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Nationales Vorwort

Diese Europaische Norm ist vom Technischen Komitee CEN/TC 69 ,Industriearmaturen” (Sekretariat:
Frankreich) unter deutscher Mitwirkung ausgearbeitet worden.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NAA-69/1 ,Grundnormen® des
Normenausschusses Armaturen (NAA).
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Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 15. Marz 2005 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erflllen, 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 Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

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

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

Dieses Dokument (EN 12516-1:2005) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 69 ,Industriearmaturen® er-
arbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2005, und etwaige entgegenstehende nationale Normen
mussen bis Oktober 2005 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die Europaische
Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EU-Richtlinie(n).

Zusammenhang mit EU-Richtlinie(n) siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokumentes ist.
EN 12516 besteht aus vier Teilen:

— Teil 1: Tabellenverfahren fiir drucktragende Gehéause von Armaturen aus Stahl

— Teil 2: Berechnungsverfahren flir drucktragende Gehduse von Armaturen aus Stahl

— Teil 3: Experimentelles Verfahren

— Teil 4: Berechnungsverfahren fiir drucktragende Gehéduse von Armaturen aus anderen metallischen Werk-
stoffen als Stahl

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europdische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn,
Vereinigtes Kénigreich und Zypern.

Documents

Document Sharing Hub
5

Full document details: DIN EN 12516-1:2005-08


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12516-1-2005-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12516-1-2005-08

EN 12516-1:2005 (D)

Einleitung

EN 12516, Industriearmaturen — Gehd&usefestigkeit, umfasst vier Teile. Die Teile 1 und 2 legen Verfahren zur Be-
stimmung der Wanddicke der drucktragenden Gehduse von Armaturen aus Stahl nach dem Tabellen- bzw. Be-
rechnungsverfahren fest. Teil 3 legt ein experimentelles Verfahren zur Bewertung der Festigkeit von drucktragen-
den Armaturengehausen aus Stahl, Gusseisen und Kupferlegierung fest, indem ein erhdhter hydrostatischer Prif-
druck bei Umgebungstemperatur aufgebracht wird. Teil 4 legt ein Verfahren flir die Berechnung der Wanddicke von
drucktragenden Gehausen von Armaturen aus anderen metallischen Werkstoffen als Stahl fest.

Das Tabellenverfahren nach Teil 1 ist insoweit mit ASME B 16.34 vergleichbar, dass der Konstrukteur die ge-
forderte Mindestwanddicke des Armaturengehduses aus einer Tabelle entnehmen kann. Der Innendurchmesser
des geraden Rohres, in das die Armatur eingebaut wird, ist das Bezugsmal}, aus dem die Tabellenwerte der Ge-
hausewanddicken errechnet werden. Das Verfahren gilt nur fir Armaturengehduse, Oberteile und Deckel mit im
wesentlichen kreisrundem Querschnitt. Flr drucktragende Gehduse von Armaturen in ovaler oder rechteckiger
Ausflihrung und fir zusatzliche Belastungen sollte EN 12516-2 herangezogen werden (siehe 8.6).

Das Berechnungsverfahren nach Teil 2 ist insoweit mit DIN 3840 vergleichbar, dass der Konstrukteur die Wand-
dicke fir jeden Punkt auf der Druck-/Temperatur-Kurve berechnet, wobei er die fir die Werkstoffe zuldssige
Spannung bei der von ihm gewahlten Temperatur einsetzt [2]. Die zulassige Spannung wird auf der Grundlage der
Werkstoffeigenschaften mit den in Teil 2 festgelegten Sicherheitsfaktoren errechnet. Nach den Gleichungen in
Teil 2 gilt die Armatur als Druckbehalter, und es wird sichergestellt, dass keine UbermaRige Verformung oder
plastische Instabilitat auftritt.

Teil 1 legt Druck-/Temperatur-Zuordnungen fir drucktragende Armaturengehduse als Standard- und Spezial-
zuordnungen fest, mit den in den Tabellen festgelegten Wanddicken.

Das Tabellenverfahren enthalt eine Dicke fiir das Gehause fiir jede Gehause- (siehe 3.1) oder Class-Bezeichnung,
die nur vom Innendurchmesser, D;, des Gehduses an dem Punkt abhangt, an dem die Dicke zu bestimmen ist.

Jede tabellarisch dargestellte Druck-/Temperatur-Zuordnung erhélt als Kennung eine Referenz-Druckbezeichnung.
Die Bezeichnung B (Geh&use) fiir den Druck wird zur Unterscheidung der fur Flansche geltenden PN-Bezeichnung
verwendet, da die Richtlinien zur Bestimmung der Druck-/Temperatur-Zuordnungen fur die B- und PN-Bezeich-
nungen unterschiedlich sind.

Die Dicken in Tabelle 10 werden nach der Gleichung fur den dinnen Zylinder wie auch in Teil 2 errechnet. Die in
der Gleichung eingesetzte zulassige Spannung 118 N/mm? und der Betriebsdruck andern sich in jeder B- und
Class-Bezeichnung. In der Gleichung wird ein Berechnungsdruck, p., in N/mm? (z. B. 75,86 N/mm? fiir Class 4 500,
5,06 N/mm? fiir Class 300 und 3,00 N/mm? fur B25) eingesetzt. Tabelle 1 enthalt diese Werte fiir alle tabellarischen
B- und Class-Bezeichnungen.

Tabelle 1 — Druck zur Berechnung der tabellarischen Dicke

Bezeichnung B 2,5 B 6 B 10 B 16 B 20 B 25 B 40 Class 300
Druck, pc, in N/mm? 0,33 0,78 1,30 2,08 2,60 3,00 4,40 5,06
Bezeichnung B 63 B 100 Class 600 | Class 900 | Class 1 500 | Class 2 500 | Class 4 500 —
Druck, pe, in N/mm? 6,30 10,00 10,11 15,17 25,29 42,14 75,86 —

15p.D;

+ Konstante (1)
(2x118) — (12p,)

Die Gleichung zur Berechnung der Dicke lautet e ;=

Fir die Class-Bezeichnungen — ausgenommen Class 150 — gelten die gleichen Regeln zur Bestimmung der
Druck-/Temperatur-Zuordnungen sowohl fir drucktragende Armaturengeh&use als auch fiir Flansche. Damit ist nur
eine Bezeichnung erforderlich. Fir die Bestimmung der Druck-/Temperatur-Zuordnungen fir Flansche Class 150
gelten andere Regeln als fir das Armaturengehduse und daher wird B 20 zur Bezeichnung des Arma-
turengehduses verwendet.
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Die als ,Special Class" bezeichnete Druck-/Temperatur-Zuordnung fir Class 4 500 wird nach folgender Gleichung
errechnet:

500
000

()

zulassiger Druck bei Temperatur 1 = gewahlte ,Special Class“-Spannung bei Temperatur ¢ x ;1

Die als ,Standard Class“ bezeichnete Druck-/Temperatur-Zuordnung fiir Class 4 500 wird nach folgender Glei-
chung errechnet:

gewabhlte " Standard Class"-Spannung bei Temperatur ¢ y 4500
1,25 7000

zuldssiger Druck bei Temperatur ¢ =

©)

ANMERKUNG In ASME B16.34 1996 ist 7000 x 1,25 mit 8 750 angegeben.

Danach zeigt sich, dass zulassige Driicke fir Armaturen mit Standardzuordnung immer 80 % der entsprechenden
Werte bei Armaturen mit Spezialzuordnung betragen. Jedoch sind die Regeln zur Bestimmung der gewahlten
Spannung fir Standard- und Spezialzuordnungen unterschiedlich. Folglich ist bei niedrigen Temperaturen die Dif-
ferenz zwischen den zuldssigen Driicken null oder sehr klein und die volle Differenz von 80 % tritt nur bei hohen
Temperaturen auf. Die gewahlten Spannungen gelten fir eine Werkstoffgruppe und werden nach den Werkstoff-
eigenschaften in ASME Section IID [3] bestimmt. Der Grund fir die abnehmenden Werte der Standardzuordnung
verglichen mit der Spezialzuordnung liegt darin, dass das Gehause mit Standardzuordnung den festgelegten zer-
stérungsfreien Prifungen und Abnahmekriterien nicht unterliegt. Siehe Tabelle 2.

