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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 1092-1:2007+A1:2013) ist vom Technischen Komitee CEN/TC 74 ,Flansche und ihre
Verbindungen® (Sekretariat: DIN, Deutschland) unter deutscher Mitwirkung ausgearbeitet worden.

Fir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 082-00-16 AA ,Flansche und ihre Verbindungen® im
Normenausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) verantwortlich.

Far die in Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen
Normen hingewiesen:

ISO 7-1 siehe DIN EN 10226-1
ISO 7-2 siehe DIN EN 10226-2
ISO 2768-1 siehe DIN ISO 2768-1

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 1092-1:2008-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) die Anderung EN 1092-1:2013 mit einer Vielzahl von Korrekturen wurde in die bestehende Norm
eingearbeitet;

b) die Norm wurde redaktionell Uberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA

(informativ)

Informationen und nationale Erganzungen zu DIN EN 1092-1

NA.1 Gegenuberstellung der bisherigen DIN-Normen und DIN EN 1092-1

Tabelle NA.1 zeigt eine Gegenulberstellung der bisherigen DIN-Normen fir Flansche, die durch DIN EN 1092-1

ersetzt oder teilweise ersetzt werden, und dem Anwendungsbereich von DIN EN 1092-1.

Tabelle NA.1 — Gegeniiberstellung

a Flansch- . BaugroRe nach BaugroRBe nach
DIN® | typ hach Anwendungsbereich bisheriger DIN DIN EN 1092-1
2512 . Fl_anscht_e — Feder un_d Nut, PN 160 — Konstruktionsmal3e, <= _PN 160 <= PN 100
Einlegeringe PN 10 bis PN 160 DN 4 bis DN 1 000 DN 10 bis DN 2 000

. . <= PN 100
2513 — Vor- und Ricksprung DN 10 bis DN 1 000 DN 10 bis DN 2 000

2514 — Vorsprung mit Eindrehung und Riicksprung DN 10 bis DN 3 000 DN 10<; PN 100
is DN 2 000
05 Blindflansche, PN 2,5 keine Angaben DN 10 bis DN 2 000
05 Blindflansche, PN 6 DN 10 bis DN 500 DN 10 bis DN 2 000
05 Blindflansche, PN 10 DN 10 bis DN 500 DN 10 bis DN 1 200
9597 05 Blindflansche, PN 16 DN 10 bis DN 500 DN 10 bis DN 1 200
05 Blindflansche, PN 25 DN 10 bis DN 500 DN 10 bis DN 600
05 Blindflansche, PN 40 DN 10 bis DN 500 DN 10 bis DN 600
05 Blindflansche, PN 64 (neu PN 63) DN 10 bis DN 400 DN 10 bis DN 400
05 Blindflansche, PN 100 DN 10 bis DN 350 DN 10 bis DN 350

Keine Baugréfien, nur
2528 — Flansche Werkstoffe / Anwen- —
dungstemperaturen

2543 21 Stahlgussflansche, PN 16 DN 10 bis DN 2 200 DN 10 bis DN 2 000
2544 21 Stahlgussflansche, PN 25 DN 10 bis DN 2 000 DN 10 bis DN 2 000
2545 21 Stahlgussflansche, PN 40 DN 10 bis DN 1 600 DN 10 bis DN 600
2546 21 Stahlgussflansche, PN 64 (neu PN 63) DN 10 bis DN 1 200 DN 10 bis DN 1 200
2547 21 Stahlgussflansche, PN 100 DN 125 bis DN 700 DN 10 bis DN 500
2548 21 Stahlgussflansche, PN 160 DN 10 bis DN 300 DN 10 bis DN 300
2549 21 Stahlgussflansche, PN 250 DN 10 bis DN 300 DN 10 bis DN 300
2550 21 Stahlgussflansche, PN 320 DN 10bis DN 250 DN 10 bis DN 250
2551 21 Stahlgussflansche, PN 400 DN 10 bis DN 200 DN 10 bis DN 200
2566 13 Gewindeflansche mit Ansatz, PN 10 bis PN 16 DN 6bisDN 100 DN 10 bis DN 600
2573 01 Flansche, glatt zum Léten oder SchweilRen, PN 6 DN 10 bis DN 500 DN 10 bis DN 600
2576 01 Flansche, glatt zum Léten oder Schweil’en, PN 10 DN 10 bis DN 500 DN 10 bis DN 600
2627 11 Vorschweilflansche, PN 400 DN 10 bis DN 200 DN 10 bis DN 200
2628 11 Vorschweilflansche, PN 250 DN 10bis DN 250 DN 10 bis DN 250
2629 11 Vorschweilflansche, PN 320 DN 10bis DN 250 DN 10 bis DN 250
2630 11 Vorschweilflansch, PN 1 und PN 2,5 DN 10 bis DN 4 000 DN 10 bis DN 4 000
2631 11 Vorschweilflansch, PN 6 DN 10 bis DN 3 600 DN 10 bis DN 3 600
2632 11 Vorschweilflansch, PN 10 DN 10 bis DN 3 000 DN 10 bis DN 3 000
2633 11 Vorschweilflansch, PN 16 DN 10 bis DN 2 000 DN 10 bis DN 2 000
2634 11 Vorschweilflansch, PN 25 DN 10 bis DN 1 000 DN 10 bis DN 1 000
2635 11 Vorschweilflansch, PN 40 DN 10 bis DN 500 DN 10 bis DN 600
2636 11 Vorschweil¥flansch, PN 64 (neu PN 63) DN 10 bis DN 400 DN 10 bis DN 400
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Tabelle NA.1 (fortgesetzt)

DIN EN 1092-1:2013-04

a Flansch- . BaugroBe nach BaugroBe nach

DIN® | tvp nach Anwendungsbereich bisheriger DIN DIN EN 1092-1

2637 11 Vorschweilflansch, PN 100 DN 10bis DN 350 DN 10 bis DN 350
2638 11 Vorschweilflansche, PN 160 DN 10bis DN 300 DN 10 bis DN 300
2641 02, 33, 32 | Lose Flansche; Vorschweif3bordel; Glatte Bunde, PN 6 DN 10 bis DN 1 200 DN 10 bis DN 600
2642 02, 33, 32 | Lose Flansche; Vorschweil3bdrdel; Glatte Bunde, PN 10 DN 10bis DN 800 DN 10 bis DN 600
2655 02, 32 Lose Flansche; Glatte Bunde, PN 25 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 600
2656 02, 32 Lose Flansche; Glatte Bunde, PN 40 DN 10bis DN 400 DN 10 bis DN 600
2673 04, 34 Lose Flansche mit Vorschwei3bund, PN 10 DN 10 bis DN 1 200 DN 10 bis DN 600

@  Ersetzt durch DIN EN 1092-1.

Fir Flansche nach den zuriickgezogenen DIN-Normen mit von EN 1092-1 abweichenden Mafien kénnen fir die
Ersatzbeschaffung die zurlickgezogenen DIN-Normen weiterhin angewendet werden.

ANMERKUNG Flansche nach den zuriickgezogenen DIN-Normen entsprechen hinsichtlich der Berechnung der
Flanschverbindungen nicht mehr dem heutigen Stand der Technik. Bei der Verwendung von Flanschen nach
zurlickgezogenen DIN-Normen ist durch den Anwender zu prifen, ob die Berechnung von Flanschverbindungen nach

EN 1591-1:2001 oder DIN V 2505:1986 durchgefihrt werden soll.

NA.2 Gegeniiberstellung der Dichtflachenbezeichnungen nach bisherigen

DIN-Normen und DIN EN 1092-1

Tabelle NA.2 zeigt eine Gegenliberstellung der bisherigen Dichtflachenbezeichnungen nach DIN und den neuen
Dichtflachenbezeichnungen nach DIN EN 1092-1.

Tabelle NA.2 — Dichtflichenbezeichnungen

Alte Bezeichnung nach DIN Neue Bezeichnung nach DIN EN 1092-1
Form A
Form B Form A
EZ:E ([:) Form B1
Form E Form B2?
Form F Form C
Form N Form D
FormV 13 Form E
Form R 13 Form F
FormV 14 Form H
Form R 14 Form G
a8  Dichtflachenform B2 ist zwischen Besteller und Hersteller gesondert zu vereinbaren, siehe Tabelle 2, Funote b in EN 1092-1.

NA.3 Linsendichtung

Die Flansche kénnen auch mit Dichtflachen fiir Linsendichtung nach DIN 2696 geliefert werden.

NA.4 Membran-Schweifdichtung

Die Flansche kénnen auch mit reduziertem Dichtleistendurchmesser d, (fiir Membran-Schweidichtung) nach
DIN 2695 geliefert werden.
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Nationaler Anhang NB
(informativ)

Literaturhinweise

DIN 2695, Membran-Schweil3dichtungen und Schweil3ring-Dichtungen fiir Flanschverbindungen
DIN 2696, Flanschverbindungen mit Dichtlinse

DIN EN 10226-1, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 1: Kegelige AuBengewinde
und zylindrische Innengewinde — Mal3e, Toleranzen und Bezeichnung

DIN EN 10226-2, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 2: Kegelige AuBengewinde
und kegelige Innengewinde — Mal3e, Toleranzen und Bezeichnung

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen — Toleranzen fiir Ldngen- und WinkelmalRe ohne einzelne Toleranz-
eintragung
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EUROPAISCHE NORM EN 1092-1:2007+A1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Januar 2013

ICS 23.040.60 Ersatz fur EN 1092-1:2007

Deutsche Fassung

Flansche und ihre Verbindungen —
Runde Flansche fur Rohre, Armaturen, Formstiucke und
Zubehorteile, nach PN bezeichnet —
Teil 1: Stahlflansche

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

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 23. Juni 2007 angenommen und schlieRt Anderung 1 ein, die am 24. November 2012 vom
CEN angenommen wurde.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Européaischen 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 des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische 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 gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Tirkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2013 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 1092-1:2007+A1:2013 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1092-1:2007+A1:2013) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 74 ,Flansche und
ihre Verbindungen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdéffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juli 2013, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Juli 2013 zurtickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt &) EN 1092-1:2007 &4l

Dieses Dokument beinhaltet die Anderung 1, welche am 2012-11-24 von CEN angenommen wurde.

Der Beginn und das Ende von eingefiigtem oder durch die Anderung modifiziertem Text sind im Text durch
die Kennzeichnung kenntlich gemacht.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der
EU-Richtlinie 97/23/EG.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.
EN 1092 besteht aus den folgenden 4 Teilen:

— Teil 1: Stahlflansche

— Teil 2: Gusseisenflansche

— Teil 3: Flansche aus Kupferlegierungen

— Teil 4: Flansche aus Aluminiumlegierungen

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,

Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

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

Bei diesem Beschluss des CEN/TC 74 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, enthalt die EN 1092-1 ausschlielich die
Flansche mit PN-Bezeichnung. 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 unveranderter Class Bezeichnung
enthalt;

b) bei dieser Gelegenheit wurden eine Reihe von technischen Anforderungen der Flansche mit
DIN-Ursprung geéndert.

Die Anschlussmale, Flanschtypen und Dichtflichenformen sowie Bezeichnungen sind kompatibel mit denen
in ISO 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 durfen, oder durch Erhéhen der Rate, mit der der zuldssige Druck mit anwachsender
Temperatur absinkt;

2) Zusatzlich zum Bereich PN 2,5 bis PN 40 der Flansche mit DIN-Ursprung, der in ISO 7005-1 festge-
legt ist, enthalt die EN 1092-1 zusatzlich Flansche bis PN 400.

