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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 1092-1:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 74 ,Flansche und
Flanschbezeichnungen“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 082-00-16 AA ,Flansche und ihre
Verbindungen“ im DIN-Normenausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD).

Fir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

ISO 4200:1991 siehe DIN EN 10220:2003-03
Anderungen

Gegenliber DIN EN 1092-1:2013-04 und DIN EN 1092-1 Berichtigung 1:2014-08 wurden folgende
Anderungen vorgenommen:

a) Normverweisungen wurden aktualisiert;
b) mehrere Anderungen in einigen Ubersichtstabellen;
c) Anderungen zu den Dicken fiir die Typen 36 und 37 wurden implementiert;

d) Flansche Typ 5 fiir PN 160 bis PN 400 wurden implementiert.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Informationen und nationale Erganzungen zu DIN EN 1092-1

NA.1 Linsendichtung
Die Flansche kénnen auch mit Dichtflachen fiir Linsendichtung nach DIN 2696 geliefert werden.

NA.2 Membran-Schweif3dichtung

Die Flansche kénnen auch mit reduziertem Dichtleistendurchmesser d, (fiir Membran-Schweifédichtung)
nach DIN 2695 geliefert werden.

NA.3 Verweisung auf EN 22768-1:1993 im Abschnitt 5.9 , Toleranzen“
Von EN 22768-1:1993 gab es seinerzeit keine nationale Ubernahme als DIN EN 22768-1. EN 22768-1:1993

istidentisch zu ISO 2768-1:1989, die national unveridndert als DIN ISO 2768-1:1991-06 libernommen wurde.
Somit ist anstelle von EN 22768-1:1993 DIN ISO 2768-1:1991-06 anzuwenden.
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Nationaler Anhang NB
(informativ)

Literaturhinweise

DIN 2695, Membran-Schweifddichtungen und SchweifSring-Dichtungen fiir Flanschverbindungen
DIN 2696, Flanschverbindungen mit Dichtlinse

DIN EN 10220:2003-03, Nahtlose und geschweifste Stahlrohre — Allgemeine Tabellen fiir MafSe und
ldngenbezogene Masse; Deutsche Fassung EN 10220:2002

DIN EN 10226-1, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 1: Kegelige AufSengewinde und
zylindrische Innengewinde — Maf3e, Toleranzen und Bezeichnung

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

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen — Toleranzen fiir Ldngen- und Winkelmafle ohne einzelne Toleranz-
eintragung
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EUROPAISCHE NORM EN 1092-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE April 2018

ICS 23.040.60 Ersatz fiir EN 1092-1:2007+A1:2013

Deutsche Fassung

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

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

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 27. November 2017 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europaischen 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 CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzosisch). 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, Ddnemark, 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,
Serbien, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und

Zypern.
EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION
CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 1092-1:2018) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 74 ,Flansche und
Flanschverbindungen“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2018, und etwaige entgegenstehende

nationale Normen miissen bis Oktober 2018 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 1092-1:2007+A1:2013.
Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommission
und die Europaische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinie 2014 /68/EU.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.

Die wesentlichen Anderungen im Vergleich zu EN 1092-1:2007+A1:2013 sind folgende:
a) Normverweisungen wurden aktualisiert;

b) mehrere Anderungen in einigen Ubersichtstabellen;

c) Anderungen zu den Dicken fiir die Typen 36 und 37 wurden implementiert;

d) Flansche Typ 5 fiir PN 160 bis PN 400 wurden implementiert.

EN 1092, Flansche und ihre Verbindungen — Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke und
Zubehdrteile, nach PN bezeichnet setzt sich derzeit aus den folgenden vier Teilen zusammen:

— Teil 1: Stahlflansche

— Teil 2: Guf3eisenflansche

— Teil 3: Flansche aus Kupferlegierungen

— Teil 4: Flansche aus Aluminiumlegierungen

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

Rumaénien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

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

Bei diesem Beschluss hat CEN/TC 74 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-Bezeichnung als auch die Flansche mit
ANSI/ASME-Bezeichnung im Anwendungsbereich enthalten sind, enthélt die EN 1092-1 ausschliefilich
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-Bezeichnung mit deren unveranderten
Class Bezeichnungen enthalt;

b) bei dieser Gelegenheit wurden einige der technischen Anforderungen, die fiir Flansche mit
DIN-Bezeichnung gelten, gedndert.

Demzufolge ist es wichtig, wahrend die Anschlussmafde, Flanschtypen und Dichtflichenformen sowie
Bezeichnungen kompatibel mit denen in ISO 7005-1 sind, folgende Unterschiede in EN 1092-1 zu
berticksichtigen:

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 konnen, oder durch Erhdhen der Rate, bei der die zuldssigen Driicke mit
anwachsender Temperatur reduziert werden miissen;

2) zusatzlich zum Bereich PN 2,5 bis PN 40 der Flansche mit DIN-Bezeichnung, der in der
Internationalen Norm enthalten ist, umfasst die EN 1092-1 auch Flansche bis PN 400.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm fiir eine einzelne Flanschreihe legt Anforderungen fiir runde Stahlflansche mit den
PN-Bezeichnungen PN 2,5 bis PN 400 und den Nennweiten DN 10 bis DN 4 000 fest.

Diese Europdische Norm legt die Flanschtypen und ihre Dichtflaichen, Mafde, Toleranzen, Gewinde,
Schraubengréfien, Oberflaichenbeschaffenheit der Dichtflichen der Flanschverbindung, Kennzeichnung,
Werkstoffe, Druck/Temperatur-Zuordnungen und ungefdhre Flanschmassen fest.

Fiir die Anwendung dieser Europdischen Norm umfassen ,Flansche” auch Bérdel und Bunde.

Diese Europaische Norm gilt fiir Flansche, die nach den in Tabelle 1 beschriebenen Verfahren hergestellt
werden.

Rohrverbindungen ohne Dichtungen fallen nicht in den Anwendungsbereich dieser Europaischen Norm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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
(einschlieRlich aller Anderungen).

EN 1514-1:1997, Flansche und ihre Verbindungen — Mafle fiir Dichtungen fiir Flansche mit PN-
Bezeichnung — Teil 1: Flachdichtungen aus nichtmetallischem Werkstoff mit oder ohne Einlagen

EN 1514-2:2014, Flansche und ihre Verbindungen — Dichtungen fiir Flansche mit PN-Bezeichnung — Teil 2:
Spiraldichtungen fiir Stahlflansche

EN 1515-2:2001, Flansche und ihre Verbindungen — Schrauben und Muttern — Teil 2: Klassifizierung von
Schraubenwerkstoffen fiir Stahlflansche, nach PN bezeichnet

EN 1515-4:2009, Flansche und ihre Verbindungen — Schrauben und Muttern — Teil 4: Auswahl von Schrauben
und Muttern zur Anwendung im Giiltigkeitsbereich der Druckgerdterichtlinie 97/23/EG

EN 1591-1:2013, Flansche und ihre Verbindungen — Regeln fiir die Auslegung von Flanschverbindungen mit
runden Flanschen und Dichtung — Teil 1: Berechnung

EN 1708-1:2010, Schweifsen — Verbindungselemente beim Schweifsen von Stahl — Teil 1: Druckbeanspruchte
Bauteile

EN 10021:2006, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahlerzeugnisse

EN 10028-2:2017, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstidhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stdhle mit
festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10028-3:2017, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstihlen — Teil 3: SchweifSgeeignete Feinkornbaustdhle,
normalgegliiht

EN 10028-4:2017, Flacherzeugnisse aus Druckbehdilterstdhlen — Teil 4: Nickellegierte kaltzdhe Stihle
EN 10028-7:2016, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstdhlen — Teil 7: Nichtrostende Stdhle

EN 10160:1999, Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gréfSer oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren)
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EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
EN 10213:2007+A1:2016, Stahlguss fiir Druckbehdlter

EN 10216-2:2013, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2:
Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10216-3:2013, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 3:
Rohre aus legierten Feinkornbaustdhlen

EN 10216-4:2013, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4:
Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen

EN 10216-5:2013, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
Rohre aus nichtrostenden Stdhlen

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

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

EN 10217-7:2014, Geschweifste Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 7: Rohre aus nichtrostenden Stdhlen

EN 10220:2002, Nahtlose und geschweifSte Stahlrohre — Allgemeine Tabellen fiir Maf3e und Iingenbezogene
Masse

EN 10222-2:2017, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehdlter — Teil 2: Ferritische und martensitische Stdhle
mit festgelegten Eigenschaften bei erh6hten Temperaturen

EN 10222-3:2017, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehdlter — Teil 3: Nickelstihle mit festgelegten
Eigenschaften bei tiefen Temperaturen

EN 10222-4:2017, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehdlter — Teil 4: Schweifsgeeignete Feinkornbaustdhle
mit hoher Dehngrenze

EN 10222-5:2017, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehdlter — Teil 5: Martensitische, austenitische und
austenitische-ferritisch nichtrostende Stdihle

EN 10226-3:2005, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 3: Priifung mit Grenzlehren
EN 10272:2016, Stdbe aus nichtrostendem Stahl fiir Druckbehdlter

EN 10273:2016, Warmgewalzte schweifsgeeignete Stibe aus Stahl fiir Druckbehdlter mit festgelegten
Eigenschaften bei erh6hten Temperaturen