Die Dicken sind bei allen Bezeichnungen im Verhéltnis zu den Dricken in Tabelle 1 ungefahr proportional zur
Dicke Class 4 500. Gleichermafien sind die Druck-/Temperatur-Zuordnungen proportional zur Class 4 500-
Zuordnung. Bei B-bezeichneten Zuordnungen basieren die Verhéltnisse auf 760 bar als metrischem Wert, der
erforderlich ist, um Aquivalenz mit dem Wert der Class 4 500 zu erreichen. Siehe Tabelle 2.

Tabelle 2 — Verhiltnis zur Bestimmung der Druck-/Temperatur-Zuordnungen

Class
Bezeichnung B25 B6 B 10 B 16 B 20 B 25 B 40 300
Verhiltnis 2.5 6 10 16 20 25 40 300
760 760 760 760 760 760 760 4500
Class Class Class Class Class
Bezeichnung B 63 B 100 —
600 900 1500 2500 4500
Verhiltnis 63 100 600 900 1500 2500 4500 .
760 760 4500 4500 4500 4500 4500

Dies ergibt fiir jede Werkstoffgruppe eine Reihe von Druck-/Temperatur-Zuordnungen.

Fir Flansche wird ebenfalls eine Reihe von Druck-/Temperatur-Zuordnungen errechnet und mit PN 2,5, PN 6,
PN 10, PN 16, Class 150, PN 25, PN 40, PN 63 und PN 100 bezeichnet. Die Regeln zur Berechnung dieser
Flanschreihen unterscheiden sich von denen fiir das drucktragende Armaturengehduse. Daraus ergeben sich
Punkte, an denen sich diese beiden Zuordnungsgruppen, d. h. Flansche und B-bezeichnete Armaturengehduse,
schneiden.

Die Hauptgriinde fir die Differenzen ergeben sich aufgrund des Vorgehens bei hdchstzulassigen Werten. Bei PN-
bezeichneten Flanschen wird eine konstante hdchstzuldssige Spannung von 225 N/mm? bei Umgebungstempera-
tur eingesetzt. Bei B- und Class-bezeichneten drucktragenden Gehausen gelten die héchstzuldssigen Werte nach
ASME B 16.34, die temperaturabhangig sind.

Wenn das Armaturengehause nach diesem Teil der EN 12516 mit PN-bezeichneten Flanschenden versehen ist,
sollte der Konstrukteur die in 6.6 festgelegten Anforderungen beachten, um sicherzustellen, dass das Armaturen-
gehause nicht schwacher ist als der Flansch.
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Diese Norm enthalt die allgemein verwendeten Zuordnungen in Tabellenform. Mit Zwischenzuordnungen ist die
Konstruktion von drucktragenden Gehausen fir bestimmte Anwendungsfélle oder Markte mdéglich. Diese Daten
kénnen durch lineare Interpolation der tabellarischen Daten aus Teil 1 ermittelt werden.

Der Vorteil des Tabellenverfahrens, das ungeachtet des Gehausewerkstoffes eine festgelegte Reihe von Ge-
hauseabmessungen beinhaltet, ist die Mdglichkeit, iber gemeinsame Modelle und Schmiedegesenke zu verfligen.
Die zulassige Druck-/Temperatur-Zuordnung je Werkstoffgruppe variiert proportional zu den fir die Werkstoff-
gruppe des jeweiligen Gehdusewerkstoffes gewahlten Spannungen, bei Anwendung der vorgenannten Regeln.

Der Vorteil des Berechnungsverfahrens liegt darin, dass es fir einen bestimmten Anwendungsfall die effizienteste
Auslegung ermdglicht, indem die zulassigen Spannungen fir den tatsachlich fir diesen Anwendungsfall gewahlten
Werkstoff eingesetzt werden.

Die beiden Verfahren basieren auf verschiedenen Annahmen, folglich ist auch die Detailanalyse unterschiedlich
(siehe [3]). Beide Verfahren bieten eine sichere und erprobte Methode fiir die Auslegung von drucktragenden
Bauteilen von Armaturengehausen.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt das Tabellenverfahren zur Bestimmung der Wanddicke von Armaturengehdusen mit im We-
sentlichen kreisrundem Querschnitt aus Schmiedestahl, Stahlguss oder Rohstahl fest.

Drucktragende Armaturengehause mit ovalen, rechteckigen oder nicht runden Profilen, siehe 8.6.
Dickenwerte sind in folgendem Bereich der B- oder Class-Bezeichnungen tabellarisch festgehalten:

B2,5,B6, B10, B 16, B 20, B 25, B 40, Class 300, B 63, B 100, Class 600, Class 900, Class 1 500, Class 2 500,
Class 4 500

Fur jede Werkstoffgruppe werden die Druck-/Temperatur-Zuordnungen mit Standard- und Spezialbezeichnung fir
die vorgenannten B- oder Class-Bezeichnungen festgelegt.

Es werden die fir die drucktragenden Gehausebauteile geltenden zerstérungsfreien Prifungen und Abnahme-
kriterien festgelegt, die fir einen Einsatz der Armatur bei Druck-/Temperatur-Zuordnungen mit der Bezeichnung
~Special® erforderlich sind. Einzelheiten Uber die alternativen Regelungen fir Armaturen mit kleiner Bohrung von
héchstens DN 65 sind ebenfalls enthalten.

Die vorliegende Norm gilt nicht fiir Armaturen mit Gewindeanschlissen:

— DN 80 oder gréfRer;

— bzw. mit Druckstufen > Class 2 500;

— bzw. flr den Betrieb bei Temperaturen > 540 °C.

Armaturen mit SchweiRmuffenenden DN 80 oder gréRer fallen nicht in den Anwendungsbereich dieser Norm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokumentes erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in
Bezug genommenen Dokuments (einschliellich aller Anderungen).

EN 19, Industriearmaturen — Kennzeichnung von Armaturen aus Metall

EN 287-1, Priifung von Schweil3ern — SchmelzschweilRen — Teil 1: Stahl

EN 444, Zerstérungsfreie Priifung — Grundlagen fiir die Durchstrahlungspriifung von metallischen Werkstoffen mit
Réntgen- und Gammastrahlen

EN 462, Zerstérungsfreie Priifung — Bildglite von Durchstrahlungsaufnahmen
EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringverfahren — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 584-1, Zerstérungsfreie Priifung — Industrielle Filme fiir die Durchstrahlungspriifung — Teil 1: Klassifizierung
von Filmsystemen fiir die industrielle Durchstrahlungspriifung

EN 736-1:1995, Armaturen — Terminologie — Teil 1: Definition der Grundbauarten
EN 736-2:1997, Armaturen — Terminologie — Teil 2: Definition der Armaturenteile
EN 736-3:1999, Armaturen — Terminologie — Teil 3: Definition von Begriffen

EN 1092-1, Flansche und ihre Verbindungen — Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke und Zubehér-
teile, nach PN bezeichnet — Teil 1: Stahlflansche
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EN 1759-1, Flansche und ihre Verbindungen — Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke und Zubehoér-
teile, nach Class bezeichnet — Teil 1: Stahlflansche, NPS % bis 24

EN 10025-1, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustédhlen — Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen
EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte warmfeste Stahle

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 3: Schweil3geeignete Feinkornbaustéhle, normal-
gegliiht

EN 10028-4, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstéhlen — Teil 4: Nickellegierte kaltzéhe Stéhle
EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstahl — Teil 7: Nichtrostende Stédhle

EN 10213-2, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 2: Stahlsorten fiir die Verwen-
dung bei Raumtemperatur und erhéhten Temperaturen

EN 10213-3, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 3: Stahlsorten fiir die Verwen-
dung bei tiefen Temperaturen

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

EN 10222-2, Schmiedestlicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 2: Ferritische und martensitische Stdhle mit fest-
gelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10222-3, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 3: Nickelstédhle mit festgelegten Eigenschaften
bei tiefen Temperaturen

EN 10222-4, Schmiedestlicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 4: Schweil3geeignete Feinkornbaustéhle mit
hoher Dehngrenze