Wesentliche Anderungen gegeniiber der Ausgabe 2001:
i) Die Flansche PN 160, PN 250, PN 320 und PN 400 wurden aufgenommen;
i) weitere Herstellverfahren wurden aufgenommen;
i) Schweillbedingungen und Priifungen wurden aufgenommen;

iv) die H6he der Dichtleiste f; wurde auf die friheren DN-bezogenen Male zuriickgedndert;

v) weitere Bund- bzw. Bérdeltypen wurden aufgenommen;

vi) die Werkstoffe wurden angepasst;

vii) neue Druck/Temperatur-Zuordnungen sind auf den Flanschwerkstoff bezogen;
viii) fir Flansche mit Feder und Nut wurden Ringe aufgenommen;

ix) die folgenden Flanschtypen wurden nach dem Berechnungsverfahren in EN 1591-1 und den in
Anhang E dieser Norm beschriebenen Regeln neu berechnet:

— Flansch Typ 11 fur PN 2,5 bis PN 400. Flansche Typ 12 und Typ 13 wurden den Ergebnissen zu
Typ 11 angepasst. Dadurch musste die Dicke einiger Flansche tuber DN 500 erhéht und die
Wanddicke &1l angepasst werden;

— Flansche Typ 05;

— Flansche Typ 01;

— Flansche Typ 02 mit 32 bzw. 33 bis DN 600 fur PN 2,5 bis PN 40;
— Flansche Typ 35, Typ 36 und Typ 37 fiir PN 10 bis PN 40;

— Fir die Typen21 und 04 mit 34 wurde noch keine Neuberechnung nach EN 1591-1
durchgefiihrt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm (ber eine einzelne Flanschreihe legt Anforderungen fest fir runde Stahlflansche mit
den PN-Stufen PN 2,5 bis PN 400 und den Nennweiten DN 10 bis DN 4 000.

Diese Norm legt die Flanschtypen und ihre Dichtflachenformen, Malie, Toleranzen, Gewinde, Schrauben-
gréfRen, Oberflachenbeschaffenheit der Dichtflachen der Flanschverbindung, Kennzeichnung, Werkstoffe,
Druck/Temperatur-Zuordnungen und ungeféhre Flanschgewichte fest.

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm umfassen ,Flansche” auch Boérdel und Bunde.
Diese Norm gilt flir Flansche, die nach den in Tabelle 1 beschriebenen Verfahren hergestellt werden.

Rohrverbindungen ohne Dichtungen fallen nicht in den Anwendungsbereich dieser Norm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

EN 287-1:2011 (i, Priifung von SchweilRern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stéhle
geléschter Text
EN 571-1:1997, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 764-5:2002, Druckgeréte — Teil 5: Priifbescheinigungen fiir metallische Werkstoffe und Ubereinstimmung
mit der Werkstoffspezifikation

geléschter Text
EN 1333:2006, Flansche und ihre Verbindungen — Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von PN

EN 1418, Schweil3personal — Priifung von Bedienern von Schweil3einrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschwei3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweillen von
metallischen Werkstoffen

EN 1435:1997, Zerstérungsfreie Priifung von Schweilverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilverbindungen

EN 1591-1:2001+A1:2009 &1, Flansche und ihre Verbindungen — Regeln fir die Auslegung von
Flanschverbindungen mit runden Flanschen und Dichtung — Teil 1: Berechnungsmethode

IA) EN 1708-1:2010 ¢, SchweiBen — Verbindungselemente beim Schweien von Stahl — Teil 1:
Druckbeanspruchte Bauteile

geléschter Text
EN 4014:2004, Luft- und Raumfahrt — Gewindeeinsétze, dickwandig, selbstsichernd — Konstruktionsnorm

EN 10028-2:2009 i, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstahlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stédhle
mit festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10028-3:2009 1, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstahlen — Teil 3: SchweilRgeeignete Feinkorn-
baustéhle, normalgegliiht

EN 10028-4:2009 (i, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstahlen — Teil 4: Nickellegierte kaltzéhe Stahle

EN 10028-7:2007 1, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstahlen — Teil 7: Nichtrostende Stéhle

Documents
6 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1092-1:2013-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2013-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2013-04

DIN EN 1092-1:2013-04
EN 1092-1:2007+A1:2013 (D)

EN 10160:1999, Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gré3er oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren)

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10213-2:1995, Technische Lieferbedingungen fiir Stahiguss fiir Druckbehélter — Teil 2: Stahlsorten fiir
die Verwendung bei Raumtemperatur und erhéhten Temperaturen

EN 10213-3:1995, Technische Lieferbedingungen fiir Stahiguss fiir Druckbehélter — Teil 3: Stahlsorten fiir
die Verwendung bei tiefen Temperaturen

EN 10213-4:1995, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 4: Austenitische und
austenitisch-ferritische Stahlsorten

EN 10216-2:2002+A2:2007 &il, Nahtlose ~ Stahlrohre  fiir ~ Druckbeanspruchungen —  Technische
Lieferbedingungen — Teil 2: Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

EN 10216-3:2002, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 3: Rohre aus legierten Feinkornbaustéhlen

EN 10216-4:2002, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 4: Rohre aus unlegierten und legierten Stéhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen

EN 10216-5:2004, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 5: Rohre aus nichtrostenden Stédhlen

EN 10217-2:2002, Geschweil3te Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 2: Elektrisch geschweil8te Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

EN 10217-3:2002, Geschweil3te Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 3: Rohre aus legierten Feinkornbaustdhlen

EN 10217-7:2005, Geschweillte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 7: Rohre aus nichtrostenden Stéahlen

EN 10220:2002, Nahtlose und geschweil3ste Stahlrohre — Allgemeine Tabellen fiir MaRe und ldngenbezogene
Masse

EN 10222-2:1999, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 2: Ferritische und martensitische
Stéhle mit festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10222-3:1998, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 3: Nickelstdhle mit festgelegten Eigen-
schaften bei tiefen Temperaturen

EN 10222-4:1998, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 4: Schweil3geeignete Feinkornbau-
stdhle mit hoher Dehngrenze

EN 10222-5:1999, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 5: Martensitische, austenitische und
austenitisch-ferritische nichtrostende Stéhle

EN 10226-3:2005, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 3: Priifung mit Grenzlehren
EN 10272:2007 (41, Nichtrostende Stéabe fiir Druckbehélter

EN 10273:2007 &, Warmgewalzte schweillgeeignete Stadbe fiir Druckbehélter mit festgelegten
Eigenschaften bei erh6hten Temperaturen

EN 12517-1:2006, Zerstoérungsfreie Prifung von Schweillverbindungen — Teil 1: Bewertung von Schweil3-
verbindungen in Stahl, Nickel, Titan und ihren Legierungen mit Durchstrahlung — Zuldssigkeitsgrenzen

EN 13445-3:2009, Unbefeuerte Druckbehélter — Teil 3: Konstruktion
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EN ISO 887:2000, Flache Scheiben fiir metrische Schrauben und Muttern fir allgemeine Anwendungen —
Allgemeine Ubersicht (ISO 887:2000)

EN ISO 1127:1996, Nichtrostende Stahlrohre - Malle, Grenzabmalle und  ldngenbezogene Masse
(ISO 1127:1992)

I*) EN ISO 5817:2007, SchweiBen — SchmelzschweiBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne Strahlschweilen) — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 5817:2003,
korrigierte Fassung 2005, einschliel3lich Technisches Corrigendum 1:2006)

EN 1SO 6708:1995, Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von DN (Nennweite) (ISO 6708:1995)

EN ISO 9692-2:1998, Schweillen und verwandte Verfahren — Schweil3nahtvorbereitung — Teil 2: Unterpul-
verschweillen von Stahl (ISO 9692-2:1998)

EN ISO 9712:2012, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstérungsfreien Priifung (1ISO 9712:2012)

EN ISO 11666:2010, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Ultraschallpriifung —
Zuléssigkeitsgrenzen (ISO 11666:2010)

EN I1SO 15614-1:2004, Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stéhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

EN ISO 15614-13:2005, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschwei3en (ISO 15614-13:2005)

EN ISO 17637:2011, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Sichtpriifung von
Schmelzschweil3verbindungen (ISO 17637:2003)

EN ISO 17638:2009, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Magnetpulverpriifung
(ISO 17638:2003)

EN ISO 17640:2010, Zerstérungsfreie Priifung von Schweil3verbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (ISO 17640:2010)

EN ISO 23277:2009, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Eindringpriifung von
SchweilBverbindungen — Zuléssigkeitsgrenzen (ISO 23277:2006)

EN ISO 23278:2009, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Magnetpulverpriifung von
SchweilBverbindungen — Zuléssigkeitsgrenzen (ISO 23278:2006)

ISO 7-1:1994, Pipe threads where pressure-tight joints are made on the threads — Part 1: Dimensions, tole-
rances and designation

ISO 2768-1:1989, General tolerances — Part 1: tolerances for linear and angular dimensions without individ-
ual tolerance indications

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe:

3.1
DN
siehe EN ISO 6708

3.2
PN
siehe EN 1333
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3.3

maximal zuldssiger Druck

PS

hdchster Druck, fur den das Druckgerat nach Festlegung des Druckgerateherstellers ausgelegt ist

34

maximal zuldssige Temperatur

TS

maximale Temperatur, fir die das Druckgerat nach Festlegung des Druckgerateherstellers ausgelegt ist

3.5

Druckgeratehersteller

Einzelperson oder Organisation, die verantwortlich ist fir die Auslegung, Herstellung, Priifung, Inspektion und
gegebenenfalls Aufstellung von Druckgeraten und Baugruppen

[EN 764-3]

3.6

Flanschhersteller

Einzelperson oder Organisation, die verantwortlich ist fiir Ubereinstimmung der Flansche mit den
Anforderungen dieser Norm

3.7

Besteller

Person oder Organisation, die Erzeugnisse nach dieser Norm bestellt. Der Besteller ist nicht
notwendigerweise, kann aber, ein Hersteller von Druckgeraten nach der in Anhang ZA angegebenen EU-
Richtlinie sein. Hat ein Besteller nach dieser Richtlinie Verantwortung zu Ubernehmen, so liefert diese Norm
eine Voraussetzung fur die Erfullung der wesentlichen Anforderungen der in Anhang ZA identifizierten
Richtlinie.

4 Bezeichnung

41 Allgemeines
Tabelle 6 legt die Flanschtypen und die Bund- bzw. Bérdeltypen fest.

Die Bilder 1 und 2 zeigen Flanschtypen und Bund- bzw. Bdérdeltypen mit den entsprechenden Flanschtyp-
Nummern. Flansche mussen mit ,Flanschtyp® und der ,Flanschbezeichnung“ benannt werden. Bund- bzw.
Bordelteile missen mit dem Bund- bzw. Bérdeltyp und der ,Bund- bzw. Bérdelbezeichnung“ benannt werden.

Bild 3 zeigt Flanschdichtflachenformen, die mit den Flanschen oder Bauteilen der Bilder 1 und 2 kombiniert
werden kénnen. Dichtflachen mussen mit ,Form* und dem entsprechenden Formbuchstaben benannt werden.

Der fir jeden Flanschtyp, jeden Bund- bzw. Bérdeltyp und jede PN-Stufe geltende DN-Bereich ist in Tabelle 7
festgelegt, jedoch sind nicht fiir alle Typen alle MalRe festgelegt.