EN 12516-1:2014, Industriearmaturen — Gehdusefestigkeit — Teil 1: Tabellenverfahren fiir drucktragende
Gehduse von Armaturen aus Stahl

EN 13445-3:2014, Unbefeuerte Druckbehdlter — Teil 3: Konstruktion
EN 13480-3:2017, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 3: Konstruktion und Berechnung

EN 22768-1:1993, Allgemeintoleranzen — Teil 1: Toleranzen fiir Ldngen- und WinkelmafSe ohne einzelne
Toleranzeintragung (1SO 2768-1:1989)
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EN ISO 148-1:2016, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(IS0 148-1:2016)

EN IS0 887:2000, Flache Scheiben fiir metrische Schrauben und Muttern fiir allgemeine Anwendungen —
Allgemeine Ubersicht (I1SO 887:2000)

ENISO 3452-1:2013, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
(150 3452-1:2013)

EN IS0 4014:2011, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklassen A und B (1SO 4014:2011)

EN ISO 4287:1998, Geometrische Produktspezifikationen (GPS)— Oberfldchenbeschaffenheit: Tastschnitt-
verfahren — Benennungen, Definitionen und KenngréfSen der Oberfldchenbeschaffenheit (ISO 4287:1997)

EN ISO 5817:2014, Schweifsen — Schmelzschweifdverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne StrahlschweifSen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (1SO 5817:2014)

EN ISO 6892-1:2016, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(1S0 6892-1:2016)

EN IS0 9606-1:2017, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stdhle (1SO 9606-1:2012,
einschliefSlich Cor 1:2012 und Cor 2:2013)

ENISO 9692-2:1998, Schweifien und verwandte Verfahren — SchweifSnahtvorbereitung — Teil 2:
UnterpulverschweifSen von Stahl (ISO 9692-2:1998)

EN IS09712:2012, Zerstorungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstérungsfreien Priifung (IS0 9712:2012)

EN ISO 10675-1:2016, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen fiir die
Durchstrahlungspriifung — Teil 1: Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ISO 10675-1:2016)

ENISO 11666:2010, Zerstorungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen —  Ultraschallpriifung —
Zuldssigkeitsgrenzen (ISO 11666:2010)

EN ISO 14732:2013, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen (1SO 14732:2013)

EN ISO 15614-1:2017, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe -
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und GasschweifSen von Stihlen und LichtbogenschweifSen von

Nickel und Nickellegierungen (1SO 15614-1:2004)

EN ISO 15614-13:2012, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschweifden (1SO 15614-13:2012)

EN ISO 17636-1:2013, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen— Durchstrahlungspriifung —
Teil 1: Rdntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (I1SO 17636-1:2013)

ENISO 17636-2:2013, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung —
Teil 2: Rintgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (I1SO 17636-2:2013)

ENISO 17637:2016, Zerstérungsfreie  Priifung von  Schweifsverbindungen —  Sichtpriifung  von
Schmelzschweifdverbindungen (1SO 17637:2016)

ENISO 17638:2016, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Magnetpulverpriifung
(150 17638:2016)
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EN ISO 17640:2010, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (1SO 17640:2010)

ENISO 23277:2015, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Eindringpriifung von
Schweifdverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (1SO 23277:2006)

EN ISO 23278:2015, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Magnetpulverpriifung von
SchweifSverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (ISO 23278:2006)

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

IS0 4200:1991, Plain end steel tubes, welded and seamless — General tables of dimensions and masses per unit
length

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31

DN

alphanumerische Bezeichnung der Grofie fiir Bauteile in einem Rohrleitungssystem, die fiir Referenzzwecke
verwendet wird und welche die Buchstaben DN umfasst, gefolgt von einer dimensionslosen ganzen Zahl, die
indirekt mit der physikalischen Grof3e der Bohrung oder Aufdendurchmesser der Anschliisse, ausgedriickt in
Millimetern, in Beziehung steht

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Zahl hinter den Buchstaben DN ist kein messbarer Wert und sollte nicht in
Berechnungen verwendet werden, aufier wenn es in den entsprechenden Normen angegeben ist.

Anmerkung 2 zum Begriff: Normen, die das DN-Bezeichnungssystem verwenden, sollten den Bezug zwischen DN und
Bauteilmaf3en enthalten, z. B. DN/OD oder DN/ID.

[QUELLE: EN ISO 6708:1995, 2.1]

3.2

PN

alphanumerische Kenngrofde fiir Referenzzwecke, bezogen auf eine Kombination von mechanischen und
mafilichen Eigenschaften eines Bauteils eines Rohrleitungssystems und welche die Buchstaben PN gefolgt
von einer dimensionslosen Zahl umfasst

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Zahl hinter den Buchstaben PN ist kein messbarer Wert und sollte nicht in
Berechnungen verwendet werden, aufier wenn es in den entsprechenden Normen angegeben ist.

Anmerkung 2 zum Begriff: Die Kenngrofie PN hat keine Bedeutung, aufder wenn sie auf die entsprechende Bauteil-
norm bezogen wird.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Der maximal zuldssige Druck eines Rohrleitungsteiles hangt von der PN-Stufe, dem Werk-
stoff und der Auslegung des Bauteils, der zuldssigen maximalen Temperatur usw. ab. Die entsprechenden Europaischen
Bauteilnormen beinhalten Tabellen mit festgelegten Druck/Temperatur-Zuordnungen oder zumindest Regeln, nach
denen Druck/Temperatur-Zuordnungen ermittelt werden konnen.

Anmerkung 4 zum Begriff:  Es ist beabsichtigt, dass alle Bauteile mit gleichen PN- und DN-Stufen gleiche Anschluss-
mafie fiir kompatible Flanschtypen haben.

[QUELLE: EN 1333:2006, 2.1]
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3.3

maximal zulédssiger Druck

PS

hochster Druck, fiir den das Druckgerat nach Festlegung des Druckgerateherstellers ausgelegt ist

3.4

maximal zulédssige Temperatur

TS

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

3.5

Druckgeritehersteller

jede natliirliche oder juristische Person, die Druckgerite oder eine -anlagen herstellt oder solche Gerate oder
Anlagen entwickeln oder herstellen lasst und diese in ihrem Namen oder Markenzeichen fiir vertreibt oder
fiir eigene Zwecke verwendet

3.6

Flanschhersteller

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

3.7
Besteller

Person oder Organisation, die Erzeugnisse nach dieser Europdischen Norm bestellt

Anmerkung 1 zum Begriff:  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
iibernehmen, so liefert diese Europaische Norm eine Voraussetzung fiir die Erfiillung der wesentlichen Anforderungen
der in Anhang ZA identifizierten Richtlinie.

4 Bezeichnung

4.1 Allgemeines

Tabelle 6 legt die Flanschtypen und die Bund- oder Boérdeltypen fest.

Die Bilder 1 und 2 zeigen Flanschtypen und Bund- oder Bordeltypen mit den entsprechenden Flanschtyp-
Nummern. Flansche miissen mit ,Flanschtyp” und der ,Flanschbezeichnung” benannt werden. Bund- oder
Bordelteile miissen mit dem Bund- oder Bordeltyp und der Bund- oder Bordelbezeichnung benannt werden.
Bild 3 zeigt Formen von Flanschdichtflichen, die mit den in den Bildern 1 und 2 dargestellten Flanschen
oder Bauteilen kombiniert werden diirfen. Dichtflichen miissen mit ,Form“ und dem entsprechenden

Formbuchstaben benannt werden.

Der fiir jeden Flanschtyp, jeden Bund- oder Bordeltyp und jede PN-Stufe geltende DN-Bereich muss dem in
Tabelle 7 festgelegten entsprechen, jedoch sind nicht fiir jeden Typen alle Maf3e festgelegt.

4.2 Normbezeichnung
Flansche und Bunde/Bordel nach dieser Norm miissen mit folgenden Angaben bezeichnet werden:

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- oder Bérdeltyps nach Bild 1 und Bild 2;
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d) Form der Dichtflache nach Bild 3;
e) DN (Nennweite);
f) Bohrungsdurchmesser, nur falls nicht dieser Norm entsprechend (fiir Nennweiten grofer DN 600);

1) B; (nur fir Typen 01, 12 und 32);
2) B, (nur fur Typ 02);
3) Bj(nur fir Typ 04);

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

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

j)  Form des Gewindes (Rp or R) fiir Flansche Typ 13;

k) Werkstoff und Werkstoffnorm (falls erforderlich);

1) 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 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 B; = 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 Werkstoff-
nummer 1.0425:

Flansch EN 1092-1/02/DN 400/PN 10/1.0425
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5 Allgemeine Anforderungen
5.1 Werkstoffe
5.1.1 Allgemeines

Flansche und Bunde/Bordel fiir die Verwendung in Druckgerdten miissen aus Werkstoffen hergestellt sein,
die die grundlegenden Sicherheitsanforderungen der europdischen Rechtsvorschriften zu Druckgeriten
erfilllen. Werkstoffspezifikationen, die die Anforderungen dieser Europdischen Norm erfiillen, sind in
Tabelle 9 angegeben (siehe auch Anhang D).

Bordel Typ 35 bis Typ 37 diirfen nur aus austenitischem/austenitisch-ferritischem Stahl hergestellt werden.
Der fertige Flansch muss den mechanischen Eigenschaften der Werkstoffnorm entsprechen.