EN 10222-5, Schmiedestlicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 5: Martensitische, austenitische und austenitisch-
ferritische nichtrostende Stahle

EN 10228-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schmiedestiicken aus Stahl — Teil 1: Magnetpulverpriifung

EN 10228-3:1999, Zerstdrungsfreie Prifung von Schmiedestiicken aus Stahl — Teil 3: Ultraschallpriifung von
Schmiedestiicken aus ferritischem oder martensitischem Stahl

EN 12516-2, Industriearmaturen — Gehéusefestigkeit — Teil 2: Berechnungsverfahren fiir drucktragende Gehéuse
von Armaturen aus Stahl

EN 12517, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSverbindungen — Durchstrahlungspriifung von SchweilSverbin-
dungen — Zuléssigkeitsgrenzen

EN 12627, Industriearmaturen — Anschweil8enden flir Armaturen aus Stahl
EN 12680-1:2003, GieBereiwesen — Ultraschallpriifung — Teil 1: Stahlgussstiicke fiir allgemeine Verwendung
EN ISO 3452, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung

EN ISO 9934-1, Zerstérungsfreie  Priifung — Magnetpulverprifung — Teil 1: Allgemeine  Grundlagen
(1ISO 9934-1:2001)

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fiir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln (ISO 15607:2003)

ASTM A 105-03, Standard Specification for Carbon Steel Forgings for Piping Applications

ASTM A 106-04a, Standard Specification for Seamless Carbon Steel Pipe for High-Temperature Wu ments
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ASTM A 182-04, Standard Specification for Forged or Rolled Alloy-Steel Pipe Flanges, Forged Fittings, and Valves
and Parts for High-Temperature Service

ASTM A 203-97, Standard Specification for Pressure Vessel Plates, Alloy Steel, Nickel
ASTM A 204-03, Standard Specification for Pressure Vessel Plates, Alloy Steel, Molybdenum

ASTM A 216-93, Standard Specification for Steel Castings, Carbon, Suitable for Fusion Welding, for High-Tem-
perature Service

ASTM A 217-02, Standard Specification for Steel Castings, Martensitic Stainless and Alloy, for Pressure-
Containing Parts, Suitable for High-Temperature Service

ASTM A 240-04ae1, Standard Specification for Chromium and Chromium-Nickel Stainless Steel Plate, Sheet, and
Strip for Pressure Vessels and for General Applications

ASTM A 302-93, Standard Specification for Pressure Vessel Plates, Alloy Steel, Manganese-Molybdenum and
Manganese-Molybdenum-Nickel

ASTM A 312-04a, Standard Specification for Seamless, Welded, and Heavily Cold Worked Austenitic Stainless
Steel Pipes

ASTM A 335-03, Standard Specification for Seamless Ferritic Alloy-Steel Pipe for High-Temperature Service

ASTM A 350-04, Standard Specification for Carbon and Low-Alloy Steel Forgings, Requiring Notch Toughness
Testing for Piping Components

ASTM A 351-03, Standard Specification for Castings, Austenitic, Austenitic-Ferritic (Duplex), for Pressure-
Containing Parts

ASTM A 352-03, Standard Specification for Steel Castings, Ferritic and Martensitic, for Pressure-Containing Parts,
Suitable for Low-Temperature Service

ASTM A 358-04, Standard Specification for Electric-Fusion-Welded Austenitic Chromium-Nickel Stainless Steel
Pipe for High-Temperature Service and General Applications

ASTM A 369-02, Standard Specification for Carbon and Ferritic Alloy Steel Forged and Bored Pipe for High-
Temperature Service

ASTM A 376-02a, Standard Specification for Seamless Austenitic Steel Pipe for High-Temperature Central-Station
Service

ASTM A 387-03, Standard Specification for Pressure Vessel Plates, Alloy Steel, Chromium-Molybdenum

ASTM A 479-04, Standard Specification for Stainless Steel Bars and Shapes for Use in Boilers and Other Pressure
Vessels

ASTM A 515-03, Standard Specification for Pressure Vessel Plates, Carbon Steel, for Intermediate- and Higher-
Temperature Service

ASTM A 516-04, Standard Specification for Pressure Vessel Plates, Carbon Steel, for Moderate- and Lower-
Temperature Service

ASTM A 537-95, Standard Specification for Pressure Vessel Plates, Heat-Treated, Carbon-Manganese-Silicon
Steel

ASTM A 672-96, Standard Specification for Electric-Fusion-Welded Steel Pipe for High-Pressure Service at Mode-
rate Temperatures

ASTM A 675-03, Standard Specification for Steel Bars, Carbon, Hot-Wrought, Special Quality, Mechanical Proper-
ties Documents
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ASTM A 691-98, Standard Specification for Carbon and Alloy Steel Pipe, Electric-Fusion-Welded for High-Pressure
Service at High Temperatures

ASTM A 696-90a, Standard Specification for Steel Bars, Carbon, Hot-Wrought or Cold-Finished, Special Quality,
for Pressure Piping Components

ASTM A 739-90a, Standard Specification for Steel Bars, Alloy, Hot-Wrought, for Elevated Temperature or
Pressure-Containing Parts, or Both

ASTM A 789-04a, Standard Specification for Seamless and Welded Ferritic/Austenitic Stainless Steel Tubing for
General Service

ASTM A 790-04a, Standard Specification for Seamless and Welded Ferritic/Austenitic Stainless Steel Pipe

ASTM E 186-98(2004)e1, Standard Reference Radiographs for Heavy-Walled (2 to 41/2-in. [51 to 114-mm]) Steel
Castings

ASTM E 280-98(2004)e1, Standard Reference Radiographs for Heavy-Walled (41/2 to 12-in. [114 to 305-mm)])
Steel Castings

ASTM E 446-96(2002)e1, Standard reference radiographs for steel castings up to 2in. in thickness

ASME B16.34-1996, Valves — Flanged Threaded and Welding End

3 Begriffe und Symbole

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 736-1:1995, EN 736-2:1997 und
EN 736-3:1999 sowie die folgenden Begriffe.

3.1

B

(Gehéause)

alphanumerische Bezeichnung, die flir Referenzzwecke verwendet wird und die in Beziehung steht zu einer Kom-
bination von mechanischen und gréRenmaRigen Merkmalen eines Armaturengehduses. Sie umfasst den Buch-
staben B gefolgt von einer dimensionslosen Zahl

3.2
Class
(siehe EN 736-3)

3.3

Special

Bezeichnung von Armaturen mit Gewindeenden bzw. SchweilRenden nach B und Class, die angibt, dass die druck-
tragenden Gehauseteile den festgelegten Anforderungen der zerstérungsfreien Prifung (ZfP) unterzogen wurden
und die Armatur fir eine héhere Druck-/Temperatur-Zuordnung verwendet werden kann
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Tabelle 3 — Symbole und Einheiten

Symbol Bedeutung Einheit
Mindestdurchmesser der Muffe mm
s Metallbereich mm?
Ay Flissigkeitsbereich mm,
B Maximaler Durchmesser der Muffe mm
c Konstante mm
d’' Innendurchmesser der Gehauseaushalsung mm
D, Innendurchmesser der Gehauseaushalsung (Uber den genannten Bereich | mm
hinaus)
D", Innendurchmesser der Gehauseaushalsung fiir die Bestimmung der Wand- | mm
dicke
D, Innendurchmesser der Armatur mm
D; max Maximaler Innendurchmesser der Armatur mm
D; min Mindest-Innendurchmesser der Armatur mm
Dy; Innendurchmesser der Gehauseanschlussoffnung mm
e, Wanddicke der Aushalsung mm
€min Mindestwanddicke mm
e Wanddicke am Gehausedurchgang mm
J Nockendurchmesser mm
0 Ovalitat dimensionslos
Peceilistd Hochstzulassiger Druck fur Standardzuordnung bar
Pe Berechnungsdruck N/mm?
Peeilispe Hochstzulassiger Druck fiir Spezialzuordnung bar
Pid Betriebsdruck der ,Limited Class“-Zuordnung bar
Dr Zahl fir die Druckstufe dimensionslos
PS Zulassiger Druck bei Temperatur bar
Dsd Betriebsdruck der Spezialzuordnung bar
r Kehlhalbmesser am Abzweig mm
S Spannungsfaktor N/mm?
Sselispe Gewahlte Spannung fir Spezialzuordnung N/mm?
Sselstd Gewahlte Spannung fir Standardzuordnung N/mm?
T Gewindelange mm
y Temperaturkoeffizient dimensionslos
Ol Zulassige Spannung N/mm?