4.2 Normbezeichnung

Flansche und Bunde bzw. Bdrdel nach dieser Norm sind mit folgenden Angaben zu bezeichnen:
a) Bezeichnung, z. B. Flansch, Bérdel oder Bund;

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

c¢) Nummer des Flanschtyps oder des Bund- bzw. Bérdeltyps nach Bild 1 und Bild 2;

d) Form der Dichtflache nach Bild 3;

e) DN (Nennweite);
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f)  Bohrungsdurchmesser: nur falls nicht dieser Europdischen Norm entsprechend (fir Nennweiten gréf3er
DN 600);

By (nur fur Typen 01, 12 und 32);
By (nur fur Typ 02);
Bs (nur fur Typ 04),

g) Wanddicke S nur falls nicht dieser Europaischen Norm entsprechend (fir Typen 11 und 34, 35, 36 und
37);

h) reduzierte Wanddicke Sp, falls erforderlich (nur fiir Typen 11 und 34 bis 37, sieche Anhang A);
i) PN-Stufe;

j)  Form des Gewindes fiur Flansche Typ 13 (RID oder R,);

k) Werkstoff und Werkstoffnorm (falls erforderlich);

)  Warmebehandlung, falls erforderlich;

m) Art der Werkstoffbescheinigung, falls erforderlich (siehe 5.13).

BEISPIEL 1  Bezeichnung eines Flansches Typ 11 mit Dichtflichenform B2, Nennweite DN 200, [~ Wanddicke &1
9 mm, PN 100, aus Werkstoff mit dem Kurznamen P245GH:

Flansch EN 1092-1/11/B2/DN 200 x 9/PN 100/ P245GH

BEISPIEL 2  Bezeichnung eines Flansches Typ 01, Nennweite DN 800, mit Bohrungsdurchmesser B1 = 818 mm, PN 6,
aus Werkstoff mit dem Kurznamen P265GH:

Flansch EN 1092-1/01/DN 800/818/PN 6/P265GH

BEISPIEL 3 Bezeichnung eines Bundes Typ 32, Nennweite DN 400, PN 10, aus Werkstoff mit dem Kurznamen
P265GH:

Bund EN 1092-1/32/DN 400/PN 10/P265GH

BEISPIEL 4 Bezeichnung eines Flansches Typ 02, Nennweite DN 400, PN 10, aus Werkstoff mit der Werkstoffnummer
1.0425:

Flansch EN 1092-1/02/DN 400/PN 10/1.0425

5 Allgemeine Anforderungen
5.1 Werkstoffe

5.1.1 Allgemeines

Flansche und Bunde bzw. Bordel fir die Verwendung in Druckgeraten sind aus Werkstoffen herzustellen, die
die grundlegenden Sicherheitsanforderungen der EU-Richtlinie 97/23/EG erfiillen. Werkstoffspezifikationen,
die die Anforderungen dieser Europaischen Norm erfiillen, sind in Tabelle 9 angegeben (siehe auch An-
hang D).

Bordel Typ 35 bis Typ 37 dirfen nur aus austenitischem/austenitisch-ferritischem Stahl hergestellt werden.

Die fertigen Flansche missen den mechanischen Eigenschaften der Werkstoffnorm entsprechen.

WARNHINWEIS — Die Einschriankungen in den jeweiligen Werkstoffnormen sind zu beachten.

Documents
10 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1092-1:2013-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2013-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2013-04

DIN EN 1092-1:2013-04
EN 1092-1:2007+A1:2013 (D)

ANMERKUNG 1 Die in Tabelle 9 enthaltenen Werkstoffe (siehe auch Anhang D) sind in Gruppen zusammengefasst,
die Werkstoffe mit ahnlichen chemischen/mechanischen Eigenschaften und ahnlicher Korrosionsbestandigkeit aufweisen,

um entsprechenden Einsatz des Materials beziiglich Druck, Temperatur und Medium zu ermdglichen.

ANMERKUNG 2
wendungsbereich dieser Europaischen Norm.

5.1.2 Herstellverfahren je nach Grundwerkstoff

Herstellverfahren siehe Tabelle 1.

Tabelle 1 — Herstellverfahren

Die Werkstoffe der zugehoérigen Bauteile (zum Beispiel Ringe nach Anhang H) fallen nicht in den An-

hergestellt hergestellt aus gebogen und gepresst_ aus
gewalzten oder . geschweiliten
ge- e- aus Flach- eschmiedeten elektrisch oder nahtlosen
Flansch-/Bund- bzw. Bérdeltyp hmiedet® ogssen erzeug- g Stiben und geschweift aus Rohren oder
schmiede g nissen . Formstahl oder
(Bleche) geschmiedetem BandP ¢ d. ¢ Flacherzeug-
Formstahl nissen

01 (Glatter Flansch zum Schweilen) ja nein ja ja ja nein

02 (Loser Flansch fiir Typen 32-37) ja nein ja ja ja nein

04 (Loser Flansch fiir Typ 34) ja nein ja ja ja nein

05 (Blindflansch) ja nein ja ja nein nein

11 (Vorschweilflansch) ja nein nein ja ja, bei> DN 700 nein

12 (Uberschieb-Schweilflansch mit Ansatz) ja nein nein ja nein nein

13 (Gewindeflansch mit Ansatz) ja nein nein ja nein nein

21 (Integralflansch) ja ja nein ja nein nein

32 (Glatter Bund) ja nein ja ja ja nein

33 (Gebordeltes Rohrende ) ja nein ja nein ja nein

34 (Vorschwei3bund) ja ja nein ja ja nein

35 (Vorschweifring) ja nein ja ja ja nein

36 (Pressbordel mit langem Ansatz) ja nein nein nein ja ja

37 (Pressbordel) ja nein ja ja ja nein

@  Nahtlos gewalzt, gepresst, geschmiedet.

b Bis DN 1800 ist nur eine Schweilinaht zulassig. [A» Wenn fir die Herstellung ausgeschnittene Blechstreifen verwendet werden,
muss die Walzrichtung der Blechstreifen bei den Typen 11 und 34 senkrecht zur Flanschachse verlaufen, bei den Typen 01, 02, 04
und 32 in Richtung der Flanschachse.

€ Schweilen siehe 5.11.

d Geschweilte Flansche diirfen nur bis 370 °C eingesetzt werden, in Ubereinstimmung mit EN 13480-3:2002, D.4.4.

€  Bei Flanschen, die durch Kaltumformen eines Grundwerkstoffes, z. B. eines Flacherzeugnisses, hergestellt werden, werden einige
der mechanischen Eigenschaften, wie z. B. die Bruchdehnung (A) und die Kerbschlagarbeit (KV) aufgrund der Kaltverformung
ohne Warmenachbehandlung beeintrachtigt.

5.2 Reparaturen durch Schweiflen

Mit Ausnahme der Ausbesserungen von Schweillnahten nach 5.11 sind Reparaturen durch Schweilen nur
nach schriftlicher Genehmigung des Bestellers zulassig. In der Bescheinigung fiir den Werkstoff bzw. das
Bauteil ist zu bestatigen, dass anerkannte Schweildverfahren und gepriifte Schweil’er eingesetzt wurden
(siehe 5.11).

5.3 Schrauben und Muttern

Flansche muissen fur die Verwendung von Schrauben und Muttern, deren Anzahl und GréRe in den
Tabellen 6 bis 13 entsprechend festgelegt ist, geeignet sein. Schrauben und Muttern missen vom Druck-
geratehersteller in Abhangigkeit von Druck, Temperatur, Flanschwerkstoff und der Dichtung so gewahlt
werden, dass die Flanschverbindung unter den zu erwartenden Betriebsbedingungen dicht bleibt. Zur
Information: Fir Auswahl von Schrauben und Muttern siehe EN 1515-1, fir Kombination der Flansch- und
Schraubenwerkstoffe siehe EN 1515-2.
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5.4 Dichtungen

Die verschiedenen Dichtungsarten, Malle, Konstruktionsmerkmale und Werkstoffe, die verwendet werden,
fallen nicht in den Geltungsbereich dieser Europaischen Norm. Mafe von Dichtungen sind in den Normen der
Reihe EN 1514 festgelegt.

5.5 Bestimmung der Druck/Temperatur-Zuordnungen

Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Flansche nach dieser Europaischen Norm miissen nach den in Anhang F
festgelegten Regeln berechnet werden.

Druck/Temperatur-Zuordnungen fir eine Reihe von EN-Werkstoffen sind in Anhang G enthalten.
5.6 MaRe

5.6.1 Flansche und Bunde bzw. Bordel

Die Malie der Flansche und Bunde bzw. Bdrdel missen den in den Tabellen 8 und 10 bis 22 je nach
PN-Stufe angegebenen Werten entsprechen. Das Mal G,,, muss den angegebenen Werten nicht entspre-

chen (sieche ANMERKUNG 1), nur ein Hoéchstwert ist angegeben. Die Wanddicke, S, ist ein Mindestwert,
gewabhlt in Abhangigkeit von der Rohrwanddicke T nach ISO 4200 (siche ANMERKUNG 2). Der AuRendurch-
messer des Ansatzes (4) wird nach EN 10220 gewahlt. Die reduzierte Wanddicke Sp wird bei unterschiedli-

chen S und T eingesetzt (Typ 34 siehe Tabelle 12 bis 15 und Anhang A).

Die folgenden Flanschtypen wurden nach dem Berechnungsverfahren in EN 1591-1 mit den in Anhang E
dieser Europaischen Norm beschriebenen Grundregeln neu berechnet:

— Flansche Typ 11 fir PN 2,5 bis PN 400. Flansche Typ 12 und Typ 13 wurden den Ergebnissen zu Typ 11
angepasst. Dadurch musste die Dicke einiger Flansche tber DN 500 erhoht und die [A) Wanddicke
angepasst werden;

— Flansche Typ 05;

— Flansche Typ 01;

— Flansch Typ 02 mit 32 bzw. 33 bis DN 600 fur PN 2,5 bis PN 40;

— Flansche Typ 35, Typ 36 und Typ 37 fur PN 10 bis PN 40;

— Fur die Typen 21 und 04 mit 34 wurde keine Neuberechnung nach EN 1591-1 durchgefuhrt.

ANMERKUNG 1  Der Mittelteil der Dichtflache eines Flansches Typ 05 muss nicht bearbeitet werden, vorausgesetzt, der
Durchmesser des unbearbeiteten Abschnitts ist nicht grofRer als der empfohlene Durchmesser fir G der in den

Tabellen 10 bis 21 angegeben ist.

max’

ANMERKUNG 2 Der Druckgeréatehersteller/Besteller des Druckgerates darf nach Absprache mit dem Flanschhersteller
von den in den Tabellen angegebenen MaRen fiir die Wanddicke (S) abweichende Festlegungen treffen, sofern eine
Berechnung vorliegt.

ANMERKUNG 3  Eine Ubersicht (iber die verschiedenen festgelegten Flanschtypen mit den fiir jeden Typ und jede PN-
Stufe geltenden Nennweiten ist in Tabelle 7 enthalten.

ANMERKUNG 4  Die Durchmesser N, N, und N5 der Flansch- und Bund- bzw. Bordeltypen 11, 12, 13, 21 und 34 sind

die theoretischen Werte, die die Verwendung von Ringschliisseln 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 tatschlichen
Bohrungsdurchmesser sind in der Regel in der oder den jeweiligen Normen flr das entsprechende Bauteil enthalten.

