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Die Européische Norm EN 1092-1:2001 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Diese Europdische Norm ist vom Technischen Komitee CEN/TC 74 "Flansche und ihre Verbindungen”

(Sekretariat: DIN) unter deutscher Mitwirkung ausgearbeitet worden.

Fur die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NARD-74 "Flansche und ihre Verbindungen" im
Normenausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) verantwortlich.

Es sind nicht alle Nennweiten der Flansche nach alten DIN-Normen in EN 1092-1 enthalten. Insbesondere fiir
Nennweiten > DN 1 200 wurde auf Restnormen verzichtet, da diese Flansche nach den zurlickgezogenen
DIN-Normen hinsichtlich der Berechnung nicht mehr dem heutigen Stand der Technik entsprechen.

Fur die in dieser Norm nicht abgedeckten FlanschanschlussmaRe siehe DIN 2501-1.

Fir Flansche nach den zurlickgezogenen DIN-Normen mit von EN 1092-1 abweichenden MaRen (Ersatz-
beschaffung) kénnen die zuriickgezogenen DIN-Normen weiterhin verwendet werden.
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Anderungen N
Gegenuber den im Ersatzvermerk genannten Normen wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Normeninhalte neu gegliedert und als Européische Norm EN 1092-1 herausgegeben.

b) Werkstoffe an Europédische Werkstoffnormen und ASTM angepasst.

c) PN/DN siehe Tabelle NA.1.

d) Druck-Temperatur-Zuordnungen auf Flanschtypen 05, 11, 12, 13 und 21 und Nennweiten < DN 600
begrenzt.

e) Teilweise MaRénderungen bei Blattdicken, RohranschlussmaRen, Schweifdfugenformen und Dicht-
flachen.

f) Rauigkeiten und Bezeichnungen der Dichtfiachen ge&ndert (Gegenlberstellung der Dichtflachen-
bezeichnungen siehe Tabelle NA.4).

Frihere Ausgaben ~

DIN 2513: 1927-01, 1936-08, 1949-06, 1966-05

DIN 2514: 1927-01, 1929-07, 1949-06, 1967-06, 1975-03

DIN 2519: 1964-01, 1966-08

DIN 2527: 1963-09, 1969-03, 1971-11, 1972-04

DIN 2543: 1926-07, 1943-05, 1949-12, 1968-01, 1977-09

DIN 2544: 1926-07, 1943-05, 1949x-12, 1968-01, 1977-09

DIN 2545: 1926-07, 1943-05, 1949-12, 1968-01, 1977-09

DIN 2546: 1928-07, 1947-06, 1949x-12, 1969-04, 1969-11

DIN 2547: 1928-07, 1947-06, 1949-12, 1969-04, 1977-09

DIN 2566: 1926-07, 1936-08, 1943-11, 1949-06, 1962-01, 1975-03

DIN 2573: 1940-10, 1949-05, 1962-01, 1975-03

DIN 2576: 1963x-12, 1975-03

DIN 2630: 1928-04, 1940-10, 1943-11, 1949-05, 1954-12, 1962-08, 1966-08, 1975-03
DIN 2631: 1928-04, 1936-10, 1943-11, 1949-05, 1954-12, 1962-08, 1966-08, 1975-03
DIN 2632: 1926-10, 1931-04, 1936-08, 1943-11, 1949-05, 1954-12, 1962x-08, 1966-08, 1975-03
DIN 2633: 1936-08, 1943-11, 1949-05, 1962-08, 1966-08, 1975-03

DIN 2634: 1936-08, 1943-11, 1949-05, 1962-08, 1966-08, 1975-03

DIN 2635: 1936-08, 1943-11, 1949-05, 1962x-08, 1966-08, 1975-03

DIN 2636: 1936-08, 1947-08, 1949x-12, 1962-08, 1962-12, 1975-03 N
DIN 2637: 1936-08, 1947-08, 1949-12, 1962-08, 1962-12, 1975-03

DIN 2641: 1926-07, 1928-10, 1949-06, 1962-01, 1975-03

DIN 2642: 1926-07, 1928-10, 1941-04, 1949-06, 1962-01, 1969-05, 1970-08, 1975-03
DIN 2652: 1927-10, 1949-06, 1962-01

DIN 2653: 1927-10, 1931-04, 1940-02, 1949-06, 1962-01

DIN 2655: 1928-10, 1949-06, 1962-01, 1975-03

DIN 2656: 1928-10, 1949-06, 1962-01, 1975-03

DIN 2673: 1928-10, 1931-04, 1940-09, 1949-06, 1962-08

DIN 3156: 1935x-11

DIN 86031: 1952-04

DIN 86043: 1952-04

DIN HNA F1 31: 1923-08
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EUROPAISCHE NORM EN 1092-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE =~ Dezember 2001

ICS 23.040.60

Deutsche Fassung

Flansche und ihre Verbindungen

Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen,

Formstiicke und Zubehérteile
Teil 1: Stahlflansche, nach PN bezeichnet

Flanges and their joints — Circular flanges for pipes, Brides et leurs assemblages —
valves, fittings and accessories — Brides circulaires pour tuyaux, robinetterie,
Part 1: Steel flanges, PN designated raccords et accessoires —
Partie 1: Brides en acier designées PN

Diese Européische Norm wurde vom CEN am 6. Juli 2001 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfilllen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europsischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhéltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gieichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutschiand, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland,
Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Republik und
dem Vereinigten Konigreich.
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EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2001 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 1092-1:2001 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Nationaler Anhang NA

(informativ)

FEN

Informationen und nationale Ergénzungen zu DIN EN 1092-1

1

Gegeniiberstellung der bisherigen DIN-Normen und DIN EN 1092-1

Tabelle NA.1 zeigt eine Gegenlberstellung der bisherigen DIN-Normen fiir Flansche, die durch DIN EN 1092-1
ersetzt oder teilweise ersetzt werden, und dem Geltungsbereich von DIN EN 1092-1.

