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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 15761:2002) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 153 ,Valves® in Zusammenar-
beit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 12 ,Materialien, Ausristungen und Offshore-Bauwerke fiir die Erdol-
und Erdgasindustrie” erarbeitet, dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2003, und etwaige entgegenstehende nationale Normen
mussen bis Juni 2003 zurlickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Grie-
chenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, die Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden,
die Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kdnigreich.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 15761:2002 wurde von CEN als EN ISO 15761:2002 ohne irgendeine Abanderung genehmigt.

ANMERKUNG Die normativen Verweisunen auf Internationale Normen sind im Anhang ZA (normativ) aufgefihrt.
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Einleitung

Der Zweck dieser Internationalen Norm besteht darin, grundlegende Anforderungen an und Anwendungen fir
Schieber, Kugel- und Rickschlagventile aus Stahl mit SchweiRmuffen-, Anschweil3-, Gewindeenden sowie Flan-
schanschlissen festzulegen, die reduzierte Gehausesitzdurchgange haben und deren allgemeiner konstruktiver
Aufbau dem entspricht, der in der Norm API 602 des American Petroleum Institute und in der Britischen Norm
BS 5352 [2] beschrieben ist.

Der Aufbau dieser Internationalen Norm entspricht 1SO 60021 und 1SO 10434, Diese Internationale Norm soll
aber weder ISO 6002, ISO 10434 noch andere Internationale Normen ersetzen, die nicht fir Anwendungen in der
Erddl- oder Erdgasindustrie ausgewiesen sind.

Documents

Document Sharing Hub

4
Full document details: DIN EN ISO 15761:2003-07


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15761-2003-07
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15761-2003-07

EN ISO 15761:2002 (D)

1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt die Anforderungen an eine Reihe von kompakten Schiebern, Kugel- und Ruck-
schlagventilen aus Stahl fiur Anwendungen in der Erddl- und Erdgasindustrie fest.

Sie umfasst Armaturen mit den:

— Nennweiten DN 8, 10, 15, 20, 25, 32, 40, 50, 65, 80 und 100;
— und den entsprechenden (Rohr-Nennweiten) NPS Y, %, V%, %, 1, 1%, 1%, 2, 2%, 3 und 4;

und gilt fir die Druckbezeichnungen Class 150, 300, 600, 800 und 1 500;

ANMERKUNG  Class 800 ist keine Bezeichnung fiir einen Class-Wert. Sie ist eine Class-ZwischengréfRe, die bei Armaturen
in Kompaktbauweise mit Schweilmuffen- und Gewindeenden allgemein Ublich ist.

Sie enthalt Festlegungen fiir Armaturen mit folgenden Merkmalen:
— aulenliegendes Spindelgewinde mit steigenden Spindeln (OS & Y) mit Nennweiten von 8 <DN <100 und
Druckbezeichnungen von 150 < Class < 1 500, einschlieRlich Class 800;

— innenliegendes Spindelgewinde mit steigenden Spindeln (ISRS) mit Nennweiten von 8 < DN <65 und Druck-
bezeichnungen von Class < 800;

— Schweillmuffen- oder Gewindeenden mit Nennweiten von 8 < DN <65 und den Druckbezeichnungen
Class 800 und Class 1 500;

— Flanschanschluss oder AnschweiRende mit Nennweiten von 15 < DN <100 und Druckbezeichnungen von
150 < Class < 1 500, ausgenommen Flanschanschluss Class 800;

— Art der Verbindung mit dem Oberteil — verschraubt, verschweif3t, mit Gewinde und DichtschweilRung, und
Uberwurfmutter bei Nenndruckwert Class < 800;

— Gehausesitzdurchgange;

— Werkstoffe: wie festgelegt;

— Prifung und Abnahme.