4 Nennweite

Die Male der Gehduseanschlusséffnung sind in der Regel in der Armaturen-Produktnorm festgelegt.
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5 Werkstoffgruppen und -temperaturgrenzen

Die Werkstoffe fir Gehause, Oberteil und Deckel werden zur Bestimmung der Druck-/Temperatur-Zuordnungen
nach den Tabellen 11, 12 und 13 einer Werkstoffgruppe zugeordnet.

Die Temperaturgrenzen fir den jeweiligen Werkstoff missen den in den Tabellen 11 und 12 fir ASTM-Werkstoffe
angegebenen Werten entsprechen. Die Temperaturgrenzen fir EN-Werkstoffe miissen den in der Werkstoffnorm
festgelegten Werten entsprechen.

Die Auswahl der Werkstoffgruppen ist in Anhang H erlautert.

6 Druck-/Temperatur-Zuordnungen

6.1 Allgemeines

Die Zuordnungs-Tabellen 14 bis 63 legen den zulassigen Druck bei verschiedenen Temperaturen flir Gehause,
Oberteile und Deckel mit B- und Class-Bezeichnungen fest, die aus der entsprechenden Werkstoffgruppe herge-
stellt sind (siehe Anhang F).

Die Temperatur der Armatur ist im Allgemeinen die Temperatur des enthaltenen Mediums.

ANMERKUNG B wird zur Unterscheidung von den in EN 1092-1 und EN 1759-1 festgelegten Zuordnungen als Bezeich-
nungsbuchstabe anstelle von PN und Class 150 verwendet.

6.2 Standardzuordnung

Nach dieser Europaischen Norm gelten die Standardzuordnungen fir Armaturen mit Flansch- (siehe 6.6) und An-
schweilenden in allen Nennweiten und fir Armaturen mit Gewindeenden und Schweifmuffenenden bis DN 65
(NPS 2 %). Wird ein Armaturengehéuse oder Oberteil durch Zusammenschweif3en hergestellt, darf es als geeignet
fur die Standardzuordnung klassifiziert werden, wenn 10 % der SchweilRnahte einer zerstérungsfreien Stich-
probenprifung unterzogen werden und dabei einen Schweillnahtfaktor von 0,85 erreichen.

6.3 Spezialzuordnung

Die Gehause, Oberteile und Deckel, die den in Abschnitt 10 festgelegten Anforderungen der zerstérungsfreien
Prifung unterzogen wurden, kénnen fir eine héhere Druck-/Temperatur-Zuordnung als die Standardzuordnung
verwendet werden.

Wird ein Armaturengehduse oder Oberteil durch Zusammenschweil3en hergestellt, darf es nur dann als geeignet
fur die Spezialzuordnung klassifiziert werden, wenn die Anforderungen nach 10.6 eingehalten werden.

6.4 ,Limited Class“-Zuordnung

Armaturen mit Schweilenden und Gewindeenden mit Nennweiten von DN 65 (NPS 2 %) und kleiner, nach An-
hang G, kénnen als ,Limited Class“ bezeichnet werden. Die Zuordnungen diirfen die nach Anhang G errechneten
Werte nicht Gberschreiten.

6.5 Zwischenzuordnungen

Alle Druck-/Temperatur-Zuordnungen in den Standard- oder Spezialzuordnungen, die zwischen den in den
Tabellen angegebenen Werten liegen, kbnnen den Armaturen mit Schweilenden oder Gewindeenden zugeordnet
werden, sofern alle Anforderungen der vorliegenden Norm erfullt sind.

Zwischenzuordnungen werden durch lineare Interpolation von tabellarischen Werten ermittelt.
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6.6 Flansch-Zuordnungen

Bei Armaturen mit Flanschenden muss der Konstrukteur sicherstellen, dass die Druck-/Temperatur-Zuordnung von
Armaturengehdusen und Oberteil oder Deckel innerhalb der auf der Armatur gekennzeichneten Temperatur-
grenzen an allen Punkten auf der Druck-/Temperatur-Kurve mindestens gleich der Druck-/Temperatur-Zuordnung
des Flansches ist. Enthalt die Tabelle der Druck-/Temperatur-Zuordnungen einen niedrigeren Arbeitsdruck als den
der Flansche, muss der Konstrukteur die Wanddicke erhéhen und eine Interpolation durchfihren.

Die Druck-/Temperatur-Zuordnung der Armaturen mit Flanschenden muss fiir die jeweilige Werkstoffgruppe der
Druck-/Temperatur-Zuordnung des PN-bezeichneten Flansches nach EN 1092-1 und bei Class-bezeichneten
Flanschen nach EN 1759-1 entsprechen.

7 Temperatureinfliisse

7.1 Temperaturgrenzen

Schraubverbindungen fur den Betrieb im Zeitstandbereich oder Verbindungen, die gréReren Temperaturgeféllen
ausgesetzt sind, werden bei einer Relaxation der Flansche, Schrauben und Dichtungen abnehmenden Schrauben-
belastungen ausgesetzt. Der Konstrukteur muss berilcksichtigen, dass abnehmende Schraubenbelastungen die
Dichtungsfahigkeit der Schraubverbindung vermindern. Die Werkstoffe sind innerhalb der festgelegten Grenzwerte
zu verwenden. Sind keine Werkstoffeigenschaften bekannt, sind individuelle Werkstoffoewertungen erforderlich.

Einige Werkstoffe sind fiir Temperaturen unter Raumtemperatur, RT, geeignet, der zugeordnete Druck darf jedoch
nicht héher sein als der fir Raumtemperatur festgelegte Druck.

7.2 Warmedehnung des Mediums

Bei einigen Armaturenkonstruktionen kdénnen abgedichtete Hohlrdume innerhalb des Armaturengehauses mit
Flussigkeit gefillt werden, z. B. wahrend der hydrostatischen Prifung. Wird diese Flissigkeit nicht durch teilweises
Offnen des Ventils oder durch andere MaRnahmen freigegeben, und wird sie einem Temperaturanstieg
ausgesetzt, dann kann ein Uberdruck erzeugt werden, der zu einem Versagen der Druckabgrenzung fiihrt. Wenn
dieser Zustand eintreten kann, ist durch Konstruktion, Einbau oder Betriebsverfahren sicherzustellen, dass der
Druck in der Armatur den nach dieser Norm zuldssigen Druck nicht Uberschreitet.

8 MaRe

8.1 Mindestwanddicke

Die Wanddicke von Armaturengehdusen zum Zeitpunkt der Herstellung und abzlglich aller Auskleidungen darf
nicht kleiner sein als e, Wie in Tabelle 10 angegeben, wobei die in 8.3, 8.4 und 8.5 angegebenen Ausnahmen
zulassig sind. Zwischenwerte der in Tabelle 10 aufgefiihrten Werte kénnen durch lineare Interpolation erreicht wer-
den. Die festgelegte Dicke gilt nur fiir innen benetzte Oberflachen.

Der in Tabelle 10 fir die Wanddicke festgelegte Wert beinhaltet einen Zuschlag von 1,0 mm fir Erosion und
Korrosion.

8.2 Innendurchmesser

Zur Bestimmung der Wanddicke, emin, €iner Armatur mit vollem Durchgang wird der Innendurchmesser, D;, als der
Mindestdurchmesser fir den Durchfluss eingesetzt, jedoch muss der Wert mindestens 90 % des Innendurch-
messers der Gehauseanschlusséffnung bei D,; betragen.

Fur die Bestimmung der Wanddicke e, bei einer Armatur mit reduziertem Durchgang ist der Innendurchmesser,
D;, als der Durchmesser vom Stromungsdurchgang in der Ebene in einem Abstand, e, von der Aul3enflache des
Gehauseansatzes, gemessen am Gehausedurchgang, einzusetzen. Siehe Bild 1.
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Bei Armaturen mit SchweilfRmuffenenden und Gewindeenden missen die Muffen- oder Gewindedurchmesser und
die zugehorigen Aufnahme- bzw. Gewindebohrungen bei der Festlegung des D;-Wertes nicht beriicksichtigt wer-
den.