Tabelle NA.1 — Gégenﬂberstellung

Flansch '
O Cahereh | Bartenc
a <= <=
25127 — | Federund Nut DN 4 bizhérllsf 000 | DN10 bisplgll\: goooo
2513° — | Vor-und Riicksprung DN 10 bis DN 1 000 <= PN 100
DN 10 bis DN 2 000
2514° — Vorsprung mit Eindrehung und Riicksprung DN 10 bis DN 3 000 DN 1;;:3,\]1 20000
2527° 05 Blindflansche, PN 2,5 keine Angaben = | DN 10 bis DN 2 000
Blindflansche, PN 6 DN 10bisDN 500 | DN 10 bis DN 2 000
Blindflansche, PN 10 DN 10bisDN 500 | DN 10 bis DN 1 200
Blindflansche, PN 16 DN 10bisDN 500 | DN 10 bis DN 1 200
Blindflansche, PN 25 DN 10bisDN 500 | DN 10bis DN 600
Blindflansche, PN 40 DN 10bisDN 500 | DN 10 bis DN 600
Blindflansche, PN 64 (neu PN 63) DN 10bisDN 400 | DN 10bis DN. 400
Blindflansche, PN 100 DN 10bisDN 350 | DN 10bis DN 350
2543 ° — Stahlgussflansche, PN 16 DN 10bisDN2200 | DN 10 bis DN 2 000
2544 ° — Stahlgussflansche, PN 25 DN 10bisDN 2000 | DN 10 bis DN 2 000
2545° — Stahlgussflansche, PN 40 DN 10bisDN1600 | DN 10bis DN 600
2546° — Stahlgussflansche, PN 64 (neu PN 63) DN 10bis DN 1200 | DN 10 bis DN 1 200
2547° — Stahlgussflansche, PN 100 DN 125bis DN 700 | DN 10bis DN 500
2566 ° 13 Gewindeflansche mit Ansatz, PN 10 bis PN 16 DN 6bisDN 100 DN 10 bis DN - 600
2573° 1 Flansche, glatt zum Léten oder Schweillen, PN 6 DN 10bisDN 500 | DN 10bisDN 600
2576° 1 Flansche, glatt zum Léten oder Schweilen, PN 10 DN 10bisDN 500 | DN 10bis DN 600
2630 ° 11 Vorschweifflansch, PN 1 und PN 2,5 DN 10 bis DN 4 000 | DN 10 bis DN 4 000
2631° 11 Vorschwei¥flansch, PN 6 DN 10bis DN 3600 | DN 10 bis DN 3 600
2632° 11 Vorschweilflansch, PN 10 DN 10 bis DN 3000 | DN 10 bis DN 3 000
2633° 11 Vorschweif}flansch, PN 16 DN 10 bis DN2000 | DN 10 bis DN 2 000
2634 ° 11 Vorschweif¥flansch, PN 25 DN 10bisDN1000 | DN 10bis DN 1000
2635° 1 Vorschweilflansch, PN 40 DN 10bisDN 500 | DN 10bis DN 600
2636 ° 11 Vorschweillflansch, PN 64 (neu PN 63) DN 10bisDN 400 | DN 10 bis DN. 400
2637° 11 Vorschweiflflansch, PN 100 DN 10bisDN 350 | DN 10 bis DN 350
2641° |02, 33,32 Lose Flansche; VorschweiRbdrdel; Glatte Bunde, PN 6 DN 10bisDN 1200 | DN 10 bis DN 600
2642° | 02,33,32| Lose Flansche; VorschweiRlbdrdel; Glatte Bunde, PN 10 DN 10bisDN 800 | DN 10 bis DN 600
2655° |02, 33,32 Lose Flansche; Glatte Bunde, PN 25 DN 10bisDN 500 | DN 10bis DN 600
2656° |02, 33,32 Lose Flansche; Glatte Bunde, PN 40 DN 10bisDN 400 | DN 10bis DN 600
2673 ° 04, 34 Lose Flansche mit Vorschweif3bund, PN 10 DN 10bisDN 1200 | DN 10bis DN 600