Diese Internationale Norm gilt fur Armaturenanschlussflansche nach ASME B16.5 und Armaturengehdusean-
schliisse mit konischem Rohrgewinde nach ISO 7-1 oder ASME B1.20.1. Sie gilt fiir eine verlangerte Gehause-
bauart mit Nennweiten von 15 < DN < 50 und den Druckbezeichnungen Class 800 und Class 1 500 und fir die Ar-

ten von Faltenbalgen und Faltenbalg-Baugruppen, die bei Schiebern und Kugelventilen mit Nennweiten von
8 < DN < 50 anwendbar sind.

Sie behandelt die Anforderungen an die Typpriifung von Spindelabdichtungen mit Faltenbalg.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden normativen Dokumente enthalten Festlegungen, die durch Verweisung in diesem Text Bestandteil
der vorliegenden Internationalen Norm sind. Zum Zeitpunkt der Verdffentlichung dieser Internationalen Norm waren
die angegebenen Ausgaben giiltig. Alle Normen unterliegen der Uberarbeitung. Vertragspartner, deren Verein-
barungen auf dieser Internationalen Norm basieren, werden gebeten, die Mdglichkeit zu prifen, ob die jeweils
neuesten Ausgaben der im folgenden genannten Normen angewendet werden kénnen. Die Mitglieder von IEC und
ISO flihren Verzeichnisse der gegenwartig gliltigen Internationalen Norm.

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

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

gauges.
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ISO 2903, ISO metric trapezoidal screw threads — Tolerances.

ISO 2904, ISO metric trapezoidal screw threads — Basic dimensions.

ISO 5208, Industrial valves — Pressure testing of valves.

ISO 5209, General purpose industrial valves — Marking.

ISO 5752, Metal valves for use in flanged pipe systems — Face-to-face and center-to-face dimensions.
ISO 6708, Pipework components — Definition and selection of DN (nominal size).

ISO 9606-1, Approval testing of welders — Fusion welding — Part 1: Steels.

ISO 9956-1, Specification and approval of welding procedures for metallic materials — Part 1. General rules for
fusion welding.

ISO 9956-2, Specification and approval of welding procedures for metallic materials — Part 2: Welding procedure
specification for arc welding.

ISO 9956-3, Specification and approval of welding procedures for metallic materials — Part 3: Welding procedure
tests for the arc welding of steels.

ISO 9956-4, Specification and approval of welding procedures for metallic materials — Part 4: Welding procedure
tests for the arc welding of aluminium and its alloys.

ISO 9956-5, Specification and approval of welding procedures for metallic materials — Part 5: Approval by using
approved welding consumables for arc welding.

EN 10269, Stdhle und Nickellegierungen fiir Befestigungselemente fiir den Einsatz bei erhéhten und/oder tiefen
Temperaturen.

ASME" B1.5, Acme screw threads.

ASME B1.8, Stub Acme screw threads.

ASME B1.20.1, Pipe threads, general purpose (inch).

ASME B16.5, Pipe flanges and flanged fittings.

ASME B16.10, Face-to-face and end-to-end dimensions of valves.
ASME B16.34:1996, Valves — Flanged, threaded and welding end.

ASME, Boiler and Pressure Vessel Code, Section IX, Qualification standard for welding and brazing procedures,
welders, brazers, and welding and brazing operators.

ASTM A193, Standard specification for alloy-steel and stainless steel bolting materials for high-temperature
service.

ASTM A194, Standard specification for carbon and alloy steel nuts for bolts for high-pressure or high-temperature
service, or both.

ASTM A307, Standard specification for carbon steel bolts and studs, 60 000 PSI tensile strength.

3 Begriffe und Definitionen

Fir die Anwendung dieser Internationalen Norm gelten die in ASME B16.34 angegebenen Begriffe von Class und
Rohr-Nennweite (NPS), sowie der folgende Begriff.