Bei Armaturen, die zwischen den Hoch- und Niederdruckbereichen eines Systems verwendet werden, muss fir D;
der Innendurchmesser des Anschlusses auf der Hochdruckseite eingesetzt werden, wobei 6rtliche Schwankungen
der Bohrung in Verbindung mit dem Profil des Anschweif3endes nicht berlcksichtigt werden missen. Werden zur
Gestaltung des kompletten Stromungsdurchganges oder eines Teiles davon Auskleidungen oder Einsatze jeglicher
Art verwendet, sind diese bei der Bestimmung von ey, nicht einzubeziehen.

8.3 Gehduseaushalsungen

Gehauseaushalsungen missen Uber einen Abstand von11./D;enin » gemessen ab Gehdusedurchgang in Rich-

tung Aushalsung, wie in Bild 1 dargestellt, die Mindestwanddicke ey, einhalten. Die Mindestwanddicken gelten flr
innen benetzte Oberflachen und werden ab diesen Oberflachen gemessen.

Uber den vorgenannten Bereich 11,/D.eq,i, hinaus miissen gerade kreisrunde Abschnitte der Gehéuseaushal-
sungen mit Innendurchmesser D’; eine Wanddicke von mindestens e aufweisen, wobei e von der entsprechen-
den Zuordnung (tabellarisch oder Zwischenwerte) in Tabelle 10 fiir einen entsprechenden Dl entnommen wird.

. 2D
Fiir B- und Class-Bezeichnungen < Class 2 500 gilt: D, :Tl (4)

v D'
Fiir B- und Class-Bezeichnungen > Class 2 500 gilt: D, =—‘(27 + (5)

Class-Bezeichnung
48

500

a) Fur den speziellen Fall, dass D'; > 1,5 D;, muss die Wanddicke fir die gesamte Lange der Gehduseaus-

halsung mit dem Innendurchmesser D', einschliefllich dem Bereich 11,/ D;enin gleich oder groRer sein als

7

e.

b) Fir den speziellen Fall, dass Gehauseaushalsungen im Vergleich zum Durchmesser des Gehausedurchgangs
einen kleinen Durchmesser haben, d. h. D, / D', > 4 (z. B. Offnung fiir die Spindel einer Absperrklappe), muss

die ortliche Mindestwanddicke Uber eine Lange L, wie in Bild 20 angegeben, gleich oder gréRer sein als ¢,
wobei ¢” aus Tabelle 10 nach dem entsprechenden D7 und der B- bzw. Class-Bezeichnung enthommen wird.

L=empn [1+1,1 /eD] (6)

Uber die Lange L hinaus miissen Geh&useaushalsungen eine auf D;" basierende értliche Mindestwanddicke
aufweisen.

c) Wenn eine Gehauseaushalsung in der Wandung der Aushalsung parallel zu ihrer Achse bis zu der Stelle der
Verbindung Gehause/Gehauseoberteil mit Bohrlochern oder Gewindebohrungen versehen ist, muss die
Summe der Stege an den Innen- und Aul3enseiten gleich oder groRer als eni, bzw. ¢” sein. Der Steg auf der
Innenseite und der Steg am Grund des Bohrloches miissen mindestens 0,25 X enin bzw. 0,25 x ¢” betragen.
Diese Dicke muss ab dem Ende der Gehauseaushalsung Uber eine Lange des 1,5fachen Loch- oder
Schraubendurchmessers an der Aushalsung vorhanden sein.
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Bild 1b — Querschnitt der Gehduseaushalsung
Bild 1 — Gehdusedurchgang und Gehduseaushalsung Documents
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8.4 Ortliche Bereiche

Ortliche Bereiche, an denen die Mindestwanddicke e, unterschritten wird, sind zulassig, sofern die folgenden Be-
dingungen eingehalten werden:

a) Der Bereich der unter dem Mindestwert liegenden Dicke kann mit einem Kreis umschrieben werden, dessen
Durchmesser hochstens 0,35 ,/D;enin,  betrégt. Bei Gehduseaushalsungen gilt D; = D;.

b) Die gemessene Dicke betragt mindestens 0,75 epip.

c) Die umschriebenen Kreise haben untereinander einen Abstand von Kante zu Kante von mindestens
1,75 \ D;emin -

8.5 Profile an Gehduseenden
a) Anschweienden

Durch die Schweilinahtvorbereitung darf sich die Gehdusewanddicke in einem Bereich, der naher als e, an
der Auf3enoberflache der Gehduseaushalsung liegt, gemessen in Richtung Rohrstrang, nicht verringern. Siehe
Bild 1. Der Ubergang an der Schweilnahtvorbereitung muss allméhlich erfolgen und der Querschnitt muss
Uber die gesamte Lénge des Ubergangs im Wesentlichen kreisrund sein. Starke Unregelmé&Rigkeiten oder
plétzliche Querschnittsdnderungen sind zu vermeiden, zuldssig sind nur angeschweillte oder feste Kragen
oder Bunde fir Prifzwecke. In einem Abstand von 1,33 X eni, vom Anschweil’ende darf die Dicke nie weniger
als 0,77 x emin betragen. Zulassige Ubergénge unmittelbar neben dem Profil des Anschweilendes siehe
EN 12627.

b) SchweifBmuffenenden und Gewindeenden

Gehaduse mit SchweiBmuffenenden und Gewindeenden miissen eine Mindestwanddicke ey, (siehe Bild 2)
nach Tabelle 4 haben.

Tabelle 4 — Mindestwanddicke fiir Schweifmuffenenden und Gewindeenden

Mafe in Millimeter

Nennweite Class Class | Class | Class | Class | Class | Class

B16 | B20 |B25 | B40| 300 |B63 |B100| 600 800 900 | 1500 | 2500 | 4500
DN 6 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1 3,6 3,6 53 5,6
DN 8 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1 3,2 3,3 3,3 3,3 4,1 4.1 6,6 7,4
DN 10 3,1 3,1 3,1 3,1 3,1 3.4 3,6 3,6 3,6 4,3 4,3 7,1 9,4
DN 15 33 | 33 | 33| 33 3,3 3,6 4,1 4,1 41 53 53 8,1 11,2
DN 20 36 | 36 | 36 | 3,6 3,6 3,9 4,3 4,3 4,3 6,1 6,1 8,7 13,0
DN 25 38 | 38 | 38| 38 3,8 4,2 5,1 5,1 5,1 6,9 6,9 9,9 15,8
DN 32 38 38 | 38 | 3,8 3,8 4,7 54 54 54 7,1 8,1 11,7 | 191
DN 40 41 | 4.1 4,1 4,1 4,1 50 5,6 5,6 5,8 7.9 8,9 13,0 | 21,4
DN 50 46 | 46 | 46 | 4,6 4,6 5,6 6,1 6,1 6,9 9,7 10,7 15,8 | 25,9
DN 65 56 | 56 | 56 | 5,6 5,6 6,4 7,6 7,6 7,9 10,4 | 12,5 | 18,6 | 31,0
ANMERKUNG Class 800 ist keine nach dem Tabellenverfahren (bliche Class-Bezeichnung, sondern eine Class-
Zwischengrole, die fir Armaturen mit Schweilmuffenenden und Gewindeenden haufig verwendet wird.
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Bild 2 — Wanddicke, ¢, fiir SchweiBmuffenenden und Gewindeenden

8.6 Zusatzliche Metalldicke

Die Metalldicke des Gehé&uses, die sich aus den Belastungen wéhrend der Montage, den Offnungs- und SchlieR-
kraften groRer Stellantriebe, Spannungskonzentrationen insbesondere im Abzweigbereich, Offnungen in gréReren
Gehauseinnenrdumen und bei einigen bearbeiteten Armaturenbauarten ergibt, muss den Festlegungen nach
EN 12516-2 entsprechen, damit eine ausreichende Festigkeit und Steifigkeit sichergestellt ist. Bei nicht kreisrunden
Gehdausen mit einer Ovalitat von mehr als 5 % muss die erforderliche Mindestwanddicke durch Berechnung nach
EN 12516-2 bestatigt werden. Die Ovalitat O wird wie folgt festgelegt:

0 =2x (Di, max ~ Di, min )/(Di, max + Di,min )
Dabei ist D; nax der maximale Durchmesser D;, siehe Bild 1.
D; min ist der Mindestdurchmesser D;, siehe Bild 1.

Bei Verwendung der Gleichungen nach EN 12516-2 ist der Berechnungsdruck aus Tabelle 1 zu entnehmen und
die zulassige Spannung muss 118 N/mm? betragen.

8.7 Oberteile, Deckel und Anschliisse

Oberteil, Deckel und die Verbindung zwischen dem Gehduse und dem Oberteil bzw. Deckel missen nach
EN 12516-2 ausgelegt sein.

8.8 Einklemmarmaturen oder Armaturen fiir flanschlose Verbindungen

Armaturen in Einklemmbauweise oder fir flanschlose Verbindungen miissen so ausgelegt sein, dass sie den mal3-
geblichen Anforderungen an Armaturen mit Flanschen entsprechen. Die Wanddicke ist nach Bild 20 zu bestimmen.

Der erforderliche Wert flr e, ist zwischen dem Innendurchmesser D; des Armaturengeh&duses und dem Gehause-
AuRendurchmesser zu messen, wobei der jeweils kleinere Wert gilt, oder ab dem Umfang eines durch die innen-
seitigen Berthrungspunkte einbeschriebenen Kreises zu den Flanschschraubenléchern.

Der Steg auf der Innenseite, /, einer Durchgangsbohrung oder eines Sackloches am Wellendurchgang muss min-
destens 25 % der erforderlichen Wanddicke der Gehauseaushalsung betragen, jedoch in keinem Fall weniger als
2,5 mm.

Der Steg auf der Innenseite, f, flr parallel zum Gehdusedurchgang angeordnete Schraubenlécher muss min-
destens 0,25 e, betragen, jedoch in keinem Fall weniger als 2,5 mm. Die Summe der Stege an den Innen- und
AuBenseiten muss mindestens ey, betragen.

Ein Steg, j, innerhalb der Mindestwanddicke zwischen zwei nebeneinander liegenden Schr@bw'\qen{g

mindestens 0,25 e, betragen, jedoch nicht weniger als 2,5 mm. .
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9 Hilfsanschliisse

9.1 Allgemeines

Alle Hilfsanschliisse, sofern vom Kunden und/oder Hersteller verlangt, missen so konstruiert, hergestellt und ge-
pruft werden, dass sie die gleiche Druck-/Temperatur-Zuordnung wie das Armaturengehause selbst aufweisen.

Sofern nichts anderes festgelegt ist, muss die Nennweite der Hilfsanschlisse den Angaben nach Tabelle 5 ent-
sprechen.

Tabelle 5 — Nennweite der Hilfsanschliisse

Nennweite — Armatur Nennweite — Anschluss
DN 50 bis DN 100 DN 15
DN 125 bis DN 200 DN 20
> DN 250 DN 25

9.2 Gewindebohrungen

In die Wandung des Armaturengehauses kdnnen Gewindeldcher gebohrt werden, sofern die Dicke fir die in
Tabelle 6 und Bild 3 festgelegte effektive Mindest-Gewindeldnge ausreichend ist. In den Fallen, in denen die Dicke
nicht ausreicht, ist ein Nocken anzufligen, wie in 9.5 verlangt. Als Gewinde sind nur kegelige oder zylindrische
Kombinationen zul&ssig.

W~
‘W

Bild 3 — Gewindelédnge fiir Hilfsanschliisse

Tabelle 6 — Effektive Mindest-Gewindelange fiir Hilfsanschliisse

Anschluss-Nennweite DN 10 DN 15 DN 20 DN 25 DN 32 DN 40 DN 50
Gewindeldnge 7, mm 10,4 13,5 14 17,3 18 18,3 19,3

9.3 SchweiBmuffenverbindung

4 462_22222__

Bild 4 — SchweiBmuffenverbindung fiir Hilfsanschliisse
Documents
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Tabelle 7 — MindestmaRe fiir Hilfsanschliisse mit SchweiBmuffenverbindung

Anschluss-Nennweite DN 10 DN 15 DN 20 DN 25 DN 32 DN 40 DN 50
Mindestdurchmesser der Muffe, 4, mm 17,55 21,70 27,05 33,80 4255 48,65 61,10
Mindesttiefe der Muffe, B, mm 4.8 4.8 6,4 6,4 6,4 6,4 7,9

Hilfsanschlisse kénnen mit Schweilmuffen mit dem Armaturengehause verbunden werden, sofern die Anforde-
rungen nach Tabelle 7 und Bild 4 erfiillt werden. In Fallen, in denen die Dicke nicht ausreicht, ist ein Nocken anzu-
fugen, wie in 9.5 verlangt. Eine einfache Kehlnaht ist zuldssig. Die Kehlnahtbreite muss mindestens
1,09 x Rohrwanddicke oder 3 mm betragen.

9.4 AnschweiBverbindung

":—|-“| N
|
|
-

Bild 5 — AnschweiBverbindung fiir Hilfsanschliisse
Wenn keine Verstarkung erforderlich ist, kdnnen Hilfsanschlisse direkt an die Oberfliche des Armaturengehauses

angeschweillt werden, wie in Bild 5 dargestellt. Wo erforderlich, sind fir Gehausedffnungen nach 9.5 bei
Offnungsdurchmessern von mehr als 25 mm Verstarkungen vorzusehen.

9.5 Nocken

Bild 6 — Nocken fiir Hilfsanschliisse

Tabelle 8 — Mindestdurchmesser von Nocken fiir Hilfsanschliisse

DN 10 DN 15 DN 20 DN 25 DN 32 DN 40 DN 50
31,8 38 45 54 64 70 86

Anschluss-Nennweite

Nockendurchmesser, J

Sind zur Erfillung der Anforderungen nach 9.2, 9.3 oder 9.4 Nocken erforderlich, dann darf der Durchmesser nicht
kleiner sein als in Bild 6 und Tabelle 8 angegeben.
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10 Anforderungen an Armaturen mit Spezialzuordnung

10.1 Allgemeines
Dieser Abschnitt legt die Anforderungen an die zerstérungsfreie Prifung (ZfP) fest sowie die Regeln fir Fehler-
beseitigung und Reparatur von gegossenen, geschmiedeten, gewalzten, aus Halbzeug hergestellten und be-

arbeiteten Armaturengehdausen und Oberteilen oder Deckeln als druckhaltende Teile zur Verwendung fir Arma-
turen mit Spezialzuordnung.

10.2 Geforderte Priifung

Alle geforderten Prifungen sind am gegossenen, geschmiedeten, gewalzten Werkstoff, am Halbzeug oder am
Rohteil nach der in der Werkstoffspezifikation geforderten Warmebehandlung durchzufiihren. Dies kann nach Wahl
des Herstellers vor oder nach der Endbearbeitung geschehen. Die Oberflachen missen sauber und in einem
solchen Zustand sein, dass unzuldssige Fehler nicht verdeckt werden. Zugangliche Oberflachen, wie in 10.3.3 auf-

gefuhrt, weisen keine Gewinde, Bohrlécher oder Gewindebohrungen, z. B. fur Verschraubungen, Packungen,
Spindeln oder Hilfsanschlisse auf.

10.3 Gussstiicke

10.3.1 Allgemeine Anforderungen

Fir die Volumenprifung von Gussstiicken gelten die Anforderungen und Abnahmevorschriften nach Anhang B
bzw. Anhang E.

Die Schweilenden aller Gussstilicke sind einer Durchstrahlungspriifung zu unterziehen [siehe 10.3.2 a)1)].
Bei der Volumenprifung (ohne Schweillenden) sind zwei Verfahren maoglich.
a) Einzelteil-Priifung
Jedes Gussstlick muss nach den Anforderungen von 10.3.2 geprift werden.
b) Prifung durch Probenahme
1) Kiriterien fir die Probenahme

Gussstlicke, fiir die ein Probelos gefertigt wurde, missen einem Prifumfang nach Tabelle 9, abhangig
von den Ergebnissen der Prifung des Probeloses, unterzogen werden.

Tabelle 9 — Kriterien fiir die Probenahme von Gussstiicken

Ergebnisse des Probeloses? Priifumfang

Probelos nicht zufrieden stellend Alle Bereiche an allen Gussstiicken im Abnahmelos, bei denen im
Priflos Fehler entdeckt wurden, plus eine innere Prifung auf
Fehlerfreiheit von Proben, an 10 % eines Abnahmeloses oder an
mindestens drei Proben.

Probelos zufrieden stellend Innere Prifung auf Fehlerfreiheit von Proben, an 10 % eines Ab-
nahmeloses oder an mindestens drei Proben.

Probelos entspricht mindestens den An- | Innere Prifung auf Fehlerfreiheit von Proben, an 3 % eines Ab-
forderungen der nachsthdéheren Stufe als | nahmeloses oder an mindestens einer Probe.

der verlangten

Alle Gussstlicke des Abnahmeloses sollten fir Prifzwecke vorgelegt werden. Wenn die Ergebnisse der Pri-
fung auf innere Fehlerfreiheit bei einem oder mehreren stichprobenmaRig entnommenen Gussstliicken nicht
zufrieden stellend sind, missen der oder die fehlerhaften Bereiche aller die Lieferung umfassenden Gussstlicke
einer Durchstrahlungsprifung unterzogen werden.

2 Alle Priifungen sind vor dem FertigungsschweiRen durchzufiihren. _D_D_c.u.m.e.DJ'S
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2) Prototyp
Fir die Anwendung dieser Norm ist ein Prototyp das erste Gussstiick, das unter den fir die Serienferti-
gung festgelegten Bedingungen gefertigt wurde, an dem keine Fertigungsschweillungen vorgenommen
werden, bis die Ergebnisse der zerstérungsfreien Prifung vorliegen.

3) Probelos
Ein Probelos besteht aus einer bestimmten Anzahl von Gussstiicken (5 bis 10), die unter festgelegten Be-
dingungen hergestellt wurden, an denen keine Schweilnahtausbesserungen vorgenommen wurden und
fur die ein zufrieden stellender Gussprototyp produziert wurde. Jedes Gussstiick ist nach den Anforde-
rungen von 10.3.2 zu prifen.

4) Abnahmelos
Ein Abnahmelos besteht aus allen unter festgelegten Bedingungen hergestellten und zur Priifung vorge-
legten Gussstiicken. Wird ein Abnahmelos aus verschiedenen Gief3ichargen zusammengestellt, dann sind
Proben aus jeder Charge zu prifen. Jede gewahlte Probe ist nach den Anforderungen von 10.3.2 zu
prufen.

10.3.2 Anforderungen an die Volumenpriifung

Das (bliche Verfahren der Volumenprifung ist die Durchstrahlungspriifung. Bei groReren Wanddicken ist eine
Ultraschallpriifung zuldssig. Die zu prifenden Bereiche sind bei der Ultraschallprifung dieselben wie bei der
Durchstrahlungsprifung (siehe 10.3.2).

Gehause-, Oberteil- oder Deckelteile, die eine Durchstrahlungsprifung erfordern, sind nachstehend beschrieben
und in den Bildern 7 bis 19 dargestellt. Der Abstand 4, lber den eine Filmabdeckung erforderlich ist, wird in Viel-
fachen von e, ausgedriickt, wobei e, die geforderte Mindestwanddicke ist. Der Wert fir 4 soll dem gréleren
Wert aus 3 X en,i, oder 70 mm entsprechen. Es sollte beachtet werden, dass das Mindestmal} nicht immer erreicht
werden kann. In diesen Fallen darf 4 auf einen praktisch mdéglichen Héchstwert reduziert werden. Kleine Ab-
weichungen in der Abdeckung sind gegebenenfalls zuldssig, um die Standard-FilmgréRen zu erreichen. Die
Durchstrahlungsverfahren und Abnahmevorschriften missen Anhang B entsprechen.

a) Gehause

1) Ring um jedes Schweiltende, 3 x eni, oder 70 mm breit, es gilt der jeweils grolkere Wert, gemessen ab der
Spitze des fertigen Profils des Anschweil3endes.

2) Ring um die Oberteilaushalsung, 3 x ey, oder 70 mm breit, es gilt der jeweils gréRere Wert, gemessen ab
der Oberseite des Gehauses bei druckdichtendem Oberteil oder bei verschraubtem Oberteil ab Flansch-
rickseite.

3) Ring im Bereich der Verbindung zwischen Sitz und Gehausemantel, mit einer Breite von 3 X ey, oder
70 mm, es gilt der jeweils groRere Wert, der einen Umfang zwischen den Kehlndhten des sich kreuzenden
Bereiches umfasst (z. B. 210 Grad bei den Bildern 7, 8, 9, 11, 12 und 18 und von beidseitig 60 Grad bei
Bild 14).

b) Oberteil

Ring, dessen Breite im Bereich der Verbindung zwischen Stopfbuchse und Oberteil, Verschlussplatte oder
Flansch méglichst 3 x e, oder 70 mm entspricht, es gilt der jeweils groRte Wert.

c) Deckel

1) Die Volumenprifung ist nicht erforderlich bei ebenen Deckeln mit oder ohne Dichtleisten.

2) Bei gewdlbten Deckeln, ein Ring in der Nahe der Verbindung zwischen den gewdlbten und geflanschten
Abschnitten, mit einer Breite von 3 X e, oder 70 mm, es gilt der jeweils groRere Wert.
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10.3.3 Oberflachenpriifung

Alle auRBeren und zuganglichen inneren Flachen von Gehausen, Oberteilen und Deckeln muissen einer Ober-
flachenprifung unterzogen werden. Bei Werkstoffen der Gruppen 1C1 bis 1C14 und 1EO bis 9EOQ in den
Tabellen 11 und 13 muss eine Magnetpulverprifung oder eine Eindringpriifung durchgefiihrt werden. Bei anderen
Werkstoffen muss eine Eindringprifung durchgefiihrt werden. Magnetpulverprifungen missen dem in Anhang C
enthaltenen Verfahren und den Abnahmevorschriften entsprechen. Eindringprifungen missen dem in Anhang D
enthaltenen Verfahren und den Abnahmevorschriften entsprechen.

10.4 Schmiedestiicke, Stidbe, Platten und rohrférmige Erzeugnisse

Die folgenden Bereiche sind einer Ultraschallprifung nach den in Anhang E festgelegten Verfahren und Abnahme-
vorschriften oder einer Durchstrahlungspriifung nach den in Anhang B festgelegten Verfahren und Abnahmevor-
schriften zu unterziehen.

a) Gehause — zylindrische Abschnitte an Rohrenden und Gehauseaushalsung:

1) Ring um jedes Schweildende, 3 X emin 0der 70 mm breit, es gilt der jeweils groliere Wert, gemessen ab der
Spitze des fertigen Profils des Anschweil}endes;

2) Ring um die Oberteilaushalsung, 3 x en,;, oder 70 mm breit, es gilt der jeweils gréRere Wert, gemessen ab
der Oberseite des Gehduses bei druckdichtendem Oberteil oder bei verschraubtem Oberteil ab Flansch-
rickseite;

3) Ring im Bereich der Verbindung zwischen Sitz und Gehdusemantel, mit einer Breite von 3 X ey, oder
70 mm, es gilt der jeweils grolRere Wert, der einen Umfang zwischen den Kehlndhten des sich kreuzenden
Bereiches umfasst (z. B. 210 Grad bei den Bildern 7, 8, 9, 11, 12 und 18 und von beidseitig 60 Grad bei
Bild 14).

Fir alle Werkstoffe ist eine Oberflachenprifung nach 10.3.3 erforderlich.
b) Oberteil — Ringabschnitt ohne Stopfbuchse und Bligelaufsatze;
c) Deckel

1) Die Volumenpriifung ist nicht erforderlich bei ebenen Deckeln mit oder ohne Dichtleisten.

2) Bei gewdlbten Deckeln, ein Ring in der Nahe der Verbindung zwischen den gewdlbten und geflanschten
Abschnitten, mit einer Breite von 3 X e, oder 70 mm, es gilt der jeweils groRere Wert. Falls aufgrund der
KorngréRe die Ultraschallanzeigen wahrend der Prifung nicht ablesbar sind, muss der Werkstoff nach
den in Anhang B festgelegten Anforderungen durchstrahlt werden.

10.5 Gesenkschmiedestiicke

Bei gesenkgeschmiedeten Gehausen, Oberteilen und Deckeln fir Armaturen bis DN 65 ist eine Volumenprifung
nicht erforderlich. Aufgrund des Schmiedeverfahrens treten in Gesenkschmiedestiicken keine UnregelmaRigkeiten
auf. Es ist wichtig, dass die nachfolgende Warmebehandlung in entsprechender Weise durchgefihrt wird.

Fir alle Werkstoffe ist eine Oberflachenprifung nach 10.3.3 erforderlich.

10.6 SchweiRkonstruktion

Gehause und Oberteile, die durch Zusammenschweilfen von Bauteilen aus Gussstlicken, Schmiedestiicken,
Staben, Platten, rohrférmigen Erzeugnissen oder Gesenkschmiedestiicken in beliebiger Kombination hergestellt
werden, muissen — bei gegossenen Bauteilen — nach 10.3.2 und 10.3.3 geprift werden oder — bei
geschmiedeten, gewalzten Bauteilen oder Bauteilen aus Halbzeug — nach 10.4 bzw. 10.5 und 10.3.3. Zusétzlich
mussen alle FertigungsschweiRungen einer zerstérungsfreien Prifung nach EN 12517 unterzogen werden, wobei
ein Schweilnahtfaktor von 1,0 zu erreichen ist. (Diese Anforderungen gelten nicht fir Schweilindhte an Buchsen in
der Rickdichtung, Sitzringen, Tragdsen und Hilfsanschllssen.)

Documents

Document Sharing Hub
24

Full document details: DIN EN 12516-1:2005-08


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12516-1-2005-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12516-1-2005-08

EN 12516-1:2005 (D)

10.7 Fehlerbeseitigung und Reparatur

10.7.1 Fehlerbeseitigung

Fehler, die nach den Abnahmevorschriften nicht zuldssig sind, missen durch geeignete Mallhahmen behoben
werden. Wenn bei der Beseitigung von Oberflaichenfehlern auf ein zuldssiges Mall die Wanddicke einen zu-
lassigen Wert nicht unterschreitet, muss an der Fléche ein glatter Ubergang zu der umgebenden Oberfléche ge-
schaffen werden.

10.7.2 ReparaturschweiBungen

Ergibt sich bei der Fehlerbeseitigung eine Wanddicke unter einem zuldssigen Wert, dann darf die entstandene
Vertiefung unter folgenden Bedingungen durch Schweil3en repariert werden:

a) Schweilverfahren und Bediener von Schweilleinrichtungen entsprechen den Anforderungen nach EN 287-1
und ISO 15607.

b) Die ausgebesserte Flache wird erneut nach dem ZfP-Verfahren geprift, durch das der Fehler urspriinglich
entdeckt wurde. Die Wiederholungsprifung nach dem Magnetpulver- oder Eindringverfahren an einer aus-
gebesserten Flache, an der der Fehler durch diese Verfahren festgestellt wurde, muss im Anschluss an eine
Waérmenachbehandlung durchgefihrt werden, sofern diese Behandlung durchgefihrt wird. Die Wieder-
holungsprufung nach dem Durchstrahlungs- oder Ultraschallverfahren an einer ausgebesserten Flache, an der
der Fehler durch diese Verfahren festgestellt wurde, kann vor oder im Anschluss an eine Warmenach-
behandlung durchgefiihrt werden, sofern diese Behandlung durchgefihrt wird. Es gelten die gleichen
Abnahmevorschriften wie bei der urspringlichen Prifung.

11 Anschlussmale

11.1 Flanschenden

Die MalRe der Flanschenden mussen flir PN-bezeichnete Flansche EN 1092-1 und fiir Class-bezeichnete Flansche
EN 1759-1 entsprechen.

11.2 AnschweiRenden

Die MaRe von Anschweifenden und der Ubergang zwischen diesem Ende und dem Armaturengehduse miissen
EN 12627 entsprechen.

11.3 SchweiBRmuffenenden

Die Malke von Schweilmuffenenden muissen 8.5 b) entsprechen.

11.4 Gewindeenden

Gewindeenden miussen eine Mindestwanddicke nach den Festlegungen in Tabelle 4 und Bild 2 haben, Gewinde-
verbindungen sind ausschlielich als kegelige oder zylindrische Gewindekombinationen ausgefihrt.

11.5 SchweiBmuffenenden und Gewindeenden mit Zwischenzuordnungen

Die Mindestdicke fur SchweilRmuffenenden und Gewindeanschlisse mit Zwischenzuordnungen kann durch lineare
Interpolation der in Tabelle 4 angegebenen Werte ermittelt werden.
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12 Kennzeichnung

12.1 Armaturen mit Standardzuordnung

Fir Armaturen mit Anschweillenden, Schweilfmuffenenden und Gewindeenden mit Bezeichnung B muss die
Kennzeichnung aus dem Buchstaben B und der entsprechenden Nummer, z. B. B 100, bestehen. Diese Kenn-
zeichnung ist anstelle der Kennzeichnung Nr. 2 von EN 19 anzubringen. Alle weiteren Kennzeichnungen missen
EN 19 entsprechen.

Alle PN- und Class-bezeichneten Armaturen mit Flanschenden mussen nach EN 19 gekennzeichnet werden.

12.2 Armaturen mit Spezialzuordnung

Zusatzlich zu den Anforderungen von EN 19 muss das Gehause mit den Buchstaben SPL oder ,Special“ zur An-
gabe einer Armatur mit Spezialzuordnung gekennzeichnet werden.

12.3 Armaturen mit ,Limited Class“-Zuordnung

Zusatzlich zu den Anforderungen von EN 19 muss das Gehduse mit den Buchstaben LTD oder ,Limited” zur An-
gabe einer Armatur mit ,Limited Class“-Zuordnung gekennzeichnet werden.

12.4 Armaturen mit Zwischenzuordnung

Das Gehause von Armaturen mit Zwischenzuordnung ist anstelle der B- oder Class-Bezeichnung nach den Anfor-
derungen von EN 19 mit PS und TS (Nr. 7 und Nr. 9 aus EN 19) zu kennzeichnen.
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Bild 7 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung von Schiebergehéduse und -oberteil (druckdichtendes Oberteil)
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Bild 8 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung von Schiebergehéduse und -oberteil (geflanschtes Oberteil)
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Bild 9 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung am Gehduse und Oberteil eines Durchgangsventils in Schragsitzausfiihrung
(druckdichtendes Oberteil)
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Bild 10 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung am Gehause eines Durchgangsventils (geflanschtes Oberteil)
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Bild 11 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung am Gehéause eines Eckventils (druckdichtendes Oberteil).
Oberteil wie in Bild 9

Documents

Document Sharing Hub
28

Full document details: DIN EN 12516-1:2005-08


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12516-1-2005-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12516-1-2005-08

EN 12516-1:2005 (D)

X

)

%
3%

QD
XX

<X
‘,
!

<}
£y

>
K

Bild 12 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung am Gehause eines Eck-Niederschraubventils mit Kriimmer
(druckdichtendes Oberteil)
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Bild 13 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung am Gehause einer Klappe
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Bild 14 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung am Gehause eines Drehkegelventils
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Bild 15 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung am Gehéause eines Schiebers mit Leitrohr (druckdichtendes Oberteil)
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Bild 16 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung
der geforderten Durchstrahlungspriifung an einem gewdlbten Deckel
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Bild 17 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung
der geforderten Durchstrahlungspriifung an einem ebenen Deckel
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Bild 18 — Typischer Querschnitt eines Gussstiickes mit der Darstellung der geforderten
Durchstrahlungspriifung am Gehause eines Kugelhahns mit ungeteiltem Gehéuse
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