®  Ausgabe 1975-03 durch DIN EN 1092-1 teilweise ersetzt.
®  Ersetzt durch DIN EN 1092-1.
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NA.2 Herstellungsverfahren
in der Tabelle NA.2 sind die Herstellungsverfahren ergéinzt und eridutert.
Tabelle NA.2 — Herstellungsverfahren
aus Profilen,
nahtlos aus Stabstah! oder
Flanschtyp nach DIN EN 1092-1 geschmiedet | gewalzt | 9%7°%%! | Biech | Blechstreifen
ab gefertigt |  gebogen und
geschweilt®
01 (Glatter Flansch zum Schweillen) ja ja ja ja ja
02 (Loser Flansch fir glatten Bund oder fiir Vorschweilbérdel) ja ja ja ja ja
04 (Loser Flansch flr Vorschweif3bund) ja ja ja ja ja
05 (Blindflansch) ja nein ja ja nein
11 (Vorschweilflansch) ja ja ja nein nur >=DN 700
12 (Uberschieb-Schweilflansch mit Ansatz) ja ja ja nein nein
13 (Gewindeflansch mit Ansatz) ja ja ja nein nein AN
21 (Integralflansch) ja ja ja nein nein
32 (Glatter Bund) ja ja ja ja ja
33 (Vorschweiltbordel) ja ja ja ja ja
34 (Vorschweifbund) ia ja ja ja ja
# Zusitzliche national zuléssige Herstellungsverfahren.
® Bei Bestellung zu vereinbaren.
NA.3 Oberflichenbeschaffenheit
In der Tabelle NA.3 sind die Oberfldchenbeschaffenheiten ergdnzt und erldutert. Die dort angegebenen
Rauigkeiten gelten fur den Lieferzustand, wenn bei der Bestellung nicht anders vorgegeben.
Tabelle NA.3 — Oberflichenbeschaffenheit
Ra und Rz in Mikrometer
AuBenrand Mittelloch ) Mutter-
Flanschtyp nach DIN EN 1092-1 Ra | Re | Ra | Re |picht[Schrauben- aufage- A
max. max. max. max.
01 (Glatter Flansch zum Schweiften) 25 160 25 160
02 (Loser Flansch fiir glatten Bund oder flir Vorschweif3b&rdel) 25 160 | 25 160
04 (Loser Flansch fur Vorschweiflbund) 25 160 25 160
05 (Blindflansch) 25 160 ohne Mittelloch
11 (VorschweiBfiansch) 25° 160% | 25° 160°
12 (Uberschieb-Schweilflansch mit Ansatz) 25° 160° | 25° 160 b © d
13 (Gewindeflansch mit Ansatz) 25° 160 —
21 (Integralflansch) 25°¢ 160° | 25° 160 *
32 (Glatter Bund) 25 160 25 160
33 (Vorschweillbdrdel) 25 160 25 160
34 (Vorschweibund) 25% 160" 25° 160 °
® Oder bis PN 40 roh.
® Dichtfische nach DIN EN 1092-1, Abschnitt 5.7.
¢ Schraubenitcher bis PN 40 gestanzt oder gebohrt, dariiber nur gebohrt.
¢ Mutterauflagefisiche nach DIN EN 1092-1, Abschnitt 5.8. —
4 Documents
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NA.4 Gegeniiberstellung der Dichtflichenbezeichnungen nach bisherigen
DIN-Normen und DIN EN 1092-1
Tabelle NA.4 zeigt eine Gegenlberstellung der bisherigen Dichtflichenbezeichnungen nach DIN und den
neuen Dichtflichenbezeichnungen nach DIN EN 1092-1.
Tabelle NA.4 — Dichtflichenbezeichnungen
Alte Bezeichnung nach DIN Neue Bezeichnung nach DIN EN 1092-1
Form A
Form A
Form B
Form C
FormB 1
Form D
Form E Form B 2
Form F Form C
rm Form N FormD
FormV 13 FormE
Form R 13 Form F
FormV 14 FormH
FormR 14 Form G
NA.5 Runddichtungen
Runddichtungen fiir Dichtflache Form H sind européisch noch nicht festgelegt.
Es kénnen Runddichtungen nach DIN 2693 verwendet werden.
NA.6 Linsendichtung
' Die Flansche kénnen auch mit Dichtflichen fiir Linsendichtung nach DIN 2696 geliefert werden (bei
1 Bestellung zu vereinbaren).
NA.7 Membran-SchweiRdichtung
Die Flansche kdnnen auch mit reduziertem Dichtleistendurchmesser d, (fir Membran-Schweidichtung) nach
| DIN 2695 geliefert werden (bei Bestellung zu vereinbaren).
|
-
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1092-1:2001) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 74 “Flansche und ihre
Verbindungen" erarbeitet worden, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Européische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2002, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Juni 2002 zurlickgezogen werden.

Diese Europdische Norm wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt hat, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EU-
Richtlinien.

Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieser Norm ist.
EN 1092 wird aus den folgenden 4 Teilen bestehen:

- Teil 1: Stahlflansche

- Teil 2: Gusseisenflansche

— Teil 3: Flansche aus Kupferlegierungen
~ — Teil 4: Flansche aus Aluminiumlegierungen

Diese Norm enthélt einen normativen und sechs informative Anhénge.

Einleitung

Als das Technische Komitee CEN/TC 74 die Arbeiten an dieser Europdischen Norm aufnahm, hat man sich als
Basis auf die Internationale Norm ISO 7005-1 Gber Stahlflansche bezogen.

Bei diesem Beschluss hat man vereinbart, dass die vorliegende Norm von der internationalen Norm in folgenden
Punkten erheblich abweichen wiirde:

a) Wahrend bei ISO 7005-1 sowohl die Flansche mit DIN-Ursprung als auch die Flansche mit ANSI/ASME-
Ursprung im Anwendungsbereich enthalten sind, enthéalt die EN 1092-1 ausschlieBlich die Flansche mit
DIN-Ursprung. CEN/TC 74 hat mit EN 1759-1, EN 1759-3 und EN 1759-4 eine separate Normenreihe
erstellt, die die Flansche mit ANSI/ASME-Ursprung mit unverénderter Class-Bezeichnung enthilt.

b) Beidieser Gelegenheit wurden eine Reihe von techmschen Anforderungen der Flansche mit DIN-Ursprung
geéandert.

Die Anschlussmafe, Flanschtypen und Dichtflachenformen sowie Bezeichnungen sind kompatibel mit denen in
1SO 7005-1. Es wird jedoch auf folgende Unterschiede in EN 1092-1 zu ISO 7005-1 hingewiesen:

1)  Die Druck-/Temperatur-Zuordnungen dieser Norm wurden in vielen Fallen reduziert, entweder durch
Begrenzung der Zuordnungen bei geringerer Temperatur, die den Wert der PN-Stufe nicht mehr
Uberschreiten diirfen, oder durch Erhéhen der Rate, mit der der zuldssige Druck mit anwachsender
Temperatur absinkt.

2)  Zusétzlich zum Bereich PN 2,5 bis PN 40 der Flansche mit DIN-Ursprung, der in ISO 7005-1 festgelegt ist,
enthélt die EN 1092-1 zuséatziich Flansche PN 63 und PN 100.

3) Diese Norm legt Werkstoffsorten Européischer Stahle fest dhnlich zu denen in ISO 7005-1. Zusétzlich
dirfen ASTM-Stéhle verwendet werden, die in der Internationalen Norm zur Verwendung mit Flanschen mit
ANSI/ASME-Ursprung vorgesehen sind.