ANMERKUNG 6 Die ungefahren Gewichte der Flansche und Bunde bzw. Bérdel sind in Anhang C angegeben.
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ANMERKUNG 7 Bei Flanschen Typ 21 sind die Male flr 4, Ny und R; Nennwerte. Diese MaRe und deren
Grenzabmale dienen nur als Richtwerte.

ANMERKUNG 8 Fur den Durchmesser der Wanddicke S bzw. den reduzierten Durchmesser Sp, siehe Anhang A.
Flanschtyp 34 siehe Tabellen 12 bis 15.

5.6.2 Ansitze
Die Ansatze von Flanschen Typ 12, 13 und 34 missen entweder:
a) parallel sein, oder

b) flr Schmiede- oder GielRzwecke eine fertigungsbedingte Konizitat von max. 7° auf der Aufienflache
haben.

Einzelheiten Uber die Schweilnahtvorbereitung fur Flansche Typ 11 und Bund- bzw. Bdrdeltypen 34 bis 37
sind in Anhang A angegeben.

5.6.3 Gewindeflansche

5.6.3.1 Die Gewinde von Flanschen Typ 13 miussen zylindrisch (Kurzzeichen Rp) oder konisch (Kurz-
zeichen R_) nach ISO 7-1 sein. Die Lehrung muss nach EN 10226-3 erfolgen.

ANMERKUNG  Zylindrisches Gewinde wird geliefert, sofern vom Besteller nichts anderes festgelegt wurde.

5.6.3.2 Das Gewinde muss mit der Achse des Flansches konzentrisch sein und die Neigung zwischen
Flanschachse und Achse des Gewindes darf 5 mm/m, nicht tberschreiten.

Flansche Typ 13 missen ohne zylindrische Senkung hergestellt werden. Zum Schutz des Gewindes missen
die Flansche jedoch an der Ansatzseite in einem Winkel zwischen 30° und 50° zur Gewindeachse mit einer
Fase bis zum Gewindeauflendurchmesser versehen sein. Die Fase muss konzentrisch zum Gewinde sein
und ist bei der Messung der Gewindelange mit einzubeziehen, vorausgesetzt, die Lange der Fase betragt
nicht mehr als eine Steigung.

5.6.4 Schraubenl6cher
Die Schraubenlocher missen in gleichmafigem Abstand auf dem Lochkreisdurchmesser angeordnet sein.

Bei Flanschen Typ 21 mlssen sie so angeordnet sein, dass sie symmetrisch aul3erhalb der Hauptachsen
liegen und dass auf diese keine Lécher fallen (siehe Bilder 5 bis 16).

5.6.5 Bordel und Bunde

Male fir Bordel und Bunde fiir die Verwendung mit Flanschen Typ 02 sind in den Tabellen 8 und 10 bis 14
festgelegt.

5.6.6 Bund- bzw. Bordeltypen

Bei Bund- bzw. Bordeltyp 33 1] darf die Dicke des Bordels an der Flanschdichtflache die festgelegte
Wanddicke des verwendeten Rohres nicht unterschreiten.

Die MalRe der Bund- bzw. Boérdeltypen 35, 36 und 37, die mit Flanschen Typ 02 zu verwenden sind, sind in

den Tabellen 10 bis 14 angegeben. Die Dicke von Typ 33 muss mindestens der Dicke von Typ 37 ent-
sprechen (siehe Anhang A.3).
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5.7 Dichtflachen

5.7.1 Formen von Dichtflachen

Formen von Dichtflachen sind in Bild 3 und deren MaRe in Bild4 und Tabelle 8 angegeben. Fur die
Dichtflachenformen B, D, F und G muss der Ubergang von der Kante der Dichtleiste zur Flanschflache:

a) gerundet oder
b) angefast

nach Wahl des Flanschherstellers sein.

5.7.2 Oberflachenbeschaffenheit der Dichtflachen

5.7.21 Alle Dichtflachen der Flansche und Bunde bzw. Bérdel, ausgenommen die Typen 33, 36 und 37,
muissen maschinell bearbeitet sein und eine Oberflachenbeschaffenheit haben, die bei einem Vergleich mit
Referenzpriflingen durch Besichtigen oder Tasten den in Tabelle 2 angegebenen Werten entspricht.

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

5.7.2.2 Bei Flanschen, Bunden bzw. Boérdeln (ausgenommen die Typen 33, 36 und 37) mit Dicht-
flachenformen A, B1, E und F ist das Drehen mit einem Werkzeug auszufihren, das einen
Schnittkantenradius nach Tabelle 2 aufweist.

5.7.23 I%) Wenn nicht anders zwischen Besteller und Flanschhersteller vereinbart, werden Typ 01 und
Typ 05 bis PN 40, Bunde bzw. Bérdel (ausgenommen Typen 33, 36 und 37) mit Dichtflachenform A geliefert,
alle anderen Flanschen aller Druckstufen werden als Standard mit der Dichtflachenform B1 geliefert.

Tabelle 2 — Oberflaichenbeschaffenheit der Dichtflachen

Schnittkantenradius R R2
. . Bearbeitungs-
|Dichtflachenformen verfahren mm um um
min. min. max. min. max.
A, B1b E, F Drehent 1,0 3,2 12,5 12,5 50
B2b,C,D, G, H Drehenc — 0,8 3,2 3,2 12,5

ANMERKUNG In bestimmten Anwendungsfallen, z. B. bei Tieftemperaturgasen, kann es erforderlich sein, eine
genauere Prifung der Oberflachenbeschaffenheit festzulegen.

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

b B1 und B2 sind Dichtflachenformen mit Dichtleiste (Form B) mit unterschiedlicher Oberflachenrauheit.
B1: Standard-Dichtflache fur alle PN.
B2: Nur nach Vereinbarung zwischen Besteller und Flanschhersteller.

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

5.8 Oberflaichenbeschaffenheit der Flansche und Bunde bzw. Bordel

5.8.1 Oberflachenbeschaffenheit

Die Oberflachenbeschaffenheit der Flansche und Bunde bzw. Bérdel muss den Angaben in Tabelle 3 ent-
sprechen. Die angegebenen Werte fiir die Oberflachenrauheit gelten fir den Lieferzustand, sofern vom
Besteller nichts anderes festgelegt ist.
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Tabelle 3 — Oberflaichenbeschaffenheit

AuBendurchmesser de?ll:l:}(t:::er;:)is:rirng Bearbeitung
Flanschtyp Schrauben- der
R, max R,max R, max R, max I6cher Mutterauf-
um um um um lageflache
01 (Glatter Flansch zum Schweilsen) 25 160 25 160 b c
02 (Loser Flansch fir Typen 32—37) 25 160 25 160 b
04 (Loser Flansch fir Typ 34) 25 160 25 160 b
05 (Blindflansch) 25 160 ohne Mittelbohrung b c
11 (Vorschweil¥flansch) 252 1602 252 1602 b c
l\isat(zL;berschieb-SchweiBfIansch mit 258 1602 250 1602 b .
13 (Gewindeflansch mit Ansatz) 252 1602 b c
21 (Integralflansch) 252 1602 252 1602 c
32 (Glatter Bund) 25 160 25 160
33 (Gebordeltes Rohrende) 25[A) @ 160 25y 2 & 160
34 (Vorschweil’bund) 252 1602 252 1602
35 (Vorschweilring) 252 1602 252 1602
36 (Pressbordel mit langem Ansatz) 252 1602 252 1602
37 (Pressbordel) 252 1602 252 1602
a oder unbearbeitet bis PN 40.
b Schraubenlécher > PN 40 nur gebohrt.
¢ Spanende Bearbeitung der Mutterauflageflache fir PN > 63 (siehe 5.8.2).

5.8.2 Bearbeitung der Mutterauflageflachen oder der Flanschriickseite

Durch das Spiegeln (ringférmige Bearbeitung um die Schraubenléscher) der Schraubenauflageflachen oder
die Bearbeitung der Rickflache darf die festgelegte Mindestdicke des Flansches nicht unterschritten werden.
Beim Spiegeln der Schraubenauflageflichen muss der Durchmesser so gro} sein, dass er die ent-
sprechenden Unterlegscheiben der normalen Reihe nach ISO 887 fiir die verwendete Schraubengrofle
aufnehmen kann. Die Mutterauflageflachen mussen zur Flanschdichtflache innerhalb der in Tabelle 22
angegebenen Grenzwerte parallel sein. Bei der Bearbeitung der Flanschriickseite muss am Ansatz ein
Mindestiibergangsradius R2 (siehe Bild 17) nach Tabelle 23 erhalten bleiben.

5.9 Toleranzen

Die Maltoleranzen fir Flansche und Bunde bzw. Bordel sind in Tabelle 22 angegeben.

Allgemeine Toleranzen fiir MalRe ohne festgelegte Toleranzen nach ISO 2768-1-c.

5.10 Kennzeichnung

5.10.1 Allgemeine Anforderungen an die Kennzeichnung

Alle Flansche und Bunde bzw. Bérdel, ausgenommen Flansche Typ 21, sind wie folgt zu kennzeichnen:

a)
b)
c)
d)

Name oder Zeichen des Flansch-/Bundherstellers, z. B. XXX;

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

Nummer des Flansch/Bund- bzw. Bordeltyps;

DN, z. B. DN 150;

Full document details: DIN EN 1092-1:2013-04
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e) PN-Stufe, z.B. PN 40 (Kennzeichnung nach Ubersichtstabelle 7, andere Kennzeichnungen, &) bei
identischen MaRen (1, mit niedrigerer PN-Zahl diirfen festgelegt werden);

f)  Wanddicke S, falls abweichend von dieser Europaischen Norm;

g) [Py geléschter Text Ml Werkstoffbezeichnung oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte, z. B.
P265GH;

h) Guss-Nummer und/oder Schmelzennummer,wie eine geeignete Kenn-Nummer fiir die Riickverfolgbarkeit,
z. B. A2345, wenn eine Prifbescheinigung benétigt wird.

BEISPIEL XXX/EN 1092-1/11/DN 150/PN 40/P265GH/A2345
i) Zusatzliche Kennzeichnung (M) fir Flansche nach Anhang I:
BEISPIEL XXX/EN 1092-1/34M/...

Falls ein Bauteil zu klein ist, um alle erforderlichen Kennzeichnungen aufzubringen, sind mindestens die fol-
genden Kennzeichnungen aufzubringen:

— (4 Name oder Zeichen des Flansch-/Bundherstellers;

— (1 Zeichen ,EN%;

) — &1 PN Bezeichnung, z. B. PN 40;

— Entweder Werkstoffbezeichnung oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte;

— Schmelzennummer und/oder eine geeignete Kennnummer fiir die Riickverfolgbarkeit des Stlickes.

5.10.2 Stempeln

Werden Stahlstempel verwendet, dann ist die Kennzeichnung auf der Umfangsflache der Bauteile aufzu-
bringen.

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

5.10.3 Ubereinstimmungserklidrung 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 Ubereinstimmungserklarung des Flanschherstellers, d. h.,
eine Erklarung des Flanschherstellers selbst oder im Namen des Flanschherstellers, dass das Erzeugnis den
Anforderungen dieser Europaischen Norm entspricht.

5.11 Schweillen

Bei der Herstellung von Flanschen oder Bunden bzw. Bdrdeln durch Schmelzschwei3en oder durch Biegen
aus Formstahl, Stabstahl oder Flacherzeugnissen und Abbrennstumpfschweif3en gelten die folgenden Bedin-
gungen:

— Schweillprozesse/Schweillverfahren missen nach EN ISO 15614-1 und EN ISO 15614-13 gepruft und
anerkannt sein;

ANMERKUNG Bereits zugelassene Schweillverfahren fir Lichtbogenschweilen von Stahl, z. B. nach EN 288-3, diirfen
angewendet werden (siehe Einleitung EN ISO 15614-1:2004).

