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1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm ist fiir 10tlose Rohrverschraubungen mit Schneidring, soweit in den dazugehdrigen MaBnormen bzw.
Zeichnungen hierauf Bezug genommen wird, anzuwenden.

Létlose Rohrverschraubungen mit Schneidring bestehen aus Stutzen, Schneidringen und Uberwurfmuttern. Sie

werden in Luft- und Raumfahrtgerdt zur Verbindung von Rohrleitungen, die in Anlagen zur Druckiibertragung und
zum Transport von Flissigkeiten oder Gasen bestimmt sind, angewandt.

2 Begriffe
2.1 Der Oberbegriff "Stutzen" wird fiir alle Ausfiihrungsformen des Grundkorpers angewandt.

2.2 Begriffe fiir die statistische Qualitdtskontrolle siehe DIN 55 350 Teil 11 (z. Z. Entwurf).

3 Anforderungen

Die Anforderungen mit den entsprechenden Unterabschnitten sind in Tabelle 1 den dazugehtrigen Prifverfahren
nach Abschnitt 4 gegeniibergestellt.

4 Priifverfahren

Die Prifverfahren mit den entsprechenden Unterabschnitten sind in Tabelle 1 den dazugehorigen Anforderungen
nach Abschnitt 3 gegenubergestellt. Die Tabelle 1 enthdlt zus&tzlich eine Spalte in der angegeben ist, ob
das fiir die Priufung der Anforderungen angegebene Prifverfahren fir die Qualifikationspriifung und/oder fiir
die Abnahmepriifung angewendet wird.

Tabelle 1. Anforderungen und Prifverfahren

Uberschrift der
Ab- Unterabschnitte Ab-

schnitt | zu Abschnitt 3 Anforderungen schnitt Priifverfahren Q ')A 2)
und Abschnitt 4
3.1 Aligemeine Zum Nachweis der Eigen- 4.1 Als Qualifikationspriifung
Anforderungen schaften des Erzeugnisses gelten die unter dem Ab-
sind die unter Abschnitt 4.2 schnitt 4.2 aufgefilhrten
aufgefiihrten und mit "A" ge- Prifungen. Ihre Ergebnisse
kennzeichneten Prifungen sind die Grundlage fur die
durchzufilthren und zu doku- Qualifikation zur Lieferung.
mentieren.

Durch Abnahmepriifzeugnis
(Muster siehe Anhang A) sind
die Qualitatsmerkmale des
Erzeugnisses vom Hersteller
zu bestdtigen.

Jede Anderung der Konstruktion, der Qualitdt der verwendeten Werk-
stoffe, des Herstell- und Verarbeitungsverfahrens bedingt eine er-
génzende Qualifikationspriifung.

3.2 Technische An- 4.2 Die Einhaltung der Tech-
forderungen nischen Anforderungen ist
durch die in diesem Ab-
schnitt aufgefiihrten Pri-
fungen nachzuweisen.

3.2.0 Allgemeines Einzelteile der Rohrver-
schraubungen miissen den
Normen LN 9203, LN 9204,
LN 9205, LN 9206, LN 9207,
LN 9208, LN 9209, LN 9210,
LN 9211, LN 9212 und

LN 29 825 bzw. Tabelle 2
entsprechen,

') Qualifikationspriifung
2) Abnahmepriifung
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Tabelle 1. (Fortsetzung)
Uberschrift der
Ab- Unterabschnitte Ab- .
schnitt | zu Abschnitt 3 Anforderungen schnitt Prifverfahren Q')A ?)
und Abschnitt 4
3.2.1 Werkstoff Es sind die in den MaBnormen | 4.2.1 Fir den Nachweis der che- X X
und in Tabelle 2 angegebenen mischen Zusammensetzung
Werkstoffe zu verwenden. konnen die Werte des Werk-
zeugnisses des Halbzeugher-
stellers verwendet werden.
3.2.2 Gestaltung und 4.2.2 -
Massen
3.2.2.1 | MaBe Die MaBe miissen den Angaben | 4.2.2.1 | Geprift wird mit den iib-
der betreffenden Normen ent- lichen MeBmitteln,
sprechen.
Bei Zeichnungsteilen miissen
die Grundnormen fir die
RohranschluBseite und Ein-
schraubseite beachtet
werden.
Bei geraden Stutzen darf die
Koaxialitdtstoleranz der
Bohrungen 0,4 mm nicht {ber-
schreiten.
Bei Winkelstutzen darf die
sich ergebene Flache aus der
Durchdringung von sich
N schneidenden Bohrungen mit
unterschiedlichen Durch-
messern nicht kleiner sein
als die Querschnittsflédche
der kleinsten Bohrung.
3.2.2.2 | Gewinde Gewinde diirfen geschnitten, 4.2.2.2 | Die Gewindeprifung ist ent- X
geschliffen oder spanios ge- sprechend der Gewindenorm
formt sein. AuBengewinde von durchzufiihren. Sie ist an
Schneidringverschraubungen Teilen mit Oberflachenschutz
aus nichtrostendem Stah? nach der Oberfldchenbehand-
missen spanlos (sofern nicht Tung durchzufihren,
anders vereinbart) geformt
sein.
3.2.2.3 | Faserverilauf im | Der Faserverlauf von spanlos | 4.2.2.3 | Es wird an Schliffen ge-
Gewinde geformtem AuBengewinde muB priuft.
durchgehend sein und im all-
gemeinen dem Gewindeprofil Die Proben hierfur sind aus
folgen. fertigen Teilen herzu-
stellen. Der Langsschnitt
muB mindestens drei volle
Gewindegange umfassen.
3.2.2.4 | Ausfiihrung Oberflachen miissen glatt, 4.2.2.4 | Sichtpriifung oder iibliche X X
Kanten und Ecken entgratet MeBmittel.
und Uberginge geniigend groB
sein. Schneidringverschrau-
bungen miissen ein gleich-
maBiges Aussehen haben, frei
sein von Mangeln wie Poren,
Kratzern, Risse usw. (siehe
DIN 4761), welche ihre Ver-
wendung beeintrachtigen.
3.2.2.5 | Massen Die Massen mussen den An- 4.2.2.5 | Gepriift wird mit den ub- X
gaben der jeweiligen MaB- Tichen MeBmitteln.
normen_entsprechen.
') und 2) siehe Seite 2
Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 65030:1997-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-65030-1997-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-65030-1997-01