"4) Diese Norm enthélt einen informativen Anhang zu Anforderungen von EU-Richtlinien.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm (iber eine einzelne Flanschenreihe legt Anforderungen fest fiir runde Stahlfiansche mit
den PN-Stufen PN 2,5 bis PN 100 und den Nennweiten DN 10 bis DN 4 000.

Diese Norm legt die Flanschtypen und ihre Dichtflichenformen, MaBe, Toleranzen, Gewinde, SchraubengréBen,
Oberfldchenbeschaffenheit der Dichtflichen der Flanschverbindung, Kennzeichnung, Werkstoffe, Druck-/
Temperatur-Zuordnungen und ungeféhre Flanschgewichte fest.

Diese Norm gilt nicht flir Flansche, die aus Stangenmaterial gedreht werden, und nicht fir Flansche der
Typen 11, 12 und 13 aus Blech.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthdlt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die
Publikationen sind nachstehend aufgefiihit. Bei datierten Verweisungen gehdren spétere Anderungen oder
Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser Européischen Norm, falls sie durch Anderung oder
Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug
genommenen Publikation (einschlieBlich Anderungen). ~

EN 764, Druckgeréte — Terminologie und Symbole — Druck, Temperatur, Volumen.
EN 1333, Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von PN.

prEN 1708-1, SchweiBen-— Verbindungselemente beim Schweil3en von Stahl — Teil 1: Druckbeanspruchte Bau-
teile.

EN 10025, Warmgewalzte Erzeugnisse aus unlegierten Baustéhlen; Technische Lieferbedingungen.

prEN 10028-2:2000, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstédhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte warmfeste
Stéhle.

prEN 10028-3:2000, Flacherzeugnisse aus Druckbehdélterstdhlen — Teil 3: SchweiBgeeignete Feinkorn-
baustéhle, normalgegliiht.

prEN 10028-4:2000, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 4: Nickellegierte kaltzdhe Stéhle.
prEN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 7: Nicht rostende Stéhle.

EN 10213-2, Technische Lieferbedingungen fiir Stahiguss fir Druckbehélter — Teil 2: Stahlsorten fir die
Verwendung bei Raumtemperatur und erhdhten Temperaturen.

EN 10213-3, Technische Lieferbedingungen fiir Stahiguss fiir Druckbehélter — Teil 3: Stahlisorten fir die
Verwendung bei tiefen Temperaturen.

EN 10213-4, Taechnische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 4: Austenitische und auste-
nitisch-ferritische Stahlsorten.

prEN 10222-2, Schmiedestticke aus Stahl fir Druckbehélter — Teil 2: Ferritische und martensitische Stéhle mit
festgelegten Eigenschaften bei erhéhter Temperatur.

prEN 10222-3, Schmiedestiicke aus Stahl fir Druckbehélter — Teil 3: Nickelstdhle mit festgelegten
Eigenschaften bei niedrigen Temperaturen.

prEN 10222-4, Schmiedestiicke aus Stahl fir Druckbehélter — Teil 4: Feinkornbaustéhle mit hoher Dehngrenze.

prEN 10222-5, Schmiedestiicke aus Stahl fir Druckbehélter — Teil 5: Nicht rostende austenitische,
martensitische und austenitisch-ferritische Stéhle.

TN
EN I1SO 6708, Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von DN (Nennweite) (ISO 6708:1995).
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o~ prEN 1SO 9692-1:2000, Schweilen und verwandte Prozesse — Empfehlungen flir Fugenformen — Teil 1:
LichtbogenhandschweiBBen, Schutzgasschweil3en und GasschweiBen von Stéhlen (ISO/DIS 9692-1:2000).

EN ISO 9692-2, SchweiBen und verwandte Verfahren — SchweiBnahtvorbereitung — Teil 2:
UnterpulverschweilBen von Stahl (ISO 9692-2:1998).

ISO 7-1, Pipe threads where pressure tight joints are made on the threads — Part 1: Designation, dimensions
and tolerances.

ISO 7-2, Pipe threads where pressure tight joints are made on the threads — Part 2: Verification by means of
limit gauges.

ISO 887, Plain washers for metric bolts, screws and nuts; General plan.
ASTM A 105/A105M, Forgings, Carbon Steel, for Piping Components.

ASTM A 182/A182M, Forged or Rolled Alloy-Steel pipe Flanges, Forged Fittings, and Valves and Parts for High-
Temperature Service.

ASTM A203/A203M, Pressure Vessel Plates, Alloy Steel, Nickel.
ASTM A204/A204M, Specification for pressure vessel plates, alloy steel, molybdenum.
ASTM A216/A216M, Steel Castings, Carbon Suitable for Fusion Welding for High-Temperature Service.

ASTM A217/A217M, Steel Castings, Martensitic Stainless and Alloy, for Pressure-Containing Parts Suitable for
High-Temperature Service.

ASTM A240/A240M, Heat-Resisting Chromium and Chromium-Nickel Stainless Steel Plate, Sheet and Strip for
Pressure Vessels.

ASTM A325, High-Strength Bolts for Structural Steel Joints.

ASTM A350/A350M, Forgings, Carbon and Low-Alloy Steel, Requiring Notch Toughness Testing for Piping
Components.

ASTM A351/A351M, Castings, Austenitic, Austenitic-Ferritic (Duplex) for Pressure-Containing Parts.

ASTM A352/A352M, Steel Castings, Ferritic and Martensitic, for Pressure-Containing Parts Suitable for Low-
Temperature Service. o

ASTM A387/A387M, Pressure Vessel Plates, Alloy Steel, Chromium-Molybdenum.
ASTM A515/A515M, Pressure Vessel Plates, Carbon Steel, for Intermediate and Higher-Temperature Service.
ASTM A516/A516M, Pressure Vessel Plates, Carbon Steel, for Moderate and Lower-Temperature Service.