WARNUNG — Die Einschrdankungen in den jeweiligen Werkstoffnormen miissen beachtet werden.
ANMERKUNG 1 Die in Tabelle 9 enthaltenen Werkstoffe (siehe auch Anhang D) sind in Werkstoffgruppen zusam-
mengefasst, die Werkstoffe mit dhnlichen chemischen/mechanischen Eigenschaften und &ahnlicher Korrosions-
bestdandigkeit enthalten, um den entsprechenden Einsatz des Materials in Bezug auf Druck, Temperatur und Medium zu

ermdglichen.

ANMERKUNG 2 Die Werkstoffe der zugehorigen Bauteile (z.B. Ringe nach AnhangH) fallen nicht in den
Anwendungsbereich dieser Europaischen Norm.

5.1.2 Herstellungsverfahren je nach Grundwerkstoff
Herstellungsverfahren siehe Tabelle 1.

Mechanische Eigenschaften sind von den Maflen von unbearbeiteten Teilen abhangig (,vg“ bei Schmiede-
stlicken, ,t“ bei Flacherzeugnissen).

Als Ergebnis der Bearbeitung werden diese Mafde reduziert. Bei bearbeiteten Flanschen und Bunden/
Bordeln diirfen die Flanschmaf3e C; bis C4 oder F nicht kleiner als 80 % von ,vg” bei Schmiedstiicken sein

und die Flanschmaf3e C; bis C4 oder F diirfen nicht kleiner als 80 % von t bei Flacherzeugnissen sein.

Jegliche Abweichungen von dem Vorstehenden sollte zwischen dem Hersteller und Besteller vereinbart
werden.
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Tabelle 1 — Herstellungsverfahren

H tellt
ergeste Gebogen | Gepresst aus
Herge- aus ge- .
und elek- | geschweif3-
stellt aus | walzten oder .
Ge- Gegos Flach eschmie trisch ge- ten oder
Flanschtyp/Bund- oder Bordeltyp | schmie- sgn erzeus- dgten Stiben schweif3t nahtlosen
det? zeug aus Form- | Rohren oder
nissen und ge- stahl oder |Flacherzeug-
(Bleche) | schmiedetem Bandb ¢ d nissen g
Formstahl an

01 (glatter Flansch zum Schweifden) ja nein ja ja ja nein

02 (loser Flansch fiir Typen 32 bis 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 (Vorschweifdflansch) ja nein nein ja ja, bei nein

>DN 700

12 (Uberschieb-Schweif3flansch mit ja nein nein ja nein nein

Ansatz)

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 ja

34 (Vorschweifdbund) ja ja nein ja ja nein

35 (Vorschweifdring) ja nein ja ja ja nein

36 (Pressbordel mitlangem Ansatz) ja nein nein nein ja ja

37 (Pressbordel) ja nein ja ja ja ja

a8 Nahtlos gewalzt, gepresst, geschmiedet.

b Bis DN 1800 ist nur eine radiale Schweifnaht zuldssig. Wenn fiir 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.

¢ Schweifen siehe 5.11.

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

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

5.2 Reparaturen durch Schweifden

Mit Ausnahme der Ausbesserungen von Schweifdndhten nach 5.11 sind Reparaturen durch Schweifen nur
nach schriftlicher Genehmigung des Bestellers zuldssig.

In der Bescheinigung fiir den Werkstoff oder das Bauteil muss bestétigt sein, dass ein anerkanntes
Schweifdverfahren und gepriifte Schweifder eingesetzt wurden (siehe 5.11).
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5.3 Schrauben und Muttern

Flansche miissen fiir die Verwendung von Schrauben und Muttern, deren Anzahl und Grofde in den
Tabelle 10 bis Tabelle 21 festgelegt ist, geeignet sein. Schrauben und Muttern miissen vom
Druckgeratehersteller in Abhédngigkeit von Druck, Temperatur, Flanschwerkstoff und der Dichtung so
ausgewahlt werden, dass die Flanschverbindung unter den zu erwartenden Betriebsbedingungen dicht
bleibt. Zur Information siehe EN 1515-4 fiir die Auswahl von Schrauben und Muttern sowie EN 1515-2 fir
die Kombination der Flansch- und Schraubenwerkstoffe.

5.4 Dichtungen

Die verschiedenen Dichtungsarten, Maf3e, Konstruktionsmerkmale und Werkstoffe, die verwendet werden,
fallen nicht in den Anwendungsbereich dieser Europdischen Norm. Mafde von Dichtungen sind in der
Normenreihe EN 1514 festgelegt.

5.5 Bestimmung der Druck/Temperatur-Zuordnungen

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

Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir eine Reihe von EN-Werkstoffen sind in Anhang G enthalten.
5.6 Mafie
5.6.1 Flansche und Bunde/Bérdel

Die Mafde der Flansche und Bunde/Bordel miissen den in Tabelle 8 und Tabelle 10 bis Tabelle 22
entsprechend der PN-Bezeichnung angegebenen Werten entsprechen. Das Maf? G,,,,, darf vom angegebenen

Wert abweichen (sieche ANMERKUNG 1), der einem maximalen Grenzwert entspricht. Die Wanddicke, S, ist
ein Mindestwert, der entsprechend der Rohrwanddicke T nach ISO 4200 ausgewahlt wird (siehe
ANMERKUNG 2). Der Aufdendurchmesser des Ansatzes (A) wird nach EN 10220 ausgewahlt. Die reduzierte
Wanddicke Sp wird bei unterschiedlichen S und T eingesetzt (Typ 34 siehe Tabelle 12 bis Tabelle 15 und

Anhang A).

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

— Flansche Typ 11 fiir PN 2,5 bis PN 400. Flansche Typ 12 und Typ 13 wurden den Ergebnissen fiir Typ 11
angepasst. Dadurch musste die Dicke einiger Flansche tiber DN 500 erhoht und die Wanddicke
angepasst werden;

— Flansche Typ 05;

— Flansche Typ 01;

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

— Flansche Typ 35 fiir PN 2,5 bis PN 40;

— Flansche Typ 36 und Typ 37 fiir PN 2,5 bis PN 16;

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

ANMERKUNG 1 Der Mittelteil der Dichtflache eines Flansches Typ 05 muss nicht bearbeitet werden, vorausgesetzt,

der Durchmesser des unbearbeiteten Abschnitts ist nicht groler als der empfohlene Durchmesser fir G, der in
Tabelle 10 bis Tabelle 21 angegeben ist.
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ANMERKUNG 2 Auf Verlangen des Hersteller/Bestellers des Druckgerates kann nach Absprache mit dem Flansch-
hersteller eine Wanddicke von Komponenten/Teilen (S) geliefert werden, die von denen in dieser Europaischen Norm
angegebenen Werten abweichen, sofern eine Berechnung vorliegt.

ANMERKUNG 3 Eine Ubersicht iiber 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- oder Bordeltypen 11, 12, 13, 21 und 34 sind

die theoretischen Werte, die die Anwendung von Ringschliisseln oder den Einsatz von Unterlegscheiben der normalen
Reihe ohne irgendeine zusatzliche Bearbeitung, z. B. der Mutterauflageflichen (siehe 5.8), zulassen.

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

ANMERKUNG 6  Ungefahre Massen der Flansche und Bunde oder Bordel sind in Anhang C aufgefiihrt.

ANMERKUNG 7 Fir die Abmessung der WanddickeS und den reduzierten Durchmesser Sp siehe Anhang A.
Hinsichtlich Flanschtyp 34 siehe Tabelle 12 bis Tabelle 15.

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

b) fiir Schmiede- oder Giefdzwecke eine fertigungsbedingte Konizitdt von max. 7° auf der Aufdenflache
haben.

Einzelheiten {iber die Schweifdnahtvorbereitung fiir Flansche Typ 11 und Bund- oder Bordeltypen 34 bis 37
miissen den Angaben in Anhang A entsprechen.

5.6.3 Gewindeflansche

5.6.3.1 Die Gewinde von Flanschen Typ 13 miissen zylindrisch (Symbol Rp) oder konisch (Symbol R
nach ISO 7-1 sein. Die Lehrung muss nach EN 10226-3 erfolgen.

ANMERKUNG  Zylindrische Gewinde werden geliefert, sofern vom Besteller nichts anderes festgelegt wurde.

5.6.3.2 Das Gewinde muss mit der Achse des Flansches konzentrisch sein und die Neigungen diirfen
5 mm/m nicht tiberschreiten.

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

5.6.4 Schraubenldécher

Die Schraubenlécher miissen in gleichméafiigem Abstand auf dem Lochkreisdurchmesser angeordnet sein.
Bei Flanschen Typ 21 miissen sie so angeordnet sein, dass sie symmetrisch aufderhalb der Hauptachsen
liegen und dass auf diese Achsen keine Locher fallen, d. h. ,exzentrisch” angeordnet, siehe Bilder 5 bis 16.

5.6.5 Bordel und Bunde

Maf3e fiir Bordel und Bunde fiir die Verwendung mit Flanschen Typ 02 sind in Tabelle 8 und Tabelle 10 bis
Tabelle 14 festgelegt.

Documents
Document Sharir*ﬂ-)Hub

Full document details: DIN EN 1092-1:2018-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2018-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2018-12

DIN EN 1092-1:2018-12
EN 1092-1:2018 (D)

5.6.6 Bund- oder Bordeltypen

Die Mafde der Bund- oder Bordeltypen 35, 36 und 37, die mit Flanschen Typ 02 zu verwenden sind, sind in
Tabelle 10 bis Tabelle 14 angegeben. Die Dicke von Typ 33 muss mindestens der Dicke von Typ 37
entsprechen.

5.7 Dichtflichen

5.7.1 Formen von Dichtflichen

Die Formen von Dichtflaichen miissen den in Bild 3 angegebenen entsprechen und deren Mafde miissen den
in Bild 4 und Tabelle 8 angegeben entsprechen.

Bei den DichtflichenformenB, D, F und G muss der Ubergang von der Kante der Dichtleiste zur
Flanschflache:

a) gerundet oder

b) angefast sein

nach Wahl des Flanschherstellers.

5.7.2 Oberflichenbeschaffenheit der Dichtfliche

5.7.2.1  Alle Dichtflichen der Flansche und Bunde/Boérdel, ausgenommen die Typen 33, 36 und 37,
miissen maschinell bearbeitet sein und eine Oberflichenbeschaffenheit haben, die bei einem Vergleich mit

Referenzpriiflingen durch optische oder taktile Mittel den in Tabelle 2 angegebenen Werten entspricht.

ANMERKUNG Es ist nicht beabsichtigt, auf den Dichtflaichen 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, Bunden/Bordeln (ausgenommen die Typen 33, 36 und 37) mit Dichtflachen-
formen A, B1, E und F muss das Drehen mit einem Werkzeug ausgefithrt werden, das einen Schnittkanten-
radius nach Tabelle 2 aufweist.

5.7.2.3 Wenn nicht anders zwischen Besteller und Lieferanten vereinbart, miissen Typ 01 und Typ 05 bis

PN 40 sowie Bunde/Bordel (ausgenommen Typen 33, 36 und 37) mit Dichtflaichenform A geliefert werden,
andere Flansche miissen als Standard die Dichtflachenform B1 fiir alle PN-Stufen aufweisen.
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Tabelle 2 — Oberflichenbeschaffenheit der Dichtflichen

Schnittkanten-
radius des Ra? Rz2
Dichtflichen- Bearbeitungs- Werkzeuges
formen verfahren
mm pum um
min. min. max. min. max.
A,B1bE F Drehen¢ 1,0 3,2 12,5 12,5 50
B2b,C,D,G, H Drehen¢ — 0,8 3,2 3,2 12,5
ANMERKUNG In bestimmten Anwendungsfillen, z. B. bei Tieftemperaturgasen, kann es erforderlich sein, eine

genauere Prifung der Oberflaichenbeschaffenheit festzulegen.

a@  Raund Rz sind in EN ISO 4287 festgelegt.

b B1 und B2 sind Dichtflichenformen mit Dichtleiste (Form B) mit unterschiedlich festgelegter Oberflachenrauheit:
B1: Standard-Dichtfldche fiir alle PN-Stufen.
B2: Nur nach Vereinbarung zwischen Besteller und Flanschhersteller.

¢ ,Drehen” umfasst jedes Bearbeitungsverfahren, bei dem entweder konzentrische oder spiralformige Rillen entstehen.

5.8 Oberflaichenbeschaffenheit von Flanschen und Bunden/Bérdeln
5.8.1 Oberflichenbeschaffenheit

Die Oberflaichenbeschaffenheit von Flanschen und Bunden/Bérdeln muss den Angaben von Tabelle 3
entsprechen. Die angegebenen Werte fiir die Oberflichenrauheit gelten fiir den Lieferzustand, sofern vom

Besteller nichts anderes festgelegt ist.
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Tabelle 3 — Oberflichenbeschaffenheit

Aufen- Durchmesser der Bear-
durchmesser Mittelbohrung beitung
Schrau- der
Flanschtyp ben-
Ramax | Rzmax | Ramax | Rzmax | ygcher Mutter-
um um um um auflage-
fliche
01 (glatter Flansch zum Schweifden) 25 160 25 160 b c
02 (loser Flansch fiir Typen 32 bis 37) 25 160 25 160 b —
04 (loser Flansch fiir Typ 34) 25 160 25 160 b —
05 (Blindflansch) 25 160 n. zutr. b c
11 (Vorschweifdflansch) 253 1602 252 1602 b c
12 (Uberschieb-Schweifdflansch mit 2ca 1602 2ca 1602 b .
Ansatz)
13 (Gewindeflansch mit Ansatz) 2ca 1603 §iehe b .
Gewindenorm
21 (Integralflansch) 253 1602 252 1602 — c
32 (glatter Bund) 25 160 25 160 — —
33 (gebordeltes Rohrende) 253 160 253 160 — —
34 (Vorschweifsbund) 252 1602 253 1602 — —
35 (Vorschweifdring) 253 1602 252 1602 — —
36 (Pressbordel mitlangem Ansatz) 253 1602 253 1602 — —
37 (Pressbordel) 253 1602 252 1602 — —
a  Oder unbearbeitet bis PN 40.
b Schraubenlécher > PN 40 nur gebohrt.
¢ Spanende Bearbeitung der Mutterauflagefliche fiir PN = 63 (siehe 5.8.2).

5.8.2 Bearbeitung der Mutterauflageflichen oder der Flanschriickseite

Durch das Spiegeln (ringférmige Bearbeitung um die Schraubenlécher) der Schraubenauflageflachen oder
die Bearbeitung der Riickfliche darf die festgelegte Dicke des Flansches nicht unterschritten werden. Beim
Spiegeln der Schraubenauflageflichen muss der Durchmesser so grofd sein, dass er die entsprechenden
Unterlegscheiben der normalen Reihe nach EN ISO 887 fiir die verwendete Schraubengréfie aufnehmen
kann. Die Mutterauflageflichen miissen zur Flanschdichtflache innerhalb der in Tabelle 22 angegebenen
Grenzwerte parallel sein. Bei der Bearbeitung der Flanschriickseite muss am Ansatz ein Mindestiiber-
gangsradius R, (siehe Bild 17) nach Tabelle 23 erhalten bleiben.

5.9 Toleranzen
Die Maf3toleranzen fiir Flansche und Bunde/Bérdel sind der Tabelle 22 zu entnehmen.

Allgemeine Toleranzen fiir Mafe ohne festgelegte Toleranzen: nach EN 22768-1:1993.
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5.10 Kennzeichnung

5.10.1 Allgemeine Anforderungen an die Kennzeichnung

Alle Flansche und Bunde/Boérdel, ausgenommen Flansche Typ 21, sollten wie folgt gekennzeichnet werden:
a) Name oder Warenzeichen des Herstellers des Flansches/Bundes/Bordels, z. B. XXX;

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

¢) Nummer des Flansch-/Bund- oder Bordeltyps;

d) DN,z B.DN 150;

e) PN-Bezeichnung, z.B. PN 40 (Kennzeichnung bei identischen Mafden mit niedrigeren PN-Stufen ist
moglich);

f)  Wanddicke (S), falls abweichend von dieser Europaischen Norm;
g) Werkstoffbezeichnung oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte, z. B. P245GH;

h) Guss-Nummer und/oder Schmelzennummer, z.B. Kenn-Nummer, fiir die Riickverfolgbarkeit, z. B.
A2345, wenn eine Priifbescheinigung benotigt wird.

BEISPIEL 1 XXX/EN 1092-1/11/DN 150/PN 40/P265GH/A2345;
i) Zusatzliche Kennzeichnung (M) fiir Flansche nach Anhang [;
BEISPIEL 2 XXX/EN 1092-1/34M/...

Falls ein Bauteil zu klein ist, um alle erforderlichen Kennzeichnungen aufzubringen, miissen mindestens die
folgenden Kennzeichnungen aufgebracht werden:

— Name oder Warenzeichen des Herstellers des Flansches/Bundes/Bordels;

— Zeichen ,EN

— PN Bezeichnung, z. B. PN 40;

— entweder Werkstoffbezeichnung oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte;

— Schmelzennummer und/oder eine geeignete Kenn-Nummer fiir die Riickverfolgbarkeit.
5.10.2 Stempeln

Die Kennzeichnung muss sichtbar und dauerhaft sein. Werden Stahlstempel angewendet, muss die
Kennzeichnung auf der Umfangsflache der Bauteile aufgebracht werden.

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

5.10.3 Ubereinstimmungserklirung

Die Kennzeichnung EN 1092-1 zusammen mit dem Namen oder Warenzeichen des Flanschherstellers auf
einem Erzeugnis oder bezogen auf ein Erzeugnis ist eine Erklarung des Flanschherstellers in Bezug auf die
Ubereinstimmung mit dieser Europaischen Norm, d. h., eine Erklirung des Flanschherstellers selbst oder im
Namen des Flanschherstellers, dass das Erzeugnis den Anforderungen dieser Europaischen Norm entspricht.
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5.11 Schweifden

Bei der Herstellung von Flanschen oder Bunden/Bordeln durch Schmelzschweifden oder durch Biegen aus
Formstahl, Stabstahl oder Flacherzeugnissen und Abbrennstumpfschweifden gelten die folgenden
Bedingungen:

— Schweifdprozess/Schweifdverfahren miissen nach EN ISO 15614-1 und EN ISO 15614-13 qualifiziert und
zertifiziert sein;

Bereits zugelassene Schweifdverfahren fiir Lichtbogenschweifden von Stdhlen diirfen angewendet
werden (siehe EN ISO 15614-1:2017, Einleitung);

— Schweifier und/oder Bediener von Schweifdeinrichtungen miissen nach EN ISO 9606-1:2017 und/oder
EN ISO 14732 qualifiziert sein.

Alle Schweif3ndhte miissen durchgeschweifit sein.

Ortliche Ausbesserungen von Schweiffndhten mit Schweiflzusatzwerkstoffen sind zuldssig, sofern das
Ausbesserungsverfahren/die Schweifder nach dem entsprechenden Teil der vorstehend angegebenen
Normen qualifiziert ist (sind).

Wird eine Warmebehandlung verlangt, muss die Ausbesserung der Schweif3ndhte zuvor erfolgen.
5.12 Priifungen
5.12.1 Priifung von Schmelzschweifdverbindungen

a) Schweifdverbindungen miissen vor der Durchfiihrung einer anderen zerstorungsfreien Priifung (ZfP)
einer Sichtpriifung nach EN ISO 17637 unterzogen werden.

b) Der Priifbereich muss das Schweifdgut und die Warmeeinflusszonen umfassen.
c) Die erforderliche Oberflaichenpriifung muss an allen Oberflachen durchgefiihrt werden.

d) Die entsprechende zerstorungsfreie Priifung muss nach jedem Umformen oder 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 zerstorungsfreie Priifung auch
vor der Warmenachbehandlung durchgefiihrt werden.

e) Bei austenitischem Grund- oder Zusatzwerkstoff muss die Oberflichenpriifung mit dem Eindring-
verfahren (PT) erfolgen.

f) Geschweifdte Rohre als Grundwerkstoff miissen der einschldgigen Produkt-(Rohr-)Norm entsprechen
(siehe Tabelle 9).

g) Alle anderen Langsndhte von Ansitzen miissen einer 100 % volumetrischen Priifung (RT/UT)
unterzogen werden.

h) Nur fiir Typ 35: Jede zehnte Radialschweifdnaht von Ringen muss einer 100 % volumetrischen Priifung
unterzogen werden. Jede zehnte Ringschweifdinaht muss einer Oberflachenpriifung auf Rissbildung (MT
oder PT) unterzogen werden, ausgenommen sind die Werkstoffgruppen 1.1, 1.2 oder 8.1.

i) Nur fiir Typ 35: bei Schweifdverbindungen zwischen Ansatz und Ring muss jeder zehnte Flansch einer
Oberflachenpriifung auf Rissbildung (MT oder PT) unterzogen werden.
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Tabelle 4 — ZfP-Priifverfahren, -Techniken, Klassifizierung und Zulassigkeitskriterien fiir
schmelzgeschweifdte Flansche oder Bunde/Bordel

ZfP-Verfahren

(Abkiirzung) Priiftechnik Zulassigkeitskriterien
Sichtpriifung (VT) EN ISO 17637 EN ISO 5817, Oberflichenunregelmafig-
keiten, Bewertungsgruppe B
Durchstrahlungs- ENISO 17636-1, Klasse B und EN ISO 10675-1, Zulassigkeitsgrenze 2
priifung (RT) ENISO 17636-2, Klasse B und Tabelle 6.6.4-1
Ultraschallpriifung (UT) | EN ISO 17640, mindestens EN ISO 11666, Zulassigkeitsgrenze 2 und
Klasse B2 Flachenfehler nicht zulassig

Eindringpriifung (PT) EN ISO 3452-1und Priifparameter | EN ISO 23277, Zulassigkeitsgrenze 1
nach EN ISO 23277:2015,
Tabelle A.1 Zuladssigkeitsgrenze 1

Magnetpulverpriifung EN ISO 17638 und Priifparameter EN ISO 23278, Zulassigkeitsgrenze 1
(MT) nach EN ISO 23278:2015,
Tabelle A.1 Zulassigkeitsgrenze 1

a8 Dicke t < 40 mm, Zulassigkeitsgrenze A ist zulassig. Bei t > 100 mm ist Zulassigkeitsgrenze C erforderlich.

Das ZfP-Personal (Stufe 1) und das ZfP-Personal fiir die Uberwachung (Stufe 2) miissen nach EN ISO 9712
qualifiziert und zertifiziert sein.

5.12.2 Priifung von Flanschen oder Bunden/Boérdeln aus gebogenem und elektrisch geschweifdtem
Formstahl, Stabstahl oder Bandmaterial

a) Schweifdverbindungen miissen vor der Durchfiihrung einer anderen zerstorungsfreien Priifung (ZfP)
einer Sichtprifung nach EN ISO 17637 unterzogen werden. Zuladssigkeitskriterien nach EN ISO 5817,
Oberflachenfehler Bewertungsgruppe C.

b) Der Priifbereich muss das Schweifsgut und die Warmeeinflusszonen umfassen.

c) Alle Grundwerkstoffe fiir diese Flansche, z. B. Bleche oder Flacherzeugnisse miissen einer Ultraschall-
priifung nach EN 10160 unterzogen werden. Priifumfang siehe EN 10160:1999, Tabelle 3, Zuldssigkeits-
kriterien Qualititsklasse S, und EN 10160:1999, Tabelle 5, Qualitatsklasse E.

d) Flansche aus Stihlen der Werkstoffgruppen 1E0 und 1E1 (siehe Anhdnge B und D) und 3E1 miissen vom
Flanschhersteller nach den Angaben in Tabelle 5 einer Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung in
einem Umfang, der ebenfalls in Tabelle 5 festgelegt ist, unterzogen werden. In der Regel werden
kontinuierlich mit der gleichen Maschineneinstellung geschweifite Flansche fiir ein Priiflos
zusammengestellt.

e) Fertig bearbeitete Flansche aus Werkstoffen aller anderen Werkstoffgruppen miissen einzeln vom
Flanschhersteller einer Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung im Schweif3bereich nach den Angaben
in Tabelle 5 unterzogen werden.

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

g) Der Flanschhersteller muss alle Schweifdndhte mit einem geeigneten Verfahren, z.B. der Eindring-
priifung bei austenitischem Grund- oder Zusatzwerkstoff und der Magnetpulverpriifung bei ferritischem
Werkstoff nach den Angaben in Tabelle 5, einer Prifung auf Oberflachenrisse unterziehen. Ausnahmen
bilden die folgenden Werkstoffe: P 235 GH, P 265 GH und P 250 GH.
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h) Die zerstérungsfreie Priifung muss nach Abschluss einer moglichen Warmenachbehandlung nach dem
Schweifden (PWHT) durchgefithrt werden. 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
zerstorungsfreie Priifung auch vor der Warmenachbehandlung durchgefiihrt werden.

Tabelle 5 — Umfang der zerstérungsfreien Priifung fiir Flansche oder Bunde/Bordel aus gebogenem
und elektrisch geschweif3tem umgeformtem Formstahl, Stabstahl oder Bandmaterial

Anzahl der Flansche je Umfang der zerstorungsfreien Mindestanzahl
Priifeinheit Priifung
> 1bis <20 100 % —
> 20 bis <50 50 % 20 Flansche
> 50 bis < 200 25% 25 Flansche
> 200 bis <1000 15% 50 Flansche
>1000 10 % 150 Flansche

5.12.3 Priifung umgeformter Teile mit Ausnahme von Schmiedestiicken
5.12.3.1 Zerstorungsfreie Priifung

Die Priifung von umgeformten Teilen muss fiir jedes Bauteil oder jede Charge von identischen Bauteilen
(abhdngig vom Werkstoff und Grofde des Flansches), soweit zutreffend, die folgenden Priifungen umfassen:

— Wanddickenmessungen;

— Mafpriifungen;

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

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

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

5.12.3.2 Zerstorende Priifung fiir wirmebehandelte oder warmumgeformte Bauteile

Die Priifung muss als Nachweis der Warmebehandlung der umgeformten Teile durchgefiihrt werden und
muss die in der Spezifikation des Grundwerkstoffes verlangten Priifungen umfassen, z. B.

— Zugversuch;

— Kerbschlagbiegeversuch;

— Mikroschliffe (z. B. Cr-Stihle 9 % oder 12 %);

An Flanschen und Bunden/Boérdeln mit PN X DN > 1 000 bar und DN > 25 muss eine Priifreihe je Schmelze,
Wanddickenbereich und Waiarmebehandlungslos durchgefiihrt werden. Die Priifungen miissen an
Priifstiicken durchgefiihrt werden, die aus dem Bauteil selbst oder aus zusammen mit den Bauteilen in die

Warmebehandlungséfen eingebrachten Priifstiicken bestehen. Die Priifergebnisse miissen den
mechanischen Eigenschaften nach der Werkstoffnorm entsprechen.
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5.12.4 Priifung von im Gesenk geschmiedeten Flanschen
5.12.4.1 Durchzufiihrende Priifungen

Sofern nichts anderes zwischen dem Hersteller und dem Besteller vereinbart ist, sind
Gesenkschmiedestiicke aus Stahl fiir Flansche wie folgt zu priifen:

a) Durchzufiihrende obligatorische Priifungen:
1) Zugversuch bei Raumtemperatur;
2) Kerbschlagbiegeversuch.

Die Priifungen diirfen nach Vereinbarung an gleichzeitig warmebehandelten Priifstiicken durchgefiihrt
werden.

b) Optionale Priifungen:
1) Produktanalyse (falls festgelegt, einschlief3lich des Gehalts an Spurenelementen);

2) Zugversuch bei erh6hten Temperaturen (Verifizierung einer, aller oder einiger Kombinationen von
RpO,Z' Rpl,O und R,, bei erhéhten Temperaturen, ohne dass Anforderung RpO,Z verifiziert wird;

3) zusatzlicher Kerbschlagbiegeversuch bei abweichenden Temperaturen (die Anforderungen fiir
hohere Temperaturen sind fiillt, wenn die ermittelten Werte die dafiir festgelegten Kennwerte
erreicht haben);

4) weitere zusatzliche Prifungen, z.B. Ultraschallpriifung, Eindringpriifung, Magnetpulverpriifung,
Prifung der Bestdndigkeit gegen interkristalline Korrosion.

ANMERKUNG  Zusatzliche Priifungen sind zwischen dem Hersteller und Besteller zu vereinbaren.
5.12.4.2 Priifeinheiten fiir obligatorische Priifungen

Fiir Priiflose sind Schmiedestiicke der gleichen Schmelze mit dhnlichen Mafien, die mit dem gleichen
Schmiedeverfahren und im gleichen Warmebehandlungslos hergestellt sind, in Priifeinheiten einzuteilen.

Die Hochstmasse der Priifeinheiten betragt:

— 6000 kg (fertige bearbeitete Flansche) bei unlegierten Stahlen nach EN 10222-2, Feinkornbaustdhlen
nach EN 10222-4 und bei austenitischen Stihlen nach EN 10222-5;

— 3000 kg (fertige bearbeitete Flansche) bei anderen Stahlen.
Die Anzahl der Priifeinheiten von Losen muss auf 4 Einheiten begrenzt sein.

Fiir jede Priifeinheit muss ein Zugversuch bei Raumtemperatur und ein Kerbschlagbiegeversuch
durchgefiihrt werden.

5.12.4.3 Herstellung von Proben und Priifstiicken
Proben miissen nach einem der folgenden Verfahren bereitgestellt werden:
— aus zusatzlichen Schmiedestiicken;

— aus gesondert geschmiedeten Proben; nominal miissen die Proben die gleiche Reduzierung durch
Warmebehandlung durchlaufen und den gleichen entsprechenden Durchmesser haben;
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— aus dem Mittelstiick von Schmiedestiicken; die Dicke des Mittelstiicks muss mindestens 75 % der Dicke
des Schmiedestiickes aufweisen.

Bei Schmiedestiicken mit einer Dicke des Schmiedestiicks ¢ > 30 mm miissen die Proben auf eine Weise
entnommen werden, sodass sich die Achse des Priifstiickes in einem Abstand von t/4 von der warme-
behandelten Oberflache (mit mindestens 10 mm und hdchstens 80 mm) und t/2 vom Rand aus befinden
muss.

Die Ausrichtung des Priifstiickes muss tangential sein. Die Ausrichtung der V-Kerbe der Kerbschlagproben
fiir den Kerbschlagbiegeversuch muss axial sein.

5.12.4.4 Priifverfahren

Zugversuche bei Raumtemperatur miissen nach den Anforderungen von EN ISO 6892-1 durchgefiihrt
werden. Die zu bestimmende Streckgrenze muss die obere Streckgrenze sein (R,.y) oder, falls diese nicht

ausgepragt ist, die 0,2 %-Dehngrenze (R, ,); bei austenitischen Stahlen nach EN 10222-5 zusatzlich Rq .

Der Kerbschlagbiegeversuch muss nach EN ISO 148-1 bei einer Temperatur von 20 °C (sofern nichts anderes
vereinbart wurde) an Priifstiicken mit V-Kerbe und unter Anwendung einer Hammerfinne mit einem 2 mm
Radius (KV2) durchgefiihrt werden. Die Spezifikationen der einzelnen Teile von EN 10222 sind anzuwenden.

5.12.4.5 Wiederholungspriifungen
Wiederholungspriifungen sind nach EN 10021 durchzufiihren.
5.12.4.6 Wiederholung der Wirmebehandlung

Der Hersteller muss das Recht haben, die Warmebehandlung des Werkstoffes zu wiederholen, auch bei
einem Werkstoff, der die Priifanforderungen in einer vorherigen Priifung nicht erfiillt hat, und diesen erneut
zu priifen. Kein Schmiedestiick darf mehr als zweimal einer vollstindigen Warmebehandlung unterzogen
werden.

5.12.5 Priifung anderer Werkstoffe

Aus Schmiedestiicken, Gussstiicken und Stdben, gepressten und ringgewalzten Werkstoffen hergestellte
Flansche miissen vom Werkstofthersteller 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 muss in der Lage sein, die jeweilige
Dokumentation liber den verwendeten Grundwerkstoff bereitzustellen. Unter Beriicksichtigung von
EN 764-5 darf der Besteller des Flansches eine fiir die jeweilige Kategorie geeignete Priifbescheinigung nach
EN 10204 (2.1, 3.1 oder 3.2) verlangen. Die Regeln der europdischen Rechtsvorschriften zu Druckgeraten
und der Produktspezifikation, die die technischen Lieferbedingungen enthalt, miissen angewendet werden.
Wird ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 verlangt, muss das Qualitditsmanagementsystem des Werkstoffherstellers
die europaischen Rechtsvorschriften zu Druckgeraten erfiillen.
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- F _
TN SHY NN | NHY
j | [ — I '
a) Typ 01 b) Typ 02
Glatter Flansch zum Schweif3en Loser Flansch mit glattem Bund (siehe Typ 32) oder
gebordeltem Rohrende (siehe Typ 33)
+4 T
| vl
R || . N
s | N MY, ||
T | +F
c) Typ 02 d) Typ 02
loser Flansch fiir Vorschweifdring loser Flansch fiir Pressbordel mit langem Ansatz
(siehe Typ 35) (siehe Typ 36)
e) Typ 02
loser Flansch
fiir Pressbordel (siehe Typ 37)

h—— —— I | ' |
NN NN NHWN NN NHN
N 1 1 I I I
f) Typ 04 g) Typ 05

loser Flansch fiir Vorschweif3bund Blindflansch
(siehe Typ 34)
|
h) Typ 11 i) Typ 12
Vorschweif3flansch Uberschieb-Schweif3flansch mit Ansatz
SN \tn ! a
! ! NN | | ;
I + F [
j) Typ 13 k) Typ 21
Gewindeflansch mit Ansatz Integralflansch

ANMERKUNG  Diese Zeichnungen sind nicht maf3stablich, insbesondere die Dichtflichen sind nur angedeutet (siehe
Bild 3).

Bild 1 — Flanschtypen
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a) Typ 32 b) Typ 33 c) Typ 34
glatter Bund gebordeltes Rohrende Vorschweifdbund

d) Typ 35 e) Typ 36 f) Typ 37
Vorschweifdring Pressbordel mit langem Ansatz Pressbordel
ANMERKUNG  Diese Zeichnungen sind nur schematisch.

Bild 2 — Bund- und Boérdel-Typen 32 bis 37

Tabelle 6 — Flanschtypen und Bund- oder Bordeltypen aus Stahl

Typ-Nr. Bezeichnung
01 glatter Flansch zum Schweifden
02 loser Flansch fiir glatten Bund oder fiir Vorschweifdbordel
04 loser Flansch fiir Vorschweifsbund
05 Blindflansch
11 Vorschweifdflansch
12 Uberschieb-Schweif¥flansch mit Ansatz
13 Gewindeflansch mit Ansatz
212 Integralflansch
32b glatter Bund
33ab gebordeltes Rohrende
34b Vorschweif3bund
35b Vorschweifdring
36b Pressbordel mit langem Ansatz
37b Pressbordel
ANMERKUNG  Die Typ-Nummern sind nicht fortlaufend, um die kiinftige Aufnahme weiterer Typen zu
ermoglichen.
2 Integraler Bestandteil eines Druckgerites oder eines Bauteils.
b pie Typ-Nummern 32, 33, 35, 36 und 37 werden mit Flansch-Typ 02 und die Typ-Nummer 34 mit Flansch-Typ 04 verwendet.
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A
;

a) Form A b) Form B
glatte Dichtflache Dichtleiste B1 und B2
(siehe Tabelle 2)
_H_%
_H__..
e) Form E f) Form F g) Form G h) Form H
Vorsprung Riicksprung 0-Ring-Vorsprung 0-Ring-Nut

ANMERKUNG 1 Nur bei den Formen B, D, F und G kann 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 fiir verschiedene Anwendungsfille (siehe 5.7.2.2, 5.7.2.3
und Tabelle 2).

ANMERKUNG 3 Fiir die Maf3e der Flanschdichtflachen siehe Bild 4 und Tabelle 8.

Bild 3 — Formen von Flanschdichtflichen
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Tabelle 7 — Ubersichtstabelle

2,5 Mafde wie PN 6
o | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x] x| x][x]x
10 Mafe wie PN 40 Magewie PN 16 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
NHN ; N 16 Magewie PN40 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
' a)Tglp01 ' 25 MaRe wie PN 40 x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
s0 | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x] x| x| x[x]x
63 | MagewiePN100 | 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 Mafie wie PN 6
L 6 | x [ x| x| x| x|x|x]|x|x|x|x]x]|x]|x]x]x]x]|x]x]x
:%m 10 MaRe wie PN 40 MagewiePN16 | x| x| x| x| x| x| x| x
+ 16 MagewiePN40 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
b) Typen 02 und 32 25 MaRe wie PN 40 x| x| x| x| x| x|x]|x
s | x | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x]|x][x]x
2,5 Mafde wie PN 6
F 6 | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x|x]x]|x|x]|x]|x]x]|x]x]x]|x][x]x
‘ %E 10 MaRe wie PN 40 Magewie PN 16 | X | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
:iF 16 Magewie PN40 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
& Typ 02 und 35 25 Mafe wie PN 40 x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
s | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x[x]x
:F 2,5 Mafde wie PN 6
~ %"E 6 | x [ x| x|x|x|x|x]|x|x|x|x]x]|x]|x]x][x]x]x]x
! 10 Mafie wie PN 16 X X[ X
|
¥ 16 | x | x| x| x| x|x|x|x|x|x|x|x|x|x]|x]|x]|x
d) Typ 02 und 36
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s =+ =+ 2,5 MaRe wie PN 6
N7 !!bm 6 | x [x|x|x|x]|x|x]x]|x]|x]x][x]x
M’i 10 Maf3e wie PN 16 X| X| X
e) Typ 02 und 33/37 16 X| X| X[ X| X| X| X| X| X| X| X[ X
6 x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
10 Mafe wie PN 40 Magewie PN 16 | x| x| x| x| x| x| x| x
i 7. 16 Magewie PN40 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
| f 25 MaRe wie PN 40 x| x| x| x| x| x| x[ x
ﬂTylpm s | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
63 | MagewiePN100 | x| x| x| x| x| x
100 | x | x| x| x| x|{x|x]x|x]x]x]|x
2,5 Mafie wie PN 6
6 | x | x| x| x| x| x| x]|x|x|x|x]x]|x]|x]x]x]x]|x]x]x X x| x| x| x
10 Mafie wie PN 40 Mafie wie PN 16 X[ X| X| X|X| X| X|X
16 MagewiePN40 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x X
25 Mafe wie PN 40 x| x| x| x| x| x| x| x
s | x | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x]x|x|{x]|x][x]x
| | | 63 Verwlf;‘i‘ggg"o“ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
NHN , LN | 100 | X x| x| x X X
g) Typ 05 160 | X X X X| X X| X
8
o
£
250 | 2 | 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
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DN (=N Nl el Nl Holl Hel K= Rk el Nl el el Nl el el N
. o mOLﬁNOOmoomOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO
Flanschtyp oder Bund-/Bordeltyp o HHNNmﬂ.m@wggggggggggggggis:ff2::22322gzg
2,5 MafRe wie PN 6 x| x| x| x| x| x| x|x|x]x]x]|x|x x | x
o | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x] x| x]x]x]x]|x
10 MaRe wie PN 40 Magewie PN16 | 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 MafRe wie PN 40 x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x|x
s | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x[ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
| , 63 Marewie PN100 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
: l i 100 | X | x| 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
h) Typ 11 Z
N
o
Z
(=9
250 | 2 | x| | x| |x|x|x|x|x|x]x|x|x
(5]
<]
(3}
=
320 | x [ x| [x| [x|x|x|x|x|x]|x]|x]|x
200 | x [ x| x| [x]x]x]x]=x]x]x]x
6 | x |x|x|x|=x|x]|x|x]|x|x]x]x|x]|x|x
10 MaRe wie PN 40 Magewie PN16 | x| x| x| x| x| x| x| x
i 16 MagewiePN40 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x] x
N;T\E | Eﬁﬂ 25 Mafe wie PN 40 x| x| x| x| x| x| x| x
i) Typ 12 s | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x[ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
63 MaRe wie PN 100 | X| X
100 | x | x| x| x| x| x|x|x|x][x]x]|x
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6 | x |x|x|x|x|x]|x|x|x|x]|x]x
10 Mafie wie PN 40 Mafie wie PN 16

i &B 16 MaRewiePN40 | x| x| x| x| x] x

: ! : 25 Mafe wie PN 40

j) Typ 13 s | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x][x]x
63 | MagewiePN100 | x| x| x| x| x| x
o | x [ x| x| x| x| x| x|x]|x|x]|x]|x
2,5 x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x] x] x
6 x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x|x]x|x]|x]x]x
10 Mafe wie PN 40 Magewie PN 16 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
16 MagewiePN40 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x

.#MM* 25 Mafe wie PN 40 x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x]|x

H s | x [ x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x

hﬁ’;ﬂ 63 | MagewiePN100 | x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x

K) Typ 21 100 | x x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
w0 | x | x| [x| [x]x]x|x|x|x]x]x|x]x
20 | 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
a00 | x | x| x| [x|x|x|x]x]x]|x]x
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a) Form A: glatte Dichtfliche
c

fy

wL—--+ x| x

c) Form C: Feder

C

e) Form E: Vorsprung
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b) Form B: Dichtleiste B1 und B2

c

fi

d) Form D: Nut
C

i

f) Form F: Riicksprung
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fi fi

A

4.4 | e

A
‘N‘L : L
hS3
'_'"'H_k .6_ JEN | i S
f5

g) Form G: O-Ring-Vorsprung h) Form H: O-Ring-Nut

By

ANMERKUNG 1 Das Maf3 C schlief3t die Hohe der Dichtleiste mit ein.
ANMERKUNG 2 Der Querschnittsdurchmesser des O-Ringes betragt 2 X R.

Bild 4 — Flanschdichtflichen (Maf3e siehe Tabelle 8)
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Tabelle 8 — Maf3e fiir Flanschdichtflichen

dq f £ f3 fa wb x y D | a= | R
DN |pN252[PN6?| G0 | 38 | o8 | By | PN63 |PN10o| PN 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 | s8 | 58 | 58 | 58 | 58 58 | — | — — — 2 3 | 50 | 51 | 35
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 | — | — — — 45 | 40 | 20 | 51 | 65 | 66 | 50 2,5
40 | 80 | 80 | 88 | 88 | 88 | 88 | 88 88 | 88 | 88 88 88 61 | 75 | 76 | 60 | 41°
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
50 | 45 | 25 320 | 3
200 | 258 | 258 | 268 | 268 | 278 | 285 | 285 | 285 | 285 | 285 | 285 | 285 239 | 259 | 260 | 238
250 | 312 | 312 | 320 | 320 | 335 | 345 | 345 | 345 | 345 | 345 | 345 | — 202 | 312 | 313 | 201
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 | s35 | s35 | — | — — — 4 447 | 473 | 474 | 446
450 | 520 | 520 | 532 | 550 | 555 | s60 | se0 | se0 | — | — — — 497 | 523 | 524 | 496
500 | 570 | 570 | 585 | 610 | 615 | 615 | 615 | 615 | — | — — — 55 | 50 | 30 | 549 | 575 | 576 | 548 | 27° | 35
600 | 670 | 670 | 685 | 725 [ 720 | 735 | 735 | — | — | — — — 649 | 675 | 676 | 648
700 | 775 | 775 | 800 | 795 | 820 | 840 | 840 | — | — | — — — 5 751 | 777 | 778 | 750
800 | 880 | 880 | 905 | 900 | 930 | 960 | 960 | — | — | — — — 856 | 882 | 883 | 855
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d il | | fa | wh| x y 2 | a~ | R
PN PN PN PN PN
DN a a
PN 2,52 | PN 6 10 16 25 40 PN 63 | PN100 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

900 980 980 (1005]1000/1030|1070| 1070 — — — — — 961 987 | 988 | 960

1000| 1080 (1080|1110 |1115(1140|1180( 1180 — — — — — 1062110921094 |1060

1200| 1280 (1295]1330/1330(1350|1380( 1380 — — — — — 1262112921294 |1260

1400| 1480 (1510|1535]|1530(1560|1600 — — — — — — 146214921494 |1460

6,5 6,0 4,0 28° 4

1600| 1690 (1710|1760 1750(1780|1815 — — — — — — 166216921694 |1660

1800 1890 (192019601950 |1985| — — — — — — — 1862118921894 |1860

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 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
3000 3110 |[3160|3210| — — — — — — — — — — _ — _ _ _ _ _ _
3200 3310 |[3370| — — — — — — — — — — — — — — — — — — _
3400 3510 |[3580| — — — — — — — — — — — — — — — — — — _
3600 3720 [3790| — — — — — — — — — — _ — — _ _ _ _ _ _
3800 3920 — — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
4000 | 4120 — — — — — — — — — — — _ — _ _ _ _ _ _ _
a Flanschdichtflachen der Formen C, D, E, F, G und H nach Bild 4 werden nicht fiir PN 2,5 und 6 angewendet.
b Flanschdichtflichen der Formen G und H nach Bild 4 werden nur fiir PN 10 bis PN 40 angewendet.
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Tabelle 9 — Werkstoffauswabhl fiir die Herstellung von Flanschen

Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stabe
Werk- Werk- Werk- Werk- Werk-
stoff- Werkstoff- stoff- Werkstoff- stoff- Werkstoff- stoff- Werkstoff- stoff-
gruppe Kurzname Norm num- Kurzname Norm num- Kurzname Norm num- Kurzname Norm num-
mer mer mer mer
3E0 — — — P235GH EN 10028-2 |1.0345 GP240GH EN 10213 | 1.0619 P235GH EN 10273 |1.0345
3E0 P250GH EN 10222-2 [1.0460 — — — — — — P250GH EN 10273 |1.0460
3E0 P245GH EN 10222-2 [1.0352 P265GH EN 10028-2 |1.0425 GP280GH EN 10213 | 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
4E0 16Mo3 EN 10222-2 [1.5415 16Mo3 EN 10028-2 |1.5415 G20Mo5 EN 10213 | 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 | 1.7357 13CrMo4-5 EN 10273 |1.7335
11CrMo9-10 EN 10222-2 [1.7383 12CrMo9-10 EN 10028-2 |1.7375| G17CrMo9-10 EN 10213 | 1.7379 11CrMo9-10 EN 10273 |1.7383
ono — — — 10CrMo9-10 EN 10028-2 |1.7380 — 10CrMo9-10 EN 10273 |1.7380
6E1 X16CrMo5-1 +NT | EN 10222-2 (1.7366 — — — GX15CrMo5 EN 10213 | 1.7365 — — —
— — — P275NL1 EN 10028-3 |1.0488 G17Mn5 EN 10213 | 1.1131 — — —
7R — — — P275NL2 EN 10028-3 |1.1104 G20Mn5 EN 10213 | 1.6220 — — —
— — — P355NL1 EN 10028-3 |1.0566 — — — — — —
7Rl — — — P355NL2 EN 10028-3 |1.1106 — — — — — —
15NiMn6 EN 10222-3 [1.6228 15NiMn6 EN 10028-4 |1.6228 GINi10 EN 10213 | 1.5636 — — —
7E2 — — — 11MnNi5-3 EN 10028-4 |1.6212 — — — — — —
13MnNi6-3 EN 10222-3 [1.6217 13MnNi6-3 EN 10028-4 |1.6217 — — — — — —
12Ni14 EN 10222-3 [1.5637 12Ni14 EN 10028-4 |1.5637 GI9Nil4 EN 10213 | 1.5638 — — —
7S X12Ni5 EN 10222-3 [1.5680 X12Ni5 EN 10028-4 |1.5680 — — — — — —
X8Ni9 EN 10222-3 [1.5662 X8Ni9 EN 10028-4 |1.5662 — — — — — —
8E0 — — — — — — — — — — — —
Documents
36 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1092-1:2018-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2018-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1092-1-2018-12

DIN EN 1092-1:2018-12
EN 1092-1:2018 (D)

Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stabe
Werk- Werk- Werk- Werk- Werk-
stoff- Werkstoff- stoff- Werkstoff- stoff-|  Werkstoff- stoff- Werkstoff- stoff-
gruppe Kurzname Norm num- Kurzname Norm num- Kurzname Norm num- Kurzname Norm num-
mer mer mer mer
P285NH EN 10222-4 (1.0477 P275NH EN 10028-3 (1.0487 — — — P275NH EN 10273 |1.0487
o8z P285QH EN 10222-4 (1.0478 — — — — — —
P355NH EN 10222-4 (1.0565 P355N EN 10028-3 [1.0562 — — — P355NH EN 10273 |1.0565
o8 P355QH1 EN 10222-4 (1.0571 P355NH EN 10028-3 [1.0565 P355QH EN 10273 |1.8867
9E0 X20CrMoV11-1 |EN 10222-2 (1.4922 — — — GX23CrMoV12-1 EN 10213 | 1.4931 — — —
9E1 X10CrMoVNb9-1 |EN 10222-2]1.4903f X10CrMoVNb9-1 EN 10028-2 [1.4903 — — — — — —
X2CrNi18-9 EN 10222-5 (1.4307 X2CrNi18-9 EN 10028-7 [1.4307| GX2CrNi19-11 EN 10213 | 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 | 1.4308 X5CrNi18-10 EN 10272 |1.4301
Heo 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 | 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 X2CrNiMol17-12-2 EN 10028-7 [1.4404| GX2CrNiMo19-11-2| EN 10213 | 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
13E0 | X2CrNiMo18-14-3 [EN 10222-5|1.4435[ X2CrNiMo18-14-3 EN 10028-7 |1.4435 — — — X2CrNiMo18-14-3 EN 10272 |1.4435
— — — | XINiCrMoCu25-20-5 | EN 10028-7 |1.4539| GX2NiCrMo28-20-2| EN 10213 | 1.4458 | X1NiCrMoCu25-20-5 | EN 10272 (1.4539
— — — | XINiCrMoCu31-27-4 | 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 100&7 1.4439
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Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stabe

Werk- Werk- Werk- Werk- Werk-
stoff- Werkstoff- stoff- Werkstoff- stoff-|  Werkstoff- stoff- Werkstoff- stoff-
gruppe K Norm ) K Norm } K Norm ) K Norm )

urzname num urzname num urzname num urzname num

mer mer mer mer
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

14E0 | X5CrNiMo17-12-2 [EN 10222-5(1.4401| X5CrNiMo17-12-2 EN 10028-7 |1.4401| GX5CrNiMo19-11-2| EN 10213 | 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
X6CrNiMoTi17-12-2| EN 10222-5 [1.4571| X6CrNiMoTi17-12-2 | EN 10028-7 |1.4571 — — — | X6CrNiMoTi17-12-2 | EN 10272 [1.4571
15E0 : .
— — — | X6CrNiMoNb17-12-2 | EN 10028-7 |1.4580 stcrl\lhll\_/lzoNblg EN 10213 | 1.4581 [ X6CrNiMoNb17-12-2 | EN 10272 |1.4580
. . . . . _ | GX2CrNiMoCuN25- | o\ iooia | 4 acqs . . .
6-3-3
— — — X2CrNiN23-4 EN 10028-7 [1.4362 — — — X2CrNiN23-4 EN 10272 |1.4362
16E0 | ¥oCrNiMoN22-5-3 | EN 10222-5 |1.4462| X2CrNiMoN22-5-3 | EN 10028-7 |1.4462|GX2CrNiMoN22-5-3| EN 10213 | 14470 | 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 | 1.4469 — — —
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Tabelle 9 (fortgesetzt)

DIN EN 1092-1:2018-12

EN 1092-1:2018 (D)

Full document details: DIN EN 1092-1:2018-12

Nahtlose Rohre Verschweifite Rohre
Werkstoffgruppe
Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer
P235GH EN 10216-2 1.0345 P235GH EN 10217-2 1.0345
3E0 P265GH EN 10216-2 1.0425 P265GH EN 10217-2 1.0425
3E1 16Mo3 EN 10216-2 1.5415 16Mo3 EN 10217-2 1.5415
4E0 13CrMo4-5 EN 10216-2 1.7335 — — —
S5EO 10CrMo9-10 EN 10216-2 1.7380 — — —
6EO0 11CrMo9-10 EN 10216-2 1.7383 — — —
6E0 X11CrMo5+NT1 EN 10216-2 1.7362+NT1 — — —
6E1 P275NL1 EN 10216-3 1.0488 P275NL1 EN 10217-3 1.0488
P275NL2 EN 10216-3 1.1104 P275NL2 EN 10217-3 1.1104
7EO P355NL1 EN 10216-3 1.0566 P355NL1 EN 10217-3 1.0566
P355NL2 EN 10216-3 1.1106 P355NL2 EN 10217-3 1.1106
7EL 12Ni14 EN 10216-4 1.5637 — — —
X10Ni9 EN 10216-4 1.5682 — — —
7E2 13MnNi6-3 EN 10216-4 1.6217 — — —
7E3 P275NL1 EN 10216-3 1.0488 P275NL1 EN 10217-3 1.0488
8E0 P275NL2 EN 10216-3 1.1104 P275NL2 EN 10217-3 1.1104
8E0 — — — — — —
8E2 P355NH EN 10216-3 1.0565 P355NH EN 10217-3 1.0565
8E3 X20CrMoV11-1 EN 10216-2 1.4922 — — —
9E0 X10CrMoVNb9-1 EN 10216-2 1.4903 — — —
9E1 X2CrNi18-9 EN 10216-5 1.4307 X2CrNi18-9 EN 10217-7 1.4307
X2CrNi19-11 EN 10216-5 1.4306 X2CrNi19-11 EN 10217-7 1.4306
10E0 X1CrNi25-21 EN 10216-5 1.4335 — — —
X2CrNiN18-10 EN 10216-5 1.4311 X2CrNiN18-10 EN 10217-7 1.4311
10E1 X5CrNi18-10 EN 10216-5 1.4301 X5CrNi18-10 EN 10217-7 1.4301
11E0 X6CrNi18-10 EN 10216-5 1.4948 — — —
11E0 X6CrNiTi18-10 EN 10216-5 1.4541 X6CrNiTi18-10 EN 10217-7 1.4541
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Nahtlose Rohre Verschweifdte Rohre
Werkstoffgruppe
Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer
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 — — —
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
X5CrNiMo17-12-2 EN 10216-5 1.4401 X5CrNiMo17-12-2 EN 10217-7 1.4401
14E0 X3CrNiMo17-13-3 EN 10216-5 1.4436 X3CrNiMo17-13-3 EN 10217-7 1.4436
X6CrNiMoTil7-12-2 EN 10216-5 1.4571 X6CrNiMoTil17-12-2 EN 10217-7 1.4571
15E0 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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