Seite 4 DIN 65 030

Tabelle 1. (Fortsetzung)
Uberschrift der
Ab- Unterabschnitte Ab- -
schnitt | zu Abschnitt 3 Anforderungen schnitt Priifverfahren Q ') |A 2)
und Abschnitt 4
3.2.3 Metallurgische 4,2.3 -
Eigenschaften
3.2.3.1 | Einzelteile Einzelteile missen LN 9203, 4.2.3.1 |- X
LN 9205, LN 9206, LN 9207,
LN 9208, LN 9209, LN 9210,
LN 9211, LN 9212, LN 9219
und LN 29 825 entsprechen.
3.2.3.2 | Schneidring Schneidringe miissen LN 9204 | 4.2.3.2 | Die Harte der Einsatzschicht | X
entsprechen und eventuell und Kernharte wird mit einem
warmebehandelt werden bzw. Vickers-Harteprifgerat ge-
gehdrtet sein, daB sie in prift (Mikrohartemessung).
den vorgesehenen Rohrwerk-
stoff ausreichend ein- An einem polierten und ge-
schneiden. atzten Langs- oder Quer-

schnitt des Schneidringes

Einsatzhdrte und Einsatz- werden sechs mikroskopische
hartungstiefe sowie die Messungen der Schichtdicke
Kernhdrte der Schneidringe an verschiedenen Stellen des
missen mit den Festlegungen Schnittes ausgefiihrt, und
des Herstellers uberein- zwar drei Messungen an der
stimmen. Einsatzschicht der Innen-

seite und drei Messungen an

der AuBenseite.

- Der Querschnitt wird senk-
recht zur Schneidring-
achse, soweit es die Kon-
struktion zulaBt, im Ab-
stand von 0,8 bis 1,5 mm
von der Schneidkante ent-
fernt genommen.

- Der Langsschnitt wird
parallel zur Schneidring-
achse vorgenommen.

3.2.3.3 | Uberwurfmutter | Uberwurfmuttern miissen 4.2.3.3 | Die Harte wird an einer be- X
LN 9203 bzw. Tabelle 2 ent- liebigen blanken und ebenen
sprechen.’ Oberflache mit den iiblichen

MeBmitteln gepriuft.

3.2.3.4 | SpannungsriB- Stutzen, Schneidringe und 4.2.3.4 | Der Priifling wird mit dem X
korrosion Uberwurfmuttern diirfen keine Hochstanzugswert auf ein ca.
Anzeichen von Korrosion 300 mm langes Rohr montiert,
zeigen, welche die Funktion das wahrend der Priifdauer
beeintrachtigen, wenn sie mit dem unter dem Nenndruck
mit dem Hochstanzugswert zu- stehenden Betriebsmedium be-
sammengebaut werden. lastet ist. Dann wird der

Prifling 5 min so in eine

6 % NaCl-Losung von

90 °C + 5 °C eingetaucht,

daB3 er mindestens 25 mm hoch

von der Losung bedeckt ist.

- AnschlieBend wird der
Prufling herausgenommen
und 25 min bei
60 °C + 5 °C an der Luft
getrocknet.

- Das wechselweise Ein-
tauchen und Trocknen ist
wahrend einer Dauer von
100 h durchzufihren.

- Danach Priiflinge ausein-
andernehmen und auf RiB-
bildung nach einem aner-
kannten Verfahren unter-
suchen.

- AbschlieBend Priiflinge zu-
sammenbauen und der Berst-
druckpriifung unterwerfen.

1) und 2) siehe Seite 2
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