ASTM A537/A537M, Pressure Vessel Plates, Heat-Treated, Carbon-Manganese-Silicon Steel.

3 Definitionen

Fur die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Definitionen:
3.1

DN
siehe EN 1SO 6708
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3.2 .

PN
sishe EN 1333

3.3
maximal zuléssiger Druck, PS
der vom Druckgeratehersteller festgelegte maximale Druck, fir den die Anlage ausgelegt ist

34
maximal zulédssige Temperatur, TS
die vom Druckgerétehersteller festgelegte maximale Temperatur, fiir welche das Druckgeréat ausgelegt ist

4 Bezeichnung
4.1 Aligemeines

Tabelle 1 legt die Flanschtypen und die zugehérigen Bauteile fest.

Die Bilder 1 und 2 zeigen Flanschtypen und zugehdrige Bauteile mit den entsprechenden Flanschtyp-Nummern.
Flansche miissen mit "Flanschtyp" und der Typnummer benannt werden. Zugehérige Bauteile miissen mit
*Zugehdriger Bauteil-Typ" und der Typnummer benannt werden.
Bild 3 zeigt Flanschdichtflichenformen, die mit den Flanschen oder Bauteilen der Bilder 1 und 2 kombiniert
werden kdnnen. Dichtflichen miissen mit "Form" und dem entsprechenden Formbuchstaben benannt werden.
Der fUr jeden Flanschtyp und PN-Stufe geltende DN-Bereich ist in Tabelle 3 festgelegt.
4.2 Normbezeichnung
Flansche und zugehérige Bauteile nach dieser Norm sind mit folgenden Angaben zu bezeichnen:
a) Benennung, z. B. Flansch, Bérdel oder Bund;
b) Nummer dieser Norm EN 1092-1;
¢) Nummer des Flanschtyps nach Bild 1 und Bild 2;
d) Form der Dichtflache nach Bild 3;
e) DN (Nennweite);
f)  PN-Stufe;
g) Ansatzdicke S (nur fir Typen 11 und 34);
h) Form des Gewindes fiir Flansche Typ 13 (R, oder R));
i)  Bohrungsdurchmesser;

By (nur fir Typ 01, 12 und 32)

B, (nur fiir Typ 02)

By (nur fiir Typ 04)

far Nennweiten gréBer DN 600;
)  entweder Werkstoff-Kurzname oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte (siehe Tabellen 5a und 5b);
k) Warmebehandlung, wenn erforderlich;
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)  Werkstoffbescheinigung, wenn erforderlich (siehe 5.1).

BEISPIEL 1 Bezeichnung eines Flansches Typ 01 mit Dichtfi&chenform A von Nennweite DN 800 und PN-Stufe PN 6,
mit Bohrungsdurchmesser B1 = 818 mm, aus Werkstoff mit dem Kurznamen S235JR:

Flansch EN 1092-1/01 A/DN 800/PN 6/818/S235JR

BEISPIEL 2 Bezeichnung eines zugehdrigen Bauteils Typ 32 mit D|chtflachenform A von Nennwelte DN 400 und
PN-Stufe PN 10, aus Werkstoff mit dem Kurznamen S235JR:

Bund EN 1092-1/32 A/DN 400/PN 10/S235JR

BEISPIEL. 3 Bezsichnung eines Flansches Typ 02 mit Dichtflachenform A von Nennwelte DN 400 und PN-Stufe PN 10,
aus Werkstoff mit der Werkstoffnummer 1.0038:

Flansch EN 1092-1/02 A/DN 400/PN 10/1.0038

BEISPIEL 4 Bezeichnung eines Flansches Typ 11 mit Dichtflachenform B2 von Nennweite DN 200 und PN-Stufe
PN 100, mit Ansatzdicke S = 10 mm, aus Werkstoff mit dem Kurznamen 13CrMo4-5:

Flansch EN 1092-1/11 B2/DN 200/PN 100/10/13CrMo4-5

5 Aligemeine Anforderungen
5.1 Flanschwerkstoffe

Flansche sind aus den in Tabellen 5a und 5b (siehe auch Anhang D) angegebenen Werkstoffen herzustellen,
Flansche der Typen 11, 12 und 13 aus Schmiedestiicken. Flansche Typ 21 miissen aus Schmiedestiicken oder
Stahiguss hergestellt werden.

Der Hersteller des Flansches muss Unterlagen zur Verfiigung stellen, die die Zuriickverfolgbarkeit des
Werkstoffes gewéhrleisten. Ein Rohrleitungshersteller kann bei Bedarf ein Zertifikat nach EN 10204 anfordern,
welches fir die entsprechende Kategorie der Anlage anwendbar ist.

ANMERKUNG 1 Die in Tabellen 5a und 5b (siehe auch Anhang D) enthaltenen Werkstoffe sind zusammengefasst in
Gruppen mit gleichen Druck-/Temperatur-Zuordnungen wie in Tabellen 15, 16, 17, 18, 19 und 20 angegeben (siehe
Anhang B).

ANMERKUNG 2 Die Werkstoffe der zugehérigen Bauteile sind nicht im Anwendungsbereich dieser Norm.

5.2 Reparaturen

Sind Reparaturen durch SchweiBen in der zutreffenden Werkstoffnorm nicht untersagt, so sind sie zuléssig, wenn
ein anerkanntes Verfahren besteht. Alle SchweiBarbeiten mtissen in Ubereinstimmung mit einem schriftlich
festgelegten Verfahren durchgefihrt werden.

ANMERKUNG Anerkennung von SchweiBverfahren sishe EN 288-1. Prifung von SchweiBern sishe EN 287-1.

5.3 Schrauben und Muttern

Flansche muissen fiir die Verwendung von Schrauben und Muttern, deren Anzahl und Grdf3e in den Tabellen 6
bis 13 entsprechend festgelegt sind, geeignet sein. Schrauben und Muttern sollten vom Druckgeratehersteller in
Abhéngigkeit von Druck, Temperatur, Flanschwerkstoff und der Dichtung so gewahlt werden, dass die
Flanschverbindung unter den erwarteten Betriebsbedingungen dicht bleibt. Schrauben und Muttern siehe
prEN 1515-1, Kombinationen von Flansch- und Schraubenwerkstoffen sishe prEN 1515-2 zur Information.

5.4 Dichtungen

Die verschiedenen Dichtungsarten, MaB3e, Konstruktionsmerkmale und Werkstoffe, die verwendet werden, fallen
nicht in den Geltungsbereich dieser Norm. MaB3e von Dichtungen sind in EN 1514-1 bis EN 1514-4 festgelegt.
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5.5 Druck-/Temperatur-Zuordnungen A~
Die Druck-/Temperatur-Zuordnungen der Flansche sind in den Tabellen 15, 16, 17, 18, 19 und 20 angegeben.

Die Druck-/Temperatur-Zuordnungen geben die Abhéngigkeit des maximal zuldssigen Druckes PS von der
maximal zulassigen Temperatur an.

Die Druck-/Temperatur-Zuordnungen geiten nur fiir die Flanschtypen 05, 11, 12, 13 und 21 mit Nennweiten bis
einschliellich DN 600. Die Druck-/Temperatur-Zuordnungen aller anderen Flansche sind nachzurechnen oder
durch spezielle Erfahrung nachzuweisen.

ANMERKUNG 1 Die Regeln fir die Ermittlung der Druck-/Temperatur-Zuordnungen in den Tabsllen sind in Anhang E und
Anhang F angegeben.

ANMERKUNG 2 Bei den Werkstoffgruppen 10E0 bis 16E0 (austenitische Stihle) sollten die Tabellen 17 und 18 wie folgt
angewendet werden:

- Tabelle 17 solite flir Anwendungsfélle gewéhlt werden, bei denen die Flanschverformung eng begrenzt sein muss;
- Tabelle 18 sollte in allen Fallen gewahlt werden, bei denen eine geringe plastische Verformung der Flansche als
annshmbar gelten kann.

ANMERKUNG 3 Fur Zwischentemperaturen ist lineare Interpolation zulédssig. Fir die Interpolation zwischen (- 10 °C bis N
50 °C) und 100 °C sind 20 °C anzunehmen.

ANMERKUNG 4 Die jeweiligen Driicke und Temperaturen sind die des Mediums im Rohrleitungssystem.

5.6 MaBe
5.6.1 Flansche

Die Maf3e der Flansche sind in den Tabellen 6 bis 13 entsprechend den PN-Stufen angegeben. Das MaB G,
muss den angegebenen Werten nicht entsprechen (siehe Anmerkung 1), nur ein Hochstwert ist angegeben. Die
Ansatzdicke S ist ein Mindestwert, ausgewéhlt entsprechend den Rohrwanddicken nach SO 4200 (siehe An-

merkung 2).

ANMERKUNG 1 Der Mittelteil der Dichtflache eines Flansches Typ 05 muss nicht bearbeitet werden, vorausgesetzt, der
Durchmesser des unbearbeiteten Abschnitts ist nicht groBer als der empfohlene Durchmesser fir G, ., der in den Tabellen 6
bis 13 angegeben ist.

max’

ANMERKUNG 2 Der Druckgeratehersteller darf von den in den Tabellen angegebenen MaBen fiir die Ansatzdicke ab-
weichende Festlegungen nach Ansprache mit dem Flanschhersteller treffen.

ANMERKUNG 3 Eine Ubersicht iber die verschiedenen festgelegten Flanschtypen mit den fiir jeden Typ und jede PN-Stufe
geltenden Nennweiten ist in Tabelle 3 enthalten.

ANMERKUNG 4 Die Durchmesser N, N, und Ny der Flanschtypen 11, 12, 13, 21 und 34 sind die theoretischen Héchstwerte,
die die Verwendung von Ringschliissein oder den Einsatz von Unterlegscheiben der normalen Reihe ohne irgendeine
zusatzliche Bearbeitung, z. B. der Mutterauflageflachen (siehe 5.8), zulassen.

ANMERKUNG 5 Die Bohrungsdurchmesser der Flansche Typ 21 sind in dieser Norm nicht festgelegt, die tatsichlichen
Bohrungsdurchmesser sind in der Regel in der oder den jeweiligen Normen flr das entsprechende Bauteil enthalten.

ANMERKUNG 6 Gewichte der Flansche sind in Anhang C angegeben.

ANMERKUNG 7 Die Flanschblattdicken der Flanschtypen 05, 11, 12, 13,21 und PN 6, PN 10, PN 16 und PN 25 zeigen bei
DN 600/DN 700 einen ungewdhnlichen Sprung. Dies resultiert aus der Anderung einiger Flanschblattdicken bis DN 600, die
vorgenommen wurde, damit die Flansche den Druck-/Temperatur-Zuordnungen geniigen (begrenzt auf DN 600).

Die Flanschblattdicken flr Flansche DN 700 und darliber entsprechen denen, die in den Herkunftsdokumenten (DIN, BS, NFE,
IBN usw.) enthalten sind. Sie werden in Zukunft Gberarbeitet auf Basis der EN-Flanschberechnungsmethode, sobald die
Arbeiten zum entsprechenden Normvorhaben von CEN/TC 74/WG 10 brauchbare Ergebnisse bringen.