ANMERKUNG Die Druckbezeichnung Class 800 wurde zur Kennzeichnung von haufig angewendeten Armaturen mit
Schweiflmuffen- und Gewindeenden mit dazwischen iegenden Druck-Temperatur-Zuordnungen hinzugeflgt. Sie gilt nicht fir
Armaturen mit Flanschanschluss.
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31

Nennweite

DN

Alphanumerische Bezeichnung der Grofle flir Bauteile in einem Rohrleitungssystem, die flir Referenzzwecke
benutzt wird. Sie umfasst die Buchstaben DN, gefolgt von einer dimensionslosen ganzen Zahl, die indirekt mit
der physikalischen Grélke der Bohrung oder dem AulRendurchmesser der Anschliisse, ausgedrtckt in Millimeter, in
Beziehung steht

ANMERKUNG 1 Die Zahl hinter den Buchstaben ,DN* ist kein messbarer Wert und sollte nicht in Berechnungen verwendet
werden, auf’er wenn es in den entsprechenden Normen angegeben ist.

ANMERKUNG 2  Normen, die das DN-Bezeichnungssystem verwenden, sollten den Bezug zwischen DN und Bauteilmafien
enthalten (z. B. DN/OD oder DN/ID).

Ubernommen aus 1SO 6708:1995, Definition 2.1.

4 Druck-Temperatur-Zuordnungen
4.1 Nennwerte der Armaturen

411 Anwendbarkeit
Die Druck-Temperatur-Zuordnungen, die fir die in dieser Internationalen Norm festgelegten Armaturen gelten,

mussen den in den Tabellen von ASME B16.34 festgelegten Werten hinsichtlich der Standard Class flr die jewei-
lige Werkstoffspezifikation und Class-Bezeichnung entsprechen.

4.1.2 Interpolierte Nennwerte
Die Druck-Temperatur-Zuordnungen fiir Class 800 sind nach folgender Gleichung zu bestimmen:

1, .2
Ps 3196 3179

Dabei ist:

ps der Druck fur Class 800 bei der festgelegten Temperatur, gerundet auf 0,01 MPa [0,1 bar], angegeben in
Megapascal [bar]?);

ps der fur Class 600 bei der festgelegten Temperatur angegebene Druck, angegeben in Megapascal [bar];
po der fir Class 900 bei der festgelegten Temperatur angegebene Druck, angegeben in Megapascal [bar].

ANMERKUNG  Auf die Druckbezeichnung Class 900 wird in dieser Internationalen Norm nicht speziell verwiesen, weil diese
Bezeichnung selten auf die hier beschriebenen Armaturen in Kompaktbauweise angewendet wird. Die Druck-Temperatur-
Zuordnungen flr diese Bezeichnung sind jedoch in der in 4.1.1 angegebenen Verweisung enthalten.

4.2 Temperaturbeschrankungen

4.21 Die einer Druckstufe zugeordnete Temperatur ist die Hochsttemperatur fir das drucktragende Gehause
der Armatur. Im allgemeinen entspricht diese Temperatur der Temperatur des beférderten Mediums. Fir die An-
wendung einer Druckstufe, die einer anderen Temperatur als der des enthaltenen Mediums entspricht, ist der An-
wender verantwortlich.

4.2.2 Beschrankungen von Temperatur und Druck, z. B. aufgrund von Weichdichtungen, besonderen Ausris-
tungswerkstoffen, Packungen und Faltenbalg-Spindelabdichtungen, missen auf dem Typenschild der Armatur ge-
kennzeichnet sein (siehe 7.4).
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4.2.3 Bei Temperaturen unterhalb der niedrigsten in den Tabellen zur Druck-Temperatur-Zuordnung (siehe 4.1)
angefiihrten Temperatur darf der Betriebsdruck den Druck fiir die niedrigste angegebene Temperatur nicht iber-
schreiten. Fur die Anwendung von Armaturen bei Temperaturen, die niedriger sind als die niedrigste angegebene
Temperatur, ist der Anwender verantwortlich. Es muss beachtet werden, dass viele Werkstoffe bei niedriger Tem-
peratur eine geringere Verformbarkeit und Zahigkeit aufweisen.