— Schweilter und/oder Bediener von Schweilleinrichtungen missen nach EN 287-1 und/oder EN 1418 ge-
pruft und anerkannt sein.

Alle SchweiRnahte missen durchgeschweil3t sein.

Ortliche Ausbesserungen von Schweilnahten mit Schweillzusatzwerkstoffen sind zuldssig, sofern das Aus-
besserungsverfahren bzw. die Schweiller nach dem entsprechenden Teil der vorgenannten Normen gepruft
sind.

Wird eine Warmebehandlung verlangt, muss die Ausbesserung der Schweil3ndhte zuvor erfolgen.
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5.12 Priifungen

5.12.1 Prufung von Schmelzschweiverbindungen

a) Schweillverbindungen sind vor der Durchfihrung einer anderen zerstérungsfreien Prifung (ZfP) einer
Sichtpriifung nach [A) EN 1ISO 17637 zu unterziehen;

b) der Prifbereich muss das Schweil3gut und die Warmeeinflusszonen umfassen;
c) die erforderliche Oberflachenpriifung muss an allen Oberflachen durchgefiihrt werden;

d) die entsprechende zerstérungsfreie Prifung muss nach jedem Umformen bzw. jeder Warmebehandlung
erfolgen. Wenn ein Werkstoff unempfindlich gegen Rissbildung infolge der Warmenachbehandlung ist
(z. B. Werkstoffgruppen 1.1 und 8.1 (siehe CEN ISO/TR 15608)), darf die zerstérungsfreie Prifung auch
vor der Warmenachbehandlung durchgefiihrt werden;

e) bei austenitischem Grund- oder Zusatzwerkstoff muss die Oberflachenprifung mit dem Eindringverfahren
(PT) erfolgen;

f) geschweilte Rohre als Grundwerkstoff missen der einschldgigen Produkt-(Rohr-)Norm entsprechen
(siehe Tabelle 9);

g) alle anderen Langsnahte von Ansatzen sind einer 100 % volumetrischen Prifung (RT/UT) zu unter-
Ziehen;

h) Nur fur Typ 35: Jede 10. Radialnaht von Ringen muss einer 100 % volumetrischen Priifung unterzogen
werden. Jede 10. Ringnaht muss einer Oberflachenpriifung auf Rissbildung (MT oder PT) unterzogen
werden, ausgenommen sind die Werkstoffgruppen 1.1, 1.2 oder 8.1;

i)  Nur fur Typ 35: bei Schweiltverbindungen zwischen Ansatz und Ring muss jeder 10. Flansch einer Ober-
flachenpriifung auf Rissbildung (MT oder PT) unterzogen werden.

Tabelle 4 — ZfP-Priifverfahren, -Techniken, Klassifizierung und Zuldssigkeitskriterien fiir
schmelzgeschweillte Flansche oder Bunde bzw. Bordel

ZfP-Verfahren (Abkiirzung)

Priftechnik

Zulassigkeitskriterien

Sichtpriifung (VT)

EN ISO 17637

EN ISO 5817:2007, Oberflachenunregelmafigkei-
ten, Bewertungsgruppe B

Durchstrahlungsprifung (RT)

EN 1435:1997, Prifklasse B

EN 12517-1:2006, Zulassigkeitsgrenze 2 und
Tabelle 6.6.4-1

Ultraschallprifung (UT)

EN ISO 17640:2010,
mindestens Prifklasse B 2

EN ISO 11666:2010, Zulassigkeitsgrenze 2 und
Flachenfehler nicht zulassig

Eindringprtfung (PT)

EN 571-1:1997 und Prifpara-
meter nach EN 1289:1998,
Tabelle A.1 — Zulassigkeits-
grenze 1

EN ISO 23277:2009, Zulassigkeitsgrenze 1

Magnetpulverpriifung (MT)

EN ISO 17638:2009 und
Prifparameter nach

EN 1289:1998, Tabelle A.1 —
Zulassigkeitsgrenze 1

EN ISO 23278:2009, Zulassigkeitsgrenze 1

@  Dicke ¢ < 40 mm, Zulassigkeitsgrenze A ist zulassig. Bei ¢ > 100 mm ist Zulassigkeitsgrenze C erforderlich.

ZfP-Personal (Stufe 1) und ZfP-Personal fiir die Uberwachung (Stufe 2) muss nach [E) EN ISO 9712 (1

gepruft und anerkannt sein.
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5.12.2 Prifung von Flanschen oder Bunden bzw. Bordel aus gebogenem und elektrisch
geschweitem Formstahl, Stabstahl oder Bandmaterial

a) Schweillverbindungen sind vor der Durchfihrung einer anderen zerstérungsfreien Prifung (ZfP) einer
Sichtpriifung nach EN ISO 17637 &l zu unterziehen. Zulassigkeitskriterien nach EN ISO 5817,
Oberflachenfehler Bewertungsgruppe C;

b) der Prifbereich muss das Schwei3gut und die Warmeeinflusszonen umfassen;

c) alle Grundwerkstoffe fiir diese Flansche, z.B. Bleche oder Flacherzeugnisse missen einer
Ultraschallpriifung nach EN 10160 unterzogen werden. Prifumfang siehe EN 10160:1999, Tabelle 3,
Zulassigkeitskriterien Qualitatsklasse S, und EN 10160:1999, Tabelle 5, Qualitatsklasse Ej;

d) Flansche aus Stahlen der Werkstoffgruppen 1E0, 1E1, 2EO0 und 3E1 [A) missen 1 vom
Flanschhersteller nach den Angaben in Tabelle 5 einer Uliraschall- oder Durchstrahlungspriifung
unterzogen werden. In der Regel werden durchlaufend mit der gleichen Maschineneinstellung
geschweilte Flansche fur ein Priflos zusammengestellt;

e) fertig bearbeitete Flansche aus Werkstoffen aller anderen Werkstoffgruppen missen einzeln vom
Flanschhersteller einer Ultraschall- oder Durchstrahlungsprifung im SchweilRbereich nach den Angaben
in Tabelle 5 unterzogen werden,;

f) Flansche mit Stlckgewichten >300kg sind in allen Werkstoffgruppen einer Ultraschall- oder
Durchstrahlungspriifung nach Tabelle 5 zu unterziehen;

g) der Flanschhersteller muss alle Schweiflndhte mit einem geeigneten Verfahren, z. B. der Eindringpriifung
bei austenitischem Grund- oder Zusatzwerkstoff und der Magnetpulverprifung bei ferritischem Werkstoff
nach den Angaben in Tabelle 5 einer Prifung unterziehen. Ausnahmen bilden die folgenden Werkstoffe:
P235GH, P265GH und P250GH,;

h) die zerstorungsfreie Priifung muss nach einer eventuellen Warmenachbehandlung (PWHT) durchgefihrt
werden. Wenn ein Werkstoff unempfindlich gegen Rissbildung infolge der Warmenachbehandlung
(PWHT) ist, z. B. Werkstoffgruppen 1.1 und 8.1 (siehe CEN ISO/TR 15608), darf die zerstdrungsfreie
Prifung auch vor der Warmenachbehandlung durchgefihrt werden.

Tabelle 5 — Umfang der zerstorungsfreien Priifung fiir Flansche
oder Bunde bzw. Bordel aus gebogenem und elektrisch geschweifitem
umgeformtem Formstahl, Stabstahl oder Bandmaterial

Anzahl der Flansche Urpfang der_ .

. Lo . zerstorungsfreien Mindestanzahl

je Prufeinheit "

Priifung
> 1bis< 20 100 % —
> 20bis< 50 50 % 20 Flansche
> 50bis< 200 25 % 25 Flansche
> 200 bis <1000 15 % 50 Flansche
> 1000 10 % 150 Flansche
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5.12.3 Prifung umgeformter Teile mit Ausnahme von Schmiedestiicken.

5.12.3.1 Zerstorungsfreie Prifung

Die Prifung von umgeformten Teilen beinhaltet fir jedes Bauteil bzw. jede Charge identischer Bauteile (je
nach Werkstoff und GrolRe des Flansches), soweit zutreffend, die folgenden Prufungen:

— Wanddickenmessungen;

— Malprifungen;

— Harteprifungen (z. B. unlegierte und niedrig legierte Stahle);

— Ultraschallpriifung auf innenliegende Fehler in Langs- und Querrichtung (z. B. bei Dicken tiber 8 mm);
— Prifung auf Oberflachenfehler oder oberflachennahe Fehler (MT oder PT).

Werkstoff, Warmebehandlung, Warmebehandlungslos und Verformungsgrad missen bei der Festlegung des
Loses berticksichtigt werden (siehe z. B. Normen der Reihe EN 10253).

5.12.3.2 Zerstorende Priifung fiir warmebehandelte oder warmumgeformte Bauteile

Die Prifung ist als Nachweis der Warmebehandlung der umgeformten Teile durchzufiihren und muss die in
der Spezifikation des Grundwerkstoffes verlangten Prifungen umfassen, z. B.

— Zugversuch;
— Kerbschlagbiegeversuch;
— Mikroschliffe (z. B. Cr-Stahle 9 % bzw. 12 %);

An Flanschen und Bunden bzw. Bérdeln mit PN x DN > 1 000 bar und DN > 25 ist eine Priifreihe je Schmelze,
Wanddickenbereich und Warmebehandlungslos durchzufiihren. Die Prifungen missen an Prufstlcken
durchgefiihrt werden, die aus dem Bauteil selbst oder aus zusammen mit den Bauteilen in die Warme-
behandlungsoéfen eingebrachten Prifstlicken bestehen. Die Priufergebnisse mussen den Anforderungen an
die mechanischen Eigenschaften nach der Werkstoffnorm entsprechen.

5.12.4 Prifung anderer Werkstoffe

Geschmiedete Flansche (gepresst, ringgewalzt bzw. geschmiedet), Gussstiicke und Stabe missen vom
Werkstoffhersteller nach der entsprechenden Werkstoffnorm gepriift werden.

5.13 Bescheinigungen

Der Flanschhersteller muss entsprechende Verfahren anwenden, die die Riickverfolgbarkeit des Werkstoffes
sicherstellen und eine Werkstoffverwechslung verhindern, und in der Lage sein, die jeweilige Dokumentation
Uber den verwendeten Grundwerkstoff bereitzustellen. Nach EN 764-5 kann der Besteller des Flansches eine
fur die jeweilige Kategorie geeignete Priifbescheinigung nach EN 10204:2005 (2.1, 3.1 oder 3.2) verlangen.
Es sind die Regeln der Richtlinie 97/23/EG und der Produktspezifikation, die die technischen
Lieferbedingungen enthalt, anzuwenden. Wird ein Abnahmeprufzeugnis 3.1 verlangt, muss das
Qualitdtsmanagementsystem des Werkstoffherstellers den grundlegenden Anforderungen nach der
Richtlinie 97/23/EG, Anhang |, Abschnitt 4.3, 3. Absatz, entsprechen.
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S ——
| |
SHN NHY
Typ 01
glatter Flansch zum Schweilen
:!: =+
H7) ||
N | ] N
:': o
Typ 02

Loser Flansch fiir Vorschweilring (siehe Typ 35)

-

Typ 02
Loser Flansch fiir Pressbordel (siehe Typ 37)
I I _0_ ........ — I
NN NN
I o L

Typ 04

Loser Flansch fiir Vorschweil3bund (siehe Typ 34)

Typ 11
Vorschweildflansch

Sa

Nies

Typ 13

Gewindeflansch mit Ansatz

SHY | T
) —?f ........ i

Typ 02
Loser Flansch fur glatten Bund (siehe Typ 32) oder fir
gebodrdeltes Rohrende (siehe Typ 33)

F+
7MY | |
I [ N =~
FF
Typ 02
Loser Flansch fiir Pressbordel mit langem Ansatz
(siehe Typ 36)
| | |
N | NN \“T\ N i N
Typ 05
Blindflansch
= Q -
Typ 12

Uberschieb-Schweilflansch mit Ansatz

|
N]l\

||
+F
Typ 21

Integralflansch

ANMERKUNG Diese Zeichnungen sind nicht mafistablich, insbesondere die Dichtflaichen sind nur angedeutet (siehe

Bild 3).
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s - ; < .

Typ 32 Typ 33 Typ 34
Glatter Bund Gebordeltes Rohrende VorschweiRbund

I T I I S R N

Typ 35 Typ 36 Typ 37
Vorschweillring Pressbordel mit langem Ansatz Presshbordel

ANMERKUNG Diese Zeichnungen sind nicht maRstablich.

Bild 2 — Bund bzw. Bérdel Typen 32 bis 37

Tabelle 6 — Flanschtypen und Bund- bzw. Bérdeltypen aus Stahl

Typ-Nr. Benennung
01 Glatter Flansch zum Schweil3en
02 Loser Flansch fur glatten Bund oder flr Vorschwei3boérdel
04 Loser Flansch fiur Vorschweil3bund
05 Blindflansch
11 Vorschweif¥flansch
12 Uberschieb-Schweilflansch mit Ansatz
13 Gewindeflansch mit Ansatz
212 Integralflansch
32b Glatter Bund
33a.b Gebordeltes Rohrende
34b Vorschweilbund
35P VorschweilRring
36 Pressboérdel mit langem Ansatz
37b Pressbérdel
@  Integraler Bestandteil eines Druckgeréates oder eines Bauteils.
b Die Typ-Nummern 32, 33, 35, 36 und 37 werden mit Flansch-Typ 02 und die
Typ-Nummer 34 mit Flansch-Typ 04 verwendet.
ANMERKUNG Die Typ-Nummern sind nicht fortlaufend, um die kinftige Auf-
nahme weiterer Typen zu ermdglichen.
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A
:

Form A Form B Form C Form D
Glatte Dichtflache Dichtleiste (B1 und B2) Feder Nut
(siehe Tabelle 2)

;s

4+
it
Form E Form F Form G Form H
Vorsprung Riicksprung O-Ring-Vorsprung O-Ring-Nut

ANMERKUNG 1 Nur bei den Formen B, D, F und G darf der Ubergang der Dichtleiste zum Flanschblatt entweder ein
Radius oder eine Fase sein (siehe 5.7.1).

ANMERKUNG 2 B1 und B2 sind Dichtleisten der Form B fir verschiedene Anwendungsfalle (siehe 5.7.2.2, 5.7.2.3 und
Tabelle 2).

ANMERKUNG 3 Fir die MaRe der Flanschdichtflachen siehe Bild 4 und Tabelle 8.

Bild 3 — Formen von Flanschdichtflachen
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Tabelle 7 — Ubersicht

. DNI2IRR|Q&|2|3|3|8|3|4|3|3 (3|3 (2|3(3|3(2|3|8|3(3|3|8|3(8|38|8|38|8|3|8|38|8|3|8|8
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp |~ || N N|® (O |F|[F|DO|O|~ 0|0 [O|N|F|©|0|O|N|F|O|0|O|N|F|© |0 |DS
PN == T N[N [N N[N oo [o| oo <
2,5 Male wie PN 6 X
6 XX x| x|x|x x| x] x| x| x|x ] xx [ x [ x xx [x [ x xxxx x| x x| x
10 | MaBewiePN40 | MaBewie PN 16 |X|X|X|X|X|X[X|x|x|X|x|x|X
, , , 16 | Magewie PN40 | X|x[X|x[X|x[x|x[x|x[x[x[x|x|x|x]|x|x
NHN i NN 25 MaRe wie PN 40 X Ix[x Ix [ x Ix [ x [x[x
Typ 01 40 [x|x]x]x]x]x|x|x[x]x]x]x|x]|x][x]x]x
63 | Mafewie PN 100 | X|X|X |X|X|X |X|X|X |X|X
100 [x|x][x[x[x[x|x[x]x][x]x][x]x][x]x]x
2,5 Male wie PN 6
+ 6 x| |x|x]x|x|xx[x|x]x]x|x][x][x|x][x]x]|x]x
:%m 10 | MaBewie PN40 | MaBewiePN16 | X |X|X|X|x[x|x|x
+ 16 | MaewiePN40 |X|X|X|x|x[x|X|x|x|x[x|x]|x|x
Typen 02 und 32 25 Mate wie PN 40 x| x| x| x|x]x]x]|x
40 [x]x]x[xxx]xx]x]xxx [ xxxx [ xx [ x [ x
2,5 Male wie PN 6
L — 6 x| x|x|x]x x| x| xxxx [ xx [ xx xxx xx x x x| x
‘ H 10 | MaBewiePN40 | MaBewie PN 16 |X|X|X|X|X|x|X|x|x|X|x]x]|X
£ 16 | MaBewiePN40 | X |X|X|x|X[X|Xx|x|x[x]x|x|x]|x][x]x|x]|x
Typen 02 und 35 25 P Magewie PN40 &1 [ X | x| X[ x| x[Xx|x]x[x|x]x
40 [x]x]x[xx[x|x[x]x][x]x][x]x|x]x]|x]x
1’:7 2,5 nur fur diese Flansch- und Bund-Kombination |X|X
‘ -E 6 nur fir diese Flansch- und Bund-Kombination |X|X
! 10 MaRe wie PN 16 XX X|X|X
|
™ 16 [X | X[ XX X[ X[ X|X]X|X|X]|X|X|X]|X]|X|x
Typen 02 und 36
Documents

Document Sharingé—lub

Full document details: DIN EN 1092-1:2013-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2013-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2013-04

DIN EN 1092-1:2013-04
EN 1092-1:2007+A1:2013 (D)

Tabelle 7 (forfgesetzt)

DN|2|2|R|Q(8|2|3|8|8(8|8|8|2|3(8|8|8|3|8[8|8]8|8|8[8|8]8|8[8|8|8|8|8[8|8]8|8|8|8
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp T ||| N[N|® || F|F | O[O |~ |0 |D|O|N|F|©|D|O|N|F|O|0|O|N|F|©|0|D
PN =TT N[N NN N[O oo oo <
o5 | MU fir diese Flansch- und Bund-
| + * ’ Kombination
m lbm 6 nur fur diese Flansch- und Bund-
~—-~;L Kombination
Typen 02 und 33/37 10 x]x]x|x]x[x|x]x][x|x][x]x]|x
16 | x| x|X|x]x|x|x]|x|x|x]|x]x]|x
| 10 MaRe wie PN 40 | MaBewie PN16 | X|X|X|X|X|X|X|[X
% ﬁgﬁ 16 | Magewie PN40 |X|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x]x|x
' 25 MaRe wie PN 40 XXX | X[ x| x| Xx|x
Typen 04 und 34 a0 |x|x|x|x|x[x]x|[x[x]|x|x]x]|x|x|x]x]|x|x|x]x
2,5 Male wie PN 6 X
6 [ x|xx]x]xx]x[xx[x x [ xx [xx [ x [x [ x [ x [ x [ x [ x [ xx [ x [
10 | MaBewiePN40 | MatewiePN16 |X|X|X|X|x|X|x]x|x|x]x|x]|x
| ] | i
T | T 16 | MaewiePN40 | X |x[X|x|x[x|x|x[x|x|x[x|x|x[x|x]x]x
' ' ' 25 Mate wie PN 40 XX x| x|x]x]x|x
Typ 05 40 x| x|x[x]x x| x|x[x]x]x|x]|x[x]x|x|x]|x]|x]x
«Male wie
63 oo XX XX XXX x| | X |
100 | x[x|x|x[x|x|x][x|x|x][x|x|x][x]x]|x
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Tabelle 7 (fortgesetzt)

SRR R NEEREREREEEEEEREEREEEEEEREEREE
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp T ||~ |N[N|® DT |F|O|O|K |0 |0 |S|N|F|©|0|O|N|T|©|0|S|N|F|©|0|S
PN ||| |N|N NN N o (oo oo s
25 Mate wie PN 6 XX XXX XXX XXX XXX XXX
6 Ixx]x]xx]xxxx]xxxx ] x [xxx [ x [ x [x [ x [ x [ x [ x X x x| x[x]x|x|x]x
10 | MaewiePN40 | MaBewie PN 16 | X |X|X|X|X|X|X|x|x|X|x][x|X|x][x|X|x][x]X|x][x]X
16 | Magewie PN40 | X |X | x| x|x|X|x|x|x|x|x|x|x|x]x|x|x|x|x|x]x]|x|x
25 Mafe wie PN 40 XXX XX x XX x [ x| ] x
| , 40 [x]xx X xx[x I x [ x [ x [ x [ x [ x [ x
: ! 63 | Maewie PN 100 [X|X|X|x[x|x]x[x|x]x]x
| 100 |x[Xx]x|x[x]x[x[x[x]x][x]x|x][x]x]|x
Typ 11 160 [X[X] [X]| [X[X[X][X]|X]|X]|X]|X]|X]|X
o
&
£
250 |g|x| |x| [x[x|x|x|x|x|x|x|x
3
©
=
320 |x|x| [x]| [x]x|x]|x][x]|x][x]x]|x
400 [x[x| [x] [x[x]x]x][x][x]x]x
6 XXX [x]x|x x| x|x][x]x|x[x]|X
10 MaRe wie PN40 | MaBewie PN 16 | X | X |X|X|X|X]|X]|X
g i 16 | Maewie PN40 | X | X|X|X|x]x|Xx|x[x|x|x][x]x|x][x]x]|x]x
; | 55‘13' 25 Mafe wie PN 40 X[ x x| x|x]x[x]|x
Typ 12 40 | xxxxx e x o x e xxx xx x x
63 | Matewie PN100 [X[X|X[x[X|x
100 | X|x|x]x[x]x|x|x|x]x[x]x
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Tabelle 7 (fortgesetzt)

) DN|2|2|R|&Q(8|2|3|8|8(8|8|8|2|3(38|8|8|3|8[8|8]|8|8|8|8|8]2|8|8[8|8|2|8[8|8|8(8|8|8
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp |~ |~ |N[N|® O | T |F|O|O|K |0 |®|O|N|F|O|0|S|N|F|O|0|O|N|F|©|0|D
PN ||| NN NN o oo oo <
6 |x|x|x|x|x|x|x|x[x|x|x|x|x]|x]|x
10 MaRe wie PN40 | MaRewie PN16 | X |X|X|X|X|X|X|X
o i Uiy 16 | Magewie PN40 | X|X|X|x[x|X|x|x][x[x|x|x|x][x[x]x]|x]x
| | | 25 MaRe wie PN 40 XX x| x[x|x|x|x
Typ 13 40 | x|x]x[x]x x| xxx]x]xxxxx [ x x x [ x [
63 | MaBewie PN100 | X|X|X|X|x|x
100 [ X|x|x|x|x|x|x|x|x][x]x]|x
2,5 XXX [ xx e xx e xxx g x x x| x
6 x| x x| x xx D x [ x e xxxx xxx D x x x [ x
10 | MaBewie PN40 | MaBewie PN 16 | X |X|X|X|X|X|x[x|X|x|x|x|x|x|x]x]x
16 | MaBewie PN40 | X | X | XX [Xx|X|x|x|x|X|x|x|x[x]x|x|x][x]x|x|x]|x]x
FE— 25 MaRe wie PN 40 xxxxxxxxxxxxgeszlf;‘
H N\ 40 [ x|xxx]xx]xxxxx I xxxxx x [ x [ x
4:7 63 MaRe wie PN 100 | X | X | X|X [X|X|X|X|X|X|X| [Py Text geldscht ¢
Typ 21 100 [ XX x[x[x|x|x|x][x[x|x|x|x][x]x]|x
160 [X|x| [x] [x]x|x|x[x]x|x|x]|x]x
250 |x[x| |x| [x[x|x|x|x[x[x]|x|x|x
320 |x[x| [x| [x[x[x]x|x|x][x][x]|x
400 |x|x| [x| [x[x[x[x]x|x]|x|[x
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Form A: Glatte Dichtflache Form B: Dichtleiste (B1 und B2) Form C: Feder
c c
f1 c f1
£

SN 5
S
f
Form D: Linie durchgehend Uber Form E: Vorsprung Form F: Ricksprung
die Nut
C C
A
| o
/ _ >
s S
— __H_ PR | B E—
f f
Form G: O-Ring-Vorsprung Form H: O-Ring-Nut

ANMERKUNG 1  Das Mal} C schlief3t die Héhe der Dichtleiste mit ein.
ANMERKUNG 2  Der Querschnittsdurchmesser des O-Ringes betragt 2 x R.

Bild 4 — Flanschdichtflaichen (MaRe siehe Tabellen 6 und 8 bis 19)
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Tabelle 8 — MaRe fiir Flanschdichtflachen

d1 f1 fz f3 f4 " x y b a= R
DN (pN2,52| PN62 | PN10 | PN16 | PN25 | PN 40 | PN 63 | PN 100 |PN 160|PN 250|PN 320|PN 400
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10 35 35 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 24 34 35 23 | —
15 40 40 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 29 39 40 28 | —
20 50 50 58 58 58 58 58 58 TextF) TextP) TextF) Text 36 50 51 35
ge- ge- ge- ge-
I6scht | I6scht | I6scht | I6scht
2
25 60 60 68 68 68 68 68 68 68 68 68 68 43 57 58 42
32 70 70 78 78 78 78 78 78 TextlP TextA» TextA» Text 4,5 4,0 2,0 51 65 66 50 2,5
ge- ge- ge- ge- 41°
I6scht | I6scht | I6scht | I6scht
40 80 80 88 88 88 88 88 88 88 88 88 88 61 75 76 60
50 90 90 102 102 102 102 102 102 102 102 102 102 73 87 88 72
65 110 110 122 122 122 122 122 122 122 122 122 122 95 109 110 94
80 128 128 138 138 138 138 138 138 138 138 138 138 106 120 121 105
100 148 148 158 158 162 162 162 162 162 162 162 162 3 129 149 150 128
125 178 178 188 188 188 188 188 188 188 188 188 188 155 175 176 154
150 202 202 212 212 218 218 218 218 218 | 218 | 218 | 218 183 203 204 182
200 258 258 268 268 278 285 285 285 285 | 285 | 285 | 285 5,0 4,5 2,5 239 259 260 238 | 32° 3
250 312 312 320 320 335 345 345 345 345 | 345 | 345 — 292 312 313 291
300 365 365 370 378 395 410 410 410 410 410 — — 343 363 364 342
350 415 415 430 438 450 465 465 465 — — — — 395 421 422 394
400 465 465 482 490 505 535 535 535 — — — — 4 447 473 474 446
450 520 520 532 550 555 560 560 560 — — — — 497 523 524 496
500 570 570 585 610 615 615 615 615 — — — — 549 575 576 548
5,5 5,0 3,0 27° 3,5
600 670 670 685 725 720 735 735 — — — — — 649 675 676 648
700 775 775 800 795 820 840 840 — — — — — 751 777 778 750
800 880 880 905 900 930 960 960 — — — — — 856 882 883 855
900 980 980 | 1005 | 1000 | 1030 | 1070 | 1070 — — — — — 5 961 987 988 960
1000 | 1080 | 1080 | 1110 | 1115 | 1140 | 1180 | 1180 — — — — — 1062 | 1092 | 1094 | 1060
1200 | 1280 | 1295 | 1330 | 1330 | 1350 | 1380 | 1380 — — — — — 6,5 6,0 40 | 1262 | 1292 | 1294 | 1260 | 28° 4
1400 | 1480 | 1510 | 1535 | 1530 | 1560 | 1600 — — — — — — 1462 | 1492 | 1494 | 1460
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Tabelle 8 (forfgesetzt)

dy 1 J2 f3 Ja wb x y »p ax R
DN (pN2,52| PN62 | PN10 | PN16 | PN25 | PN 40 | PN 63 | PN 100 |PN 160|PN 250|PN 320|PN 400
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1600 | 1690 1710 1760 1750 1780 1815 — — — — — — 1662 | 1692 | 1694 | 1660
1800 | 1890 1920 1960 1950 1985 — — — — — — — 6,5 6,0 4,0 1862 | 1892 | 1894 | 1860 | 28° 4
2000 | 2090 | 2125 | 2170 | 2150 | 2210 — — — — — — — 2062 | 2092 | 2094 | 2060

2200 | 2295 | 2335 | 2370 — — — — — — — — — — — — — — — — — _
2400 | 2495 | 2545 | 2570 — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
2600 | 2695 | 2750 | 2780 — — — — — — — — — — — — — — — — — _
2800 | 2910 | 2960 | 3000 — — — — — — — — — 5 — — — — — — — — —
3000 | 3110 | 3160 | 3210 — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
3200 | 3310 | 3370 — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
3400 | 3510 | 3580 — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
3600 | 3720 | 3790 — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
3800 | 3920 — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _ _
4000 | 4120 — — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _

2 Flanschdichtflachen der Formen C, D, E, F, G und H nach Bild 4 werden nicht fiir PN 2,5 und 6 verwendet.
b Flanschdichtflachen der Formen G und H nach Bild 4 werden nur fiir PN 10 bis PN 40 verwendet.
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Tabelle 9 — Werkstoffauswahl fiir die Herstellung von Flanschen

Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stéabe
Werk- Werk- Werk- Werk-
Gruppe ‘ll(vj:::::nfz Norm stoff- ‘ll(vj:::::nfz Norm stoff- "’(vj:::;?nfz Norm stoff- "’(vj:::;?nfz Norm stoff-
nummer nummer nummer nummer

2EOQ — — — — — — GP240GR EN 10213-2 | 1.0621 — — —
3EO0 — — — P235GH EN 10028-2 |1.0345 |GP240GH EN 10213-2 1.0619 | P235GH EN 10273 |1.0345
3EO0 — — — — — — — — — P250GH EN 10273 | 1.0460
3EO0 P245GH EN 10222-2 | 1.0352 | P265GH EN 10028-2 |1.0425 |GP280GH EN 10213-2 | 1.0625 |P265GH EN 10273 |1.0425
3E1 P280GH EN 10222-2 | 1.0426 |P295GH EN 10028-2 | 1.0481 — — — P295GH EN 10273 | 1.0481
4EQ 16Mo3 EN 10222-2 | 1.5415 | 16Mo3 EN 10028-2 |1.5415 | G20Mo5 EN 10213-2 | 1.5419 |16Mo3 EN 10273 |1.5415
5E0 13CrMo4-5 EN 10222-2 | 1.7335 | 13CrMo4-5 EN 10028-2 |1.7335 | G17CrMo5-5 EN 10213-2 | 1.7357 | 13CrMo4-5 EN 10273 |1.7335
6E0 11CrMo9-10 EN 10222-2 | 1.7383 | 12CrMo9-10 EN 10028-2 |1.7375 | G17CrMo9-10 EN 10213-2 [ 1.7379 | 11CrMo9-10 EN 10273 |1.7383
— — — 10CrMo9-10 EN 10028-2 |1.7380 — 10CrMo9-10 EN 10273 |1.7380

6E1 i(:l(_%rCrM054 EN 10222-2 | 1.7366 — — — GX15CrMo5 EN 10213-2 | 1.7365 — — —

7E0 — — — P275NLA1 EN 10028-3 |1.0488 |G17Mn5 EN 10213-3 [ 1.1131 — — —

— — — P275NL2 EN 10028-3 |[1.1104 | G20Mn5 EN 10213-3 | 1.6220 — — —

7E1 — — — P355NL1 EN 10028-3 | 1.0566 — — — — — —

— — — P355NL2 EN 10028-3 |1.1106 — — — — — —

15NiMn6 EN 10222-3 | 1.6228 | 15NiMn6 EN 10028-4 |1.6228 |G9Ni10 EN 10213-3 | 1.5636 — — —

7TE2 — — — 11MnNi5-3 EN 10028-4 |1.6212 — — — — — —

13MnNi6-3 EN 10222-3 | 1.6217 | 13MnNi6-3 EN 10028-4 1.6217 — — — — — —

7E3 12Ni14 EN 10222-3 | 1.5637 | 12Ni14 EN 10028-4 |1.5637 |G9Ni14 EN 10213-3 | 1.5638 — — —

X12Ni5 EN 10222-3 | 1.5680 X12Ni5 EN 10028-4 | 1.5680 — — — — — —

X8Ni9 EN 10222-3 | 1.5662 | X8Ni9 EN 10028-4 | 1.5662 — — — — — —

8EO — — — — — — — — — — — —
8E2 P285NH EN 10222-4 | 1.0477 |P275NH EN 10028-3 | 1.0487 — — — P275NH EN 10273 |1.0487

P285QH EN 10222-4 | 1.0478 — — — — — —
8E3 P355NH EN 10222-4 | 1.0565 |P355N EN 10028-3 | 1.0562 — — — P355NH EN 10273 | 1.0565
P355QH1 EN 10222-4 | 1.0571 | P355NH EN 10028-3 | 1.0565 P355QH EN 10273 | 1.8867

9EO X20CrMoV11-1 EN 10222-2 | 1.4922 — — — GX23CrMoV12-1 EN 10213-2 | 1.4931 — — —

9E1 X10CrMoVNb9-1 EN 10222-2 | 1.4903 | X10CrMoVNb9-1 EN 10028-2 1.4903 — — — — — —
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Tabelle 9 (forfgesetzt)

Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stéibe
Gruppe Werkstoff- Norm ‘;\iz:‘lf(- Werkstoff- Norm ‘gtz?f(- Werkstoff- Norm ‘;\iz:‘lf(- Werkstoff- Norm ‘;\iz:‘lf(-
Kurzname nummer Kurzname nmu::- Kurzname nummer Kurzname nummer
X2CrNi18-9 EN 10222-5 |1.4307 [X2CrNi18-9 EN 10028-7 (1.4307 |GX2CrNi19-11 EN 10213-4  [1.4309 |X2CrNi18-9 EN 10272 |1.4307
1050 — — —  |X2CrNi19-11 EN 10028-7 |1.4306 — — —  |X2CrNi19-11 EN 10272 |1.4306
10E0 — — —  |X1CrNi25-21 EN 10028-7 |1.4335 — — — — — —
10E1 X2CrNiN18-10 EN 10222-5 |1.4311 [X2CrNiN18-10 EN 10028-7 (1.4311 — — —  |X2CrNiN18-10 EN 10272 |1.4311
X5CrNi18-10 EN 10222-5 |1.4301 |X5CrNi18-10 EN 10028-7 [1.4301 |GX5CrNi19-10 EN 10213-4  [1.4308 |X5CrNi18-10 EN 10272 |1.4301
1EO X6CrNi18-10 EN 10222-5 |1.4948 |X6CrNi18-10 EN 10028-7 (1.4948 — — — — — —
X6CrNiTi18-10 EN 10222-5 |1.4541 |X6CrNiTi18-10 EN 10028-7 (1.4541 — — —  |X6CrNiTi18-10 EN 10272 |1.4541
12E0  |X6CrNiNb18-10 EN 10222-5 |1.4550 |X6CrNiNb18-10 EN 10028-7 (1.4550 |GX5CrNiNb19-11 EN 10213-4  [1.4552 |X6CrNiNb18-10 EN 10272 |1.4550
X6CrNiTiB18-10 EN 10222-5 |1.4941 |X6CrNiTiB18-10 EN 10028-7 (1.4941 — — — — — —
X2CrNiMo17-12-2 EN 10222-5 |1.4404 |X2CrNiMo17-12-2 EN 10028-7 (1.4404 |GX2CrNiMo19-11-2 [EN 10213-4  |1.4409 |X2CrNiMo17-12-2 EN 10272 |1.4404
X2CrNiMo17-12-3  |EN 10222-5 |1.4432 |X2CrNiMo17-12-3 EN 10028-7 (1.4432 — — —  |X2CrNiMo17-12-3 EN 10272 |1.4432
X2CrNiMo18-14-3  |[EN 10222-5 [1.4435 |X2CrNiMo18-14-3 EN 10028-7 (1.4435 — — —  |X2CrNiMo18-14-3 EN 10272 |1.4435
130 X1NiCrMoCu25-20-5 |EN 10222-5 Text |X1NiCrMoCu25-20-5 |EN 10028-7 |1.4539 |GX2NiCrMo28-20-2 |EN 10213-4 [1.4458 |X1NiCrMoCu25-20-5 |EN 10272 (1.4539
geléscht
— — —  |X1NiCrMoCu31-27-4  |EN 10028-7 (1.4563 — — —  |X1NiCrMoCu31-27-4 |EN 10272  (1.4563
13E1 X2CrNiMoN17-11-2  |[EN 10222-5 {1.4406 |X2CrNiMoN17-11-2 EN 10028-7 |1.4406 — — —  |X2CrNiMoN17-11-2  |[EN 10028-7 (1.4406
13E1 X2CrNiMoN17-13-3 |EN 10222-5 |1.4429 (X2CrNiMoN17-13-3 EN 10028-7 |1.4429 — — —  |X2CrNiMoN17-13-3  |[EN 10028-7 (1.4429
13E1 — — —  |X2CrNiMoN17-13-5 EN 10028-7 |1.4439 — — —  |X2CrNiMoN17-13-5  |[EN 10028-7 (1.4439
13E1 — — —  |X1NiCrMoCuN25-20-7 |EN 10028-7 (1.4529 — — —  |X1NiCrMoCuN25-20-7 |[EN 10028-7 (1.4529
13E1 — — —  |X1CrNiMoCuN20-18-7 |EN 10028-7 (1.4547 — — —  |X1CrNiMoCuN20-18-7 |[EN 10272  (1.4547
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Tabelle 9 (forfgesetzt)

Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stabe
Gruppe Werkstoff- Norm ‘;\iz:‘-lf(- Werkstoff- Norm ‘gﬁ;lf(- Werkstoff- Norm ‘;\iz:‘-lf(- Werkstoff- Norm ‘;\iz:‘-lf(-
Kurzname nummer Kurzname nmu::- Kurzname nummer Kurzname nummer

14E0  |X5CrNiMo17-12-2  |EN 10222-5 |1.4401 |X5CrNiMo17-12-2 EN 10028-7 |1.4401 |GX5CrNiMo19-11-2 EN 10213-4  [1.4408 |X5CrNiMo17-12-2  |EN 10272 |1.4401
14E0  |X3CrNiMo17-13-3  |EN 10222-5 |1.4436 |X3CrNiMo17-13-3 EN 10028-7 |1.4436 — — — |X3CrNiMo17-13-3  |EN 10272 (1.4436
1580 X6CrNiMoTi17-12-2 |EN 10222-5 (1.4571 |X6CrNiMoTi17-12-2 EN 10028-7 |1.4571 — — —  |X6CrNiMoTi17-12-2 |EN 10272 (1.4571
— — —  |X6CrNiMoNb17-12-2  |EN 10028-7 |1.4580 |GX5CrNiMoNb19-11-2 |EN 10213-4 |1.4581 |X6CrNiMoNb17-12-2 |EN 10272 |1.4580

— — — — — —  |GX2CrNiMoCuN25-6-3-3|EN 10213-4  |1.4517 — — —

— — —  |X2CrNiN23-4 EN 10028-7 |1.4362 — — —  |X2CrNiN23-4 EN 10272 |1.4362

16E0  |X2CrNiMoN22-5-3  |EN 10222-5 |1.4462 |X2CrNiMoN22-5-3 EN 10028-7 (1.4462 |GX2CrNiMoN22-5-3 EN 10213-4  [1.4470 |X2CrNiMoN22-5-3 |EN 10272 |1.4462
X2CrNiMoN25-7-4  |[EN 10222-5 [1.4410 |X2CrNiMoN25-7-4 EN 10028-7 (1.4410 — — —  |X2CrNiMoN25-7-4  |EN 10272 (1.4410

— — — — — —  |GX2CrNiMoN26-7-4 EN 10213-4  [1.4469 — — —
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Tabelle 9 (fortgesetzt)

DIN EN 1092-1:2013-04
EN 1092-1:2007+A1:2013 (D)

Full document details: DIN EN 1092-1:2013-04

Gruppe Nahtlose Rohre geschweillte Rohre
Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer
2EOQ — — — — — —
3E0 P195GH EN 10216-2 1.0348 P195GH EN 10217-2 1.0348
P235GH EN 10216-2 1.0345 P235GH EN 10217-2 1.0345
3E1 P265GH EN 10216-2 1.0425 P265GH EN 10217-2 1.0425
4EQ 16Mo3 EN 10216-2 1.5415 16Mo3 EN 10217-2 1.5415
5E0 13CrMo4-5 EN 10216-2 1.7335 — — —
6EOQ 10CrMo9-10 EN 10216-2 1.7380 — — —
6EOQ 11CrMo9-10 EN 10216-2 1.7383 — — —
6E1 IF) X11CrMo5+NT1 EN 10216-2 1.7362+NT1 — — —
7E0 P275NL1 EN 10216-3 1.0488 P275NL1 EN 10217-3 1.0488
P275NL2 EN 10216-3 1.1104 P275NL2 EN 10217-3 1.1104
P355NL1 EN 10216-3 1.0566 P355NL1 EN 10217-3 1.0566
7E1 P355NL2 EN 10216-3 1.1106 P355NL2 EN 10217-3 1.1106
12Ni14 EN 10216-4 1.5637 — — —
7E2 X10Ni9 EN 10216-4 1.5682 — — —
7E3 13MnNi6-3 EN 10216-4 1.6217 — — —
8EO P275NL1 EN 10216-3 1.0488 P275NL1 EN 10217-3 1.0488
8EO P275NL2 EN 10216-3 1.1104 P275NL2 EN 10217-3 1.1104
8E2 — — — — — —
8E3 P355NH EN 10216-3 1.0565 P355NH EN 10217-3 1.0565
9EO X20CrMoV11-1 EN 10216-2 1.4922 — — —
9E1 X10CrMoVNb9-1 EN 10216-2 1.4903 — — —
X2CrNi18-9 EN 10216-5 1.4307 X2CrNi18-9 EN 10217-7 1.4307
10E0 X2CrNi19-11 EN 10216-5 1.4306 X2CrNi19-11 EN 10217-7 1.4306
X1CrNi25-21 EN 10216-5 1.4335 — — —
10E1 X2CrNiN18-10 EN 10216-5 1.4311 X2CrNiN18-10 EN 10217-7 1.4311
11E0 X5CrNi18-10 EN 10216-5 1.4301 X5CrNi18-10 EN 10217-7 1.4301
11E0 X6CrNi18-10 EN 10216-5 1.4948 — — —
X6CrNiTi18-10 EN 10216-5 1.4541 X6CrNiTi18-10 EN 10217-7 1.4541
X6CrNiNb18-10 EN 10216-5 1.4550 X6CrNiNb18-10 EN 10217-7 1.4550
X7CrNiTi18-10 EN 10216-5 1.4940 — — —
12E0 X7CrNiTiB18-10 EN 10216-5 1.4941 — — —
X7CrNiNb18-10 EN 10216-5 1.4912 — — —
X8CrNiNb16-13 EN 10216-5 1.4961 — — —
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Tabelle 9 (forfgesetzt)
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Gruppe Nahtlose Rohre geschweillte Rohre
Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer
X2CrNiMo17-12-2 EN 10216-5 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 EN 10217-7 1.4404
— — — X2CrNiMo17-12-3 EN 10217-7 1.4432
X2CrNiMo18-14-3 EN 10216-5 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 EN 10217-7 1.4435
13E0 X1NiCrMoCu25-20-5 EN 10216-5 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 EN 10217-7 1.4539
X1NiCrMoCu31-27-4 EN 10216-5 1.4563 X1NiCrMoCu31-27-4 EN 10217-7 1.4563
— — — X2CrNiMoN18-15-4 EN 10217-7 1.4438
X6CrNiMo17-13-2 EN 10216-5 1.4918 — — —
X2CrNiMoN17-13-3 EN 10216-5 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 EN 10217-7 1.4429
X2CrNiMoN17-13-5 EN 10216-5 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5 EN 10217-7 1.4439
13E1 X1CrNiMoN25-22-2 EN 10216-5 1.4466 — — —
X1CrNiMoCuN20-18-7 EN 10216-5 1.4547 X1CrNiMoCuN20-18-7 EN 10217-7 1.4547
X1NiCrMoCuN25-20-7 EN 10216-5 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7 EN 10217-7 1.4529
14E0 X5CrNiMo17-12-2 EN 10216-5 1.4401 X5CrNiMo17-12-2 EN 10217-7 1.4401
X3CrNiMo17-13-3 EN 10216-5 1.4436 X3CrNiMo17-13-3 EN 10217-7 1.4436
15E0 X6CrNiMoTi17-12-2 EN 10216-5 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 EN 10217-7 1.4571
X6CrNiMoNb17-12-2 EN 10216-5 1.4580 — — —
X2CrNiMoS18-5-3 EN 10216-5 1.4424 — — —
X2CrNiMoN22-5-3 EN 10216-5 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 EN 10217-7 1.4462
X2CrNiN23-4 EN 10216-5 1.4362 X2CrNiN23-4 EN 10217-7 1.4362
16E0 X2CrNiMoN25-7-4 EN 10216-5 1.4410 X2CrNiMoN25-7-4 EN 10217-7 1.4410
X2CrNiMoCuN25-6-3 EN 10216-5 1.4507 — — —
X2CrNiMoCuWN25-7-4 EN 10216-5 1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 EN 10217-7 1.4501
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