ANMERKUNG 8 Bei Flanschen Typ 21 sind die MaBe fiir A, N3 und R, Richtwerte, die nicht eingehalten werden miissen. ~
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5.6.2 Ansiitze

-
Die Ansétze von Flanschen Typen 12 und 13 miissen entweder:
a) parallel sein oder
b) zu Schmiede- oder GieBzwecken eine Konizit4t von max. 7° auf der AuBenfliche haben.
Einzelheiten ‘lber die Schwei3nahtvorbereitung fiir Flansche Typ 11 und zugehérigen Bauteile Typ 33 sind in
Anhang A angegeben.
5.6.3 Gewindeflansche
5.6.3.1 Die Gewinde von Flanschen Typ 13 missen zylindrisch (Kurzzeichen R ) oder konisch (Kurzzeichen R))
nach ISO 7-1 sein und der Gewindetyp ist vom Besteller anzugeben. Die Lehrung muss nach ISO 7-2 erfolgen.
ANMERKUNG ' Zylindrisches Gewinde wird geliefert, wenn nichts anderes vom Anlagenhersteller festgelegt wurde.
5.6.3.2 Das Gewinde muss mit der Achse des Flansches konzentrisch sein und die Neigung zwischen
2 Flanschachse und Achse des Gewindes darf 5 mm/m nicht Gberschreiten.
Flansche Typ 13 miissen ohne zylindrische Senkung hergestellt werden. Zum Schutz des Gewindes muissen die
Flansche jedoch an der Ansatzseite in einem Winkel zwischen 30° und 50° zur Gewindeachse mit einer Fase bis
zum GewindeauBendurchmesser versehen sein. Die Fase muss konzentrisch zum Gewinde sein und ist bei der
Messung der Gewindeldnge mit einzubeziehen, vorausgesetzt, die Lénge der Fase betragt nicht mehr als eine
Steigung.
5.6.4 Schraubenlécher
Die Schraubenlécher miissen in gleichméBigem Abstand auf dem Lochkreisdurchmesser angeordnet sein. Bei
Flanschen Typ 21 miissen sie so angeordnet sein, dass sie symmetrisch auBerhalb der Hauptachsen liegen und
dass auf diese keine Lécher fallen (siehe Bilder 5 bis 12).
5.6.5 Bérdel und Bunde
Mage fiir Bérdel und Bunde fir die Verwendung mit Flanschen Typ 02 und Typ 04 sind in den Tabellen 7 bis 11
festgelegt.
~
Bei dem zugehorigen Bauteil Typ 33 darf die Dicke des Bodrdels an der Dichtfliche nicht kleiner sein als die
angegebene Wanddicke des verwendeten Rohres.
5.7 Dichtfiachen
5.7.1 Formen von Dichtfidichen
Formen von Dichtfléchen sind in Bild 3 und deren MaBe in.Bild 4 und Tabelle 4 angegeben.
Fir die Dichtflachenformen B, D und F muss der Ubergang von der Kante der Dichtleiste zur Flansghfldche:
a) gerundet oder | |
b) angefast nach Wahl des Herstellers sein.
VS
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5.7.2 Oberflichenbeschaffenheit der Dichtfiichen

5.7.2.1 Alle Dichtflichen miissen maschinell bearbeitet sein und eine Oberflachenbeschaffenheit haben, die bei
einem Vergleich mit Vergleichsproben durch Besichtigen oder Tasten den in Tabelle 2 angegebenen Werten
entspricht.

ANMERKUNG  Es ist nicht beabsichtigt, auf den Dichtflédchen selbst Messungen mit Instrumenten durchzufiihren; die R,- und
R,-Werte, wie in EN ISO 4287 festgelegt, beziehen sich auf die Referenzpriiflinge.

5.7.2.2 Bei Flanschen mit Dichtflachenformen A, B1, E und F muss das Drehen mit einem Rundstahimei3e!
nach Tabelle 2 erfolgen.

5.7.2.3 Bei Flanschen mit PN-Stufen < PN 40 wird die Dichtflichenform B1, bei Flanschen mit PN-Stufen
2 PN 63 die Dichtflachenform B2 verwendet, sofern bei der Bestellung nichts anderes versinbart wird.

5.8 Bearbeitung der Mutterauflageflachen oder der Flanschriickseite

Jede gewiinschte Bearbeitung der Mutterauflagefiachen oder der Flanschriickssite darf die Flanschdicke nur so
weit verringern, dass die festgelegte Flanschdicke nicht unterschritten wird. Bei der Bearbeitung der
Mutterauflageflichen muss der Durchmesser so groB3 sein, dass er den AuBendurchmesser der entsprechenden
Unterlegscheiben der normalen Reihe nach 1SO 887 filr die verwendete SchraubengréBe aufnimmt. Die
Mutterauflageflichen missen zur Flanschdichtfliche innerhalb der in Tabelle 14 angegebenen Grenzwerte
parallel sein. Bei der Bearbeitung der Flanschrilckseite muss am Ansatz ein Mindesttibergangsradius R, (siehe
Bild 13) nach Tabelle 21 erhalten bleiben.

5.9 GrenzabmaBe/Toleranzen

Die GrenzabmaBe und MaBtoleranzen fiir Flansche sind in Tabelle 14 angegeben.

5.10 Kennzeichnung

5.10.1 Aligemeine Anforderungen an die Kennzeichnung

Alle Flansche, ausgenommen Flansche Typ 21, sind wie folgt zu kennzeichnen:
a) Name oder Zeichen des Flanschherstellers, z. B. xxx;

b) Nummer dieser Norm, d. h. EN 1092-1;

¢) Nummer des Flanschtyps, z. B. 11;

d) DN, z. B. DN 150;

e) PN-Stufe, z. B. PN 40;

f)  Ansatzdicke S, falls abweichend von Festlegungen dieser Norm;

g) bei EN-Werkstoffen: Werkstoffkurzzeichen oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte, z. B. S235JR;
bei ASTM-Werkstoffen: Werkstoffsorte mit der ASTM-Nummer vorangestellt, wo erforderlich, z. B. WC 4;

h) Guss-Nummer oder Schmelzennummer oder eine geeignete Kontroll-Nummer, anhand der die
Guss-Nummer festgestellt werden kann, z. B. 12345, wenn eine Priifbescheinigung bendtigt wird.

BEISPIEL xxx/EN 1092-1/11/DN 150/PN 40/S235JR/12345

~~
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Falls ein Flansch zu klein ist, um alle erforderlichen Kennzeichnungen aufzubringen, dann sind wenigstens
2 folgende Kennzeichnungen aufzubringen:

a) Name oder Zeichen des Flanschherstellers;

b) Zeichen "EN";

e) PN-Bezeichnung, z. B. PN 40;

g) entweder Werkstoffkurzzeichen oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte;

h)  Guss-Nummer oder Schmelzennummer oder eine geeignete Kontrollnummer.

5.10.2 Stempeln

Werden Stahlstempel verwendet, dann ist die Kennzeichnung auf der Umfangsfliche des Flansches
aufzubringen.

ANMERKUNG Es solite sichergestellt sein, dass durch die Kennzeichnung mit Stahlstempeln keine Risse im Flansch
verursacht werden.

~
5.10.3 Konformitétserklidrung zu dieser Norm
Die Kennzeichnung EN 1092-1 zusammen mit dem Namen oder Zeichen des Flanschherstellers auf einem
Erzeugnis oder bezogen auf ein Erzeugnis ist eine Konformitatserklarung des Flanschherstellers, d. h. eine
Erklarung des Flanschherstellers selbst oder im Namen des Flanschherstellers, dass das Erzeugnis den
Anforderungen dieser Norm entspricht.
Tabelle 1 — Flanschtypen aus Stahl und zugehérige Bautelle
Typ Nr Benennung
01 Glatter Flansch zum SchweiBen
02 Loser Flansch fiir giatten Bund oder fiir Vorschwei3bérdel
04 Loser Flansch flr Vorschweif3bund
05 Blindflansch
11 VorschweiBflansch
& 12 Uberschieb-SchweiBflansch mit Ansatz
13 Gewindeflansch mit Ansatz
218 Integralflansch
320 Glatter Bund
33° Vorschweif3bdrdel
34° Vorschwei3bund
8 Der Flansch Typ 21 ist integraler Bestandtéil einer anderen technischen Einrichtung oder eines anderen Bauteils.
b Zugehdrige Bauteile Typen 32 und 33 werden mit dem Flansch Typ 02 und 2ugeh6rige Bauteile Typ 34 mit dem Flansch
Typ 04 verwendet. N
ANMERKUNG Die Typ-Nummermn sind nicht fortlaufend, um die kiinftige Aufnahme weiterer Typen zu erméglichen.
TN
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Typ 01
Glatter Flansch zum SchweiBen

Typ 04
Loser Flansch flir VorschweiBbund (siehe Typ 34)

i \ i
Typ 11
VorschweiBflansch
o Shs
|
Typ 13

Gewindeflansch mit Ansatz

ANMERKUNG Diese Zeichnungen sind nicht mafstéblich, insbesondere die Dichtfléchen sind nur angedeutet (siehe Bild 3).

Bild 1 — Flanschtypen

12
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Typ 02
Loser Flansch fir glatten Bund (siehe Typ 32) oder
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P
= N
Typ 32 - Typ 33 Typ 34
Gilatter Bund Vorschweif3bérdel VorschweiBbund
ANMERKUNG Diese Zeichnungen sind nicht maBstébiich.
Bild 2 — Zugehédrige Bauteile Typen 32 bis 34

/\
~~

P
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N
P %
A 4L
% N
Form A Form B Form C Form D
Glatte Dichtflache Dichtleiste (B1 und B2) Feder Nut
;%; E%%
Hrr- i
N
Form E Form F Form G FormH
Vorsprung Racksprung O-Ring-Vorsprung O-Ring-Nut
ANMERKUNG 1 Nur bei Formen B, D, F und G kann der Ubergang der Dichtleiste zum Flanschblatt entweder sin Radius oder eine
Schrége sein (siehe 5.7.1).
ANMERKUNG 2 B1 und B2 sind Dichtleisten der Form B mit unterschiedlichen Rauigksiten fiir verschiedene Anwendungen (siehe
5.7.2.2,5.7.2.3 und Tabelle 2).
ANMERKUNG 3 Fiir die MaBe der Flanschdichtflachen siehe Bild 4 und Tabelle 4.
Bild 3 — Formen von Flanschdichtfléchen
™
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Tabelle 2 — Oberflaichenbeschaffenheit der Dichtflichen

EN 1092-1:2001 (D)

Radius
des Rund- RE RA
Dichtflachen- | Bearbeitungs- | stahimeiBels a z
formen verfahren
’ mm pm . Hm
min. min. max. min. max.
b
o2t Drehen® 1,0 3.2 12,5 12,5 50
B2, C, ¢ :
D, G, H Drehen — 0,8 3,2 3,2 12,5

& R, und R, sind in EN ISO 4287 festgelegt.

b B1 und B2 sind Dichtflachenformen mit Dichtleiste (Form B) mit unterschiedlicher Oberfléchenrauheit.

B1 Obliche Anwendung PN 2,5 bis PN 40

B2 Gbliche Anwendung PN 63 und PN 100

¢ "Drehen" umfasst jedes Bearbeitungsverfahren, bei dem entweder konzentrische oder spiralférmige Rillen entstehen.

ANMERKUNG  In bestimmten Anwendungsfallen, z. B. bei Tieftemperaturgasen, kann es erforderlich sein, sine genauere

Prifung der Oberfldchenbeschaffenhesit festzulegen.
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