabelle 2
angegebenen Normen gepriift sein. Bei den Kerbschlag-
biegeversuchen sind die Angaben der Tabelle 9 zu
berucksichtigen.

3.3.5 ** Beider Bestellung kann eine Ultraschall- oder
Durchstrahlungsprifung und eine OberflachenriBprufung
vereinbart werden.

3.4 Probennahme und Probenvorbereitung

3.4.1 Bei der Nachprifung der chemischen Zusammen-
setzung am Stlick sind flr die spektrometrische Analyse
oder eine naBchemische Analyse Reststiicke von Proben
aus mechanischen Prifungen zu verwenden.

In Zweifelsfallen sind Spane mdglichst gleichmaBig Gber

den ganzen Querschnitt des Erzeugnisses zu entneh-
men.

3.4.2 Bei Harteprifungen zur Uberpriifung der Gleich-
maBigkeit der Erzeugnisse einer Prufeinheit ist jeweils die
gleiche Stelle der einzelnen Erzeugnisse im Lieferzu-

stand zu prufen. Die Stelle soll an der Oberﬁca%rrjf;nen tS
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lichst in einem Bereich liegen, in dem das Erzeugnis die
mafBgebliche Dicke aufweist. Gegebenenfalls sind st6ren-
der Zunder sowie entkohlte Randzonen vor der Prifung
zu entfernen.

3.4.3 Die Proben fur den Zugversuch und fiir die Kerb-
schlagbiegeversuche sind

a) aus dem Flanschblatt des endwérmebehandelten
Flansches,

b) aus dem an den Flanschen vorgesehenen zusatzli-
chen Werkstoff (Uberlange),

c) bei im Gesenk hergesteliten Flanschen dem beim
Lochen anfallenden Ausfallbutzen, wenn die Butzen-
dicke 75 % der Blattdicke nicht unterschreitet,

d) bei aus Profilen, Stabstahl oder Blechstreifen geboge-
nen und geschweiBten Flanschen aus dem SchweiB3-
nahtbereich (Kerbgrund fir Kerbschlagproben in
SchweiBnahtmitte, d.h.  Probenlangsachse in
Umfangsrichtung)

zu entnehmen.

Bei kaltzahen Stahlsorten sind die Kerbschlagproben aus
dem Bereich mit geringster Umformung zu entnehmen.

3.4.3.1 Die Probenlangsachse der Zug- und Kerb-
schlagproben soll nach Méglichkeit den Faserverlauf
senkrecht (Probenrichtung quer) oder einen gekrimmten
Faserverlauf in Art einer Sehne (Probenrichtung tangen-
tial) schneiden. Der Faserverlauf ist in Zweifelsféllen, z.B.
bei Flanschen aus Blechen, durch ein geeignetes Verfah-
ren zu ermittein.

3.4.3.2 Bei Blatidicken < 30 mm sind die Proben ober-
flichennah zu entnehmen. Der Abstand der Probenachse
von der Oberflache des Erzeugnisses ist bei Blattdicken
> 30 mm mindestens ¥ der Flanschblattdicke.

3.5 Anzuwendende Priifverfahren

3.5.1 Die chemische Zusammensetzung ist nach den
vom ChemikerausschuB3 des Vereins Deutscher Eisenhlit-
tenleute angegebenen Verfahren zu prufen (Handbuch
fur das Eisenhiittenlaboratorium).

3.5.2 Die Harteprifung nach Brinell ist nach DIN 50351
vorzunehmen.

3.5.3 Der Zugversuch bei Raumtemperatur (15 bis
35 °C) ist nach DIN 50145 durchzufuhren, und zwar im
Regelfall mit kurzem Proportionalstab mit der Anfangs-
meBlange L, = 5 d, nach DIN 50125.

Als Streckgrenze wird die obere Streckgrenze ermittelt.
Wenn keine ausgepragte Streckgrenze auftritt, ist die
0,2%-Dehngrenze zu ermitteln. Bei austenitischen Stahl-
sorten werden die 0,2%- und 1%-Dehngrenze ermittelt.

3.5.4 Der Kerbschlagbiegeversuch ist nach DIN 50115
bei Temperaturen entsprechend Tabelle 9 dieser Norm
durchzufihren, und zwar an ISO-V-Proben. Die vor-
geschriebenen Mindestwerte gelten fiir das Mittel aus
drei Proben, wobei nur ein Einzelwert den vorgegebenen
Mindestwert um héchstens 30 % unterschreiten darf.
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3,55 Die Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion
ist nach DIN 50914 zu prufen.

3.5.6 ™ Fur die zerstdrungsfreie Prifung sind bei der
Bestellung das anzuwendende Prifverfahren, der Beur-
teilungsmaBstab flr die Anzeigen und die zuldssigen
AnzeigengréBen zu vereinbaren.

3.6 Wiederholungspriifungen

Auf samtliche Erzeugnisse, einschlieBlich der geschmie-
deten Flansche, sind die Regelungen nach DIN 17010
anzuwenden.

3.7 Bescheinigungen iiber Materialpriifungen

3.7.1 Der Hersteller bestitigt die ordnungsgemafBe
Durchfihrung der Prifung durch Kennzeichnung der
Flansche nach Abschnitt 4 dieser Norm.

3.7.2 * Die Ausstellung einer Bescheinigung uber
Materialprifungen nach DIN 50049 kann bei der Bestel-
lung vereinbart werden.

Bei der Bestellung sind die Art der Bescheinigung und,

falls die Prafungen nicht vom Werkssachverstéandigen

durchgefuhrt werden sollen, der Abnahmebeauftragte zu
benennen.

Die Bescheinigung muB folgende Angaben enthalten:

a) Herstellername.

b) Ubereinstimmung des Flanschwerkstoffes mit dieser
Norm.

c) Die der Lieferung zugrundeliegenden technischen
Lieferbedingungen und technischen Regeln sowie alle
Kenndaten, -zahlen und -buchstaben, die erforderlich
sind, um die Zugehdrigkeit der Prifergebnisse zu den
verschiedenen Priifeinheiten sowie Lieferungen und
gegebenenfalls den unterschiedlichen Probenahme-
und Priifbedingungen erkennen zu kénnen.

d) Das Erschmelzungsverfahren.

e) Die Ergebnisse der Schmelzenanalyse.

fy Lieferzustand nach Abschnitt22 (bei verglteten
Erzeugnissen unter Angabe der Warmebehandlungs-
temperaturen).

g) Die Ergebnisse der nach Abschnitt 3.3 durchzufih-
renden Prifungen.

h) Angabe der im Abschnitt 4 enthaltenen Einzelheiten.
i) Herstellungsverfahren nach Tabelle 1.

4 Kennzeichnung

Kennzeichnung nach DIN 2519.

Bei Lieferungen mit Abnahmeprifzeugnis oder Abnah-
meprifprotokoll nach DIN 50049 ist zusétzlich die
Schmelzennummer und das Zeichen des Sachverstandi-
gen eingestempelt.
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Tabelle 2. Ubersicht

Flansche Werk- | Anwendungs- 12 Liefer- Chemische Mechanisch- -
aus Stahlsorte | stoff- | temperatur’) Vormaterial®) zustand| Zusammen- techno- tempg;:atur
Kurzname Nr 9) setzung logische
°C 112|831} 4 Eigenschaften
Unlegierte Stahle
USt 37-2 10036 | — 10bis300 | X | X | X | X U4 |DINEN10025 |DINEN10 0259 Raum-
RSt 37-2 10038 | — 10bis300 | X | X | X | X | U% |DINEN10025 |DINEN10025%) | temperatur
St 52-3 10570 | — 20bis300 | X | X | X | X N DINEN10025 |DINEN100258)| — 20°C
c223 10427 | — 10bis 501 X | X | X | X N Tabelle 3 Tabelle 4 Raum-
C 21 10432 | — 10bis 50 | X | X | X [ X | N |Tabelle 3 Tabelle 4 temperatur
StE 355°) 1.0562 | — 20 bis 300 X | X N,V DIN 17103
— 20°C
X | X N DIN 17102
Unlegierte warmfeste Stahle
C228 10460 | — 10bis420 | X | X | X | X | N |DIN17243 Tabelle 4%) Raum-
: . temperatur
HI 10345 | — 10bis 480 | X N DIN 17155 0°C
Hll 10425 | — 10bis480 | X N DIN 17155 0°C
WSLE 355 1.0565 | — 20 bis 400 X | X N DIN 17103
— 20°C
X | X DIN 17102
Legierte warmfeste Stahle
15Mo 3 15415 | — 10bis 530 | X N DIN 17155 Tabelle 4°)
X | XX N,V [DIN 17243 Tabelle 4%)
13CrMo 4 4 17335 | — 10bis570 | X \ DIN 17155 Tabelle 4°)
Raum-
5
X | X | X DIN 17243 Tabelle 4°) temperatur
10CrMo 910 | 17380 | — 10bis 600 | X \ DIN 17155 Tabelle 4%)
X1 X | X DIN 17243 Tabelle 4%)
12CrMo 195 17362 | — 10bis650 | X | X | X | X \Y Tabelle 3 Tabellen 4 u. 6
Kaltzahe Stdhle
TStE 2859 1.0488 | — 60 bis 300 X1 X N,V DIN 17103
— 50°C
X | X N DIN 17102
10 Ni 14 15637 | —120bis 50 | X | X | X | X \Y DIN 17280 —120°C
TStE 3559 1.0566 | — 60 bis 300 X | X N, V DIN 17103
— 50°C
X | X N DIN 17102
Y bis %) siehe Seite 5
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