5 Konstruktion

5.1 Bezugskonstruktion

5.1.1 Die Bezugskonstruktion (die zu liefernde Konstruktion, wenn der Besteller nichts anderes festlegt oder den
Anhang E nicht anwendet) fur Nennweiten DN <100 ist bei Schiebern und Kugelventilen mit verschraubten
Oberteil- oder Deckelausfiihrungen ein auf3enliegendes Spindelgewinde und bei Kugelventilen ein konischer Ab-
schlusskoérper. Die Bezugskonstruktion fur Armaturen mit Gewindeende ist mit konischem Rohrgewinde nach
ASME B1.20.1 ausgeflhrt. Zusatzlich miissen bei Armaturennennweiten von DN < 50 Gehause und Oberteil oder
der Deckel der Bezugskonstruktion aus geschmiedetem Werkstoff sein. Armaturenteile sind in Anhang D benannt.

5.1.2 Weitere Bauformen und Werkstoffarten kénnen Anwendung finden, wenn sie nach Anhang E festgelegt
wurden. Anforderungen an verlangerte Armaturengehause sind in Anhang A und an Faltenbalg-Spindelabdich-
tungen in Anhang B und Anhang C enthalten.

5.2 Durchflussweg

5.21 Der Durchflussweg besteht aus dem Sitzdurchgang und den dorthin fihrenden Gehausedéffnungen. Die
Gehauseodffnungen sind dazwischen liegende Bauteile, die den Sitzdurchgang mit dem Anschluss verbinden, z. B.
Muffe oder Flansch.

5.2.2 Die erforderliche Mindestquerschnittsflache flir den Durchflussweg gilt sowohl fiir die Gehausedffnungen
der Armatur als auch fir den Sitzdurchgang. Die entsprechende Mindestquerschnittsflache des Durchflussweges
darf nicht geringer sein als die aus den entsprechenden Durchmessern nach Tabelle 1 erhaltene Flache.

5.3 Wanddicke

5.3.1 Die Werte fir die Mindestwanddicke von Armaturengehdusen und -oberteilen werden in den Tabellen 2
und 3 festgelegt. Der Hersteller ist unter Beriicksichtigung von Faktoren, wie z. B. Beanspruchung durch Ver-
schraubung mit dem Oberteil, fir die Anordnung der Spindeln notwendige Steifigkeit, Einzelheiten der Armaturen-
konstruktion und die festgelegten Betriebsbedingungen, verantwortlich fir die Ermittlung, ob eine gréere Wand-
dicke erforderlich ist.

5.3.2 Die festgelegte Mindestwanddicke von Armaturengehdusen muss, mit Ausnahme der Armaturenan-
schlisse und Gehauseverlangerungen fur Faltenbalgumhillungen, Tabelle 2 entsprechen.

5.3.3 Die festgelegte Mindestwanddicke von Oberteilen bei Schiebern oder Kugelventilen, mit Ausnahme der
Ansatzverlangerung, die den Packungseinfihrungsweg bildet, muss Tabelle 2 entsprechen. Die Verlangerung fir
die Packungseinfihrung muss, auf dem ortlichen Innendurchmesser des Durchganges fiir die Packung und die
Spindel beruhend, Gber eine ortliche Mindestwanddicke verfligen, wie in Tabelle 3 festgelegt.
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Durchflussweges
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Mindestdurchmesser
mm
on | 600,800 Class 1500 NPS
Schieber, Kugel-
oder Riick- Schieber Kugelventil
schlagventil
8 6 5 Va
10 6 5 V3
15 9 8 V2
20 12 12 9 Ya
25 17 15 14 1
32 23 22 20 1%
40 28 27 25 1%
50 36 34 27 2
65 44 38 2V
80 50 47 3
100 70 4
Tabelle 2 — Mindestwanddicke von Armaturengehdusen
Mindestwanddicke NPS
DN mm
Class 150, 300, 600, 800 Class 1 500
8 3.1 3,8 Va
10 3,3 4,3 V23
15 4,1 4,8 V2
20 4,8 6,1 Ya
25 5,6 7.1 1
32 5,8 8,4 1%
40 6,1 9,7 1%
50 7,1 11,9 2
65 8,4 14,2 2%
80 9,7 16,5 3
100 11,9 21,3 4
ANMERKUNG Die in Tabelle 2 angegebenen Werte fur die Wanddicke fur Class 150,
Class 300 und Class 600 sind die fiir Class 800 erforderlichen Werte, in der Annahme,
dass Armaturengehduse mit Flanschanschluss und AnschweilRende firr diese geringeren
Nenndriicke mit hinzugefligten Verlangerungen versehen sind (aus einem Stiick oder ver-
schweildt) bis zu Armaturengehausen Class 800. Armaturen mit Flanschanschluss oder An-
schweilRende, fur die Anforderungen an die Wanddicke in Bezug auf diese niedrigeren
Nenndriicke vorliegen, siehe ISO 6002, ISO 10434 oder ASME B16.34.
pDocuments
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5.4 Armaturengehause

5.4.1 Allgemein

In diesen Abschnitten werden die Anforderungen an den Grundkdrper der Armatur und die zugehorigen
Anschlisse festgelegt. Anforderungen an Schiebergehduse mit verlangerten Enden sind in Anhang A enthalten.

Tabelle 3 — Mindestwanddicke von Oberteilen

und Faltenbalgverlangerungen

Ve:fﬂ“g’e' Class 150 | Class 300 | Class 600 | Class 800 |Class 1 500
Innen-
durch- Mindestwanddicke
messer mm
mm
15 2,8 3,0 3,6 4,0 5,3
16 2,8 3,1 3,6 4,1 5,6
17 2,8 3,2 3,7 4,3 5,8
18 2,9 3,5 3,9 4.4 5,9
19 3,0 3,8 4,1 4,8 6,1
20 3,3 4,0 4,2 4,9 6,3
25 4,0 4,8 4,8 5,8 71
30 4,6 4,8 4,8 5,9 8,2
35 4,8 4,8 5,1 6,4 9,7
40 4,9 5,0 5,7 6,9 10,2
50 55 6,2 6,3 7.4 11,6
60 5,6 6,4 6,8 8,2 13,4
70 5,6 6,9 7,4 9,1 15,8
80 5,8 7,2 8,1 10,0 17,4
90 6,4 7,4 8,8 10,4 19,1
100 6,4 7,7 9,5 11,7 20,8
110 6,4 8,1 10,3 12,8 22,9
120 6,6 8,6 10,9 13,6 24,8
130 7,1 8,8 11,3 14,6 26,5
140 7,1 9,2 12,0 15,5 28,3
ANMERKUNG  Faltenbalgverlangerung siehe Anhang B.4.
5.4.2 SchweiBmuffenenden
5.4.21 Die Achse des Muffendurchganges muss mit der Achse des Endeinganges lbereinstimmen. Die End-

flachen der Muffe missen senkrecht zur Achse des Muffendurchganges sein. Der Durchmesser des Muffendurch-
ganges und dessen Tiefe missen den in Tabelle 4 festgelegten Werten entsprechen.
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N Durchmesser?@ TiefeP NPS
mm
8 14,1 10 Va

10 17,6 10 V4
15 21,7 10 V2
20 27,0 13 Ya
25 33,8 13 1
32 42,5 13 1Va
40 48,6 13 1%
50 61,1 16 2
65 73,8 16 2%

Die Toleranz hinsichtlich des Durchmessers betragt J_rgs mm.

Das Tiefenmal ist ein Mindestwert.

5.4.2.2 Die Mindestwanddicke der Muffe, die sich Uber die gesamte Tiefe der Muffe erstreckt, muss den in

Tabelle 5 festgelegten Werten entsprechen.

Tabelle 5 — Mindestwanddicke von Muffen- und Gewindeenden

Mindestwanddicke
DN mm NPS
Class 800 Class 1 500
8 3,3 4,1 Va

10 3,6 4,3 V3

15 4,1 53 Ya

20 4,3 6,1 Y

25 5,1 6,9 1

32 53 8,1 14

40 5,8 8,9 1%

50 6,9 10,7 2

65 7,9 12,4 2%
54.2.3 Die Bauldangen ETE von Armaturen mit Schweilmuffenenden missen vom Hersteller festgelegt
werden.
5.4.3 Gewindeenden
5.4.3.1 Die Gewindeachse des Gewindeendes muss mit der Achse des Endeinganges ubereinstimmen. Die

Mindestwanddicke am Gewindeende muss den in Tabelle 5 festgelegten Werten entsprechen. An jedem
Gewindeende muss eine Eingangsfase von etwa 45° mit einer Tiefe, die ungefahr einer halben Gewindesteigung

entspricht, angebracht sein.
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5.4.3.2 Die Gewindeenden mussen konische Rohrgewinde sein, die den Anforderungen von ASME B1.20.1
entsprechen. Wenn in der Bestellung festgelegt, dirfen sie durch konische Rohrgewinde, die den Anforderungen
von ISO 7-1 entsprechen, ersetzt werden.

5.4.3.3 Gewinde mussen gegebenenfalls nach den Anforderungen von ISO 7-2 oder ASME B1.20.1 abge-
messen werden.

5434 Die Baulangen ETE von Armaturen mit Gewindeenden missen vom Hersteller festgelegt werden.

5.4.4 Flanschanschliisse

5.4.41 Anschlussflansche mussen den Anforderungen an die MalRe von ASME B16.5 entsprechen. Wenn
nicht anders festgelegt, missen Anschlussflansche mit Dichtleiste vorgesehen werden.

ANMERKUNG Diese Internationale Norm gilt nicht fir Flanschanschlisse von Armaturen Class 800.

5442 Anschluss- und Oberteilflansche missen als ein Teil mit dem Gehduse gegossen oder geschmiedet
sein, jedoch dirfen gegossene oder geschmiedete Flansche verwendet werden, die durch Stumpfschweiflen mit
vollstdndigem Einbrand oder Schwungradreibschweilen angebracht wurden. Ein Besteller, der ein Gehause mit
integralem Flansch fordert, muss dies festlegen. Wenn ein Flansch angeschweif3t wird, missen Schweiflder und
Schweillverfahren nach 1SO 9606-1 und ISO 9956-1 bis ISO 9956-5 oder ASME-BPVC, Abschnitt IX qualifiziert
sein. Ausgleichringe, integral oder lose, die als Schwei3hilfe verwendet wurden, missen nach dem Schweil’en
vollstandig entfernt werden, wobei darauf zu achten ist, dass die Mindestwanddicke beibehalten wird. Eine War-
mebehandlung im Anschluss an das Schweilen zur Sicherstellung, dass die Werkstoffe von Armaturengehause
und Flansch fiir den gesamten Bereich der Betriebsbedingungen geeignet sind, muss nach der Werkstoffspezifika-
tion durchgefiihrt werden.

5.4.4.3 Die Baulangen FTF von Armaturen mit Flanschanschlissen, Class 150, Class 300 und Class 600,
mussen fur Schieber den Grundreihen 3, 4 und 5, und fir Kugel- und Riickschlagventile den Grundreihen 5, 10
und 21 von ISO 5752 entsprechen, die zulassige Toleranz muss jedoch Tabelle 6 entsprechen. Fir Class 1 500
sind die in Tabelle 6 angegebenen Baulangen FTF einzuhalten.

Tabelle 6 — Bauldngen FTF fiir Class 1 500

DN Baulénge NPS
mm
15 216 V2
20 229 %
25 254 1
32 279 1Va
40 305 1%
50 368 2
65 419 2%
80 470 3
100 546 4
Die zuldssige Langentoleranz betragt + 1,6 mm (siehe 5.4.4.3).
ANMERKUNG Diese Malfde und Toleranzen entsprechen ASME B 16.10.
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5.4.5 AnschweiRenden

5.4.51 Wenn vom Besteller nicht anders festgelegt, missen die Anschweil’enden Bild 1 und den Festle-
gungen in Tabelle 7 entsprechen.

Die Innen- und AulRenflachen der Schweillenden der Armatur missen Uberall spanend fertigbearbeitet sein. Wenn
nicht anders festgelegt, wahlt der Hersteller den Umriss innerhalb der Umhdillung.

Schnittstellen sollten leicht gerundet sein.
Nenn-Aulendurchmesser und Wanddicke des genormten Stahlrohres, siehe ISO 4200.

5.4.5.2 Die Baulangen ETE von Armaturen mit Anschwei3enden sind vom Hersteller festzulegen.

5.4.6 Sitze im Gehause

5.4.6.1 In Gehausen aus austenitischem nichtrostendem Stahl dirfen die Sitze integraler Teil des Gehauses
sein. Auflerdem darf ein austenitischer nichtrostender Stahl oder ein Aufpanzerungswerkstoff durch Auftrags-
schweillung direkt auf ein Armaturengehduse oder einen separaten Sitzring im Gehause aufgebracht werden. Sitz-
flachen mit einer Schwei3gutauflage mussen im fertig geschweillten Zustand eine Mindestdicke der Schweil3-
gutauflage von 1 mm haben. Gehausesitzflachen dirfen weder am inneren noch am &ufReren Sitzumfang scharfen
Kanten haben, z. B. Kanten mit einem Rand, der so beschaffen ist, dass er beim Zusammentreffen mit den Sitzfla-
chen am Schieber oder Abschlusskérper zu Beschadigungen flhrt.

5.4.6.2 Mit Ausnahme der Vorgaben in 5.4.6.1 missen Armaturengehause lber separate entfernbare Sitzrin-
ge verfligen, die eingeschraubt, eingewalzt oder eingepresst sind, jedoch dirfen bei Kugelventilen keine gewalzten
oder gepressten Sitzringe verwendet werden, es sei denn, sie sind dichtgeschweil}t. Dichtstoffe oder Schmierfette
dirfen beim Einbau von Sitzringen nicht verwendet werden; zur Vermeidung eines Festfressens beim Zusammen-
bau der BerUhrungsflachen darf jedoch ein leichtes Schmiermittel mit einer Viskositat, die hochstens der Viskositat
von Kerosin entspricht, verwendet werden.

5.4.6.3 Der Innendurchmesser des Durchflussweges des Gehausesitzes muss den in Tabelle 1 angegebenen
Werten entsprechen.

5.5 Armaturenoberteil oder -deckel

5.5.1 Das Oberteil eines Schiebers oder eines Kugelventils oder der Deckel eines Rickschlagventils muss in
Abhangigkeit der in 5.5.2 bis 5.5.8 festgelegten Anforderungen nach einem der folgenden Verfahren sicher am
Gehause befestigt sein:

— Verschrauben;

— Schweil3en;

— mit Gewinde und Dichtschweil3ung;

— verschraubte Uberwurfmutter, nur bei Class < 800.

5.5.2 Dichtungsverbindungen miissen so ausgelegt sein, dass sie die Dichtung begrenzen und einen Uberdruck
auf die Dichtung verhindern. Beim Einbau mussen auf der Dichtung alle Dichtflachen frei von hochviskosen Olen,
schwerflissigen Schmierfetten und Dichtstoffen sein. Eine leichte Schmiermittelschicht mit einer Viskositat, die
héchstens der Viskositat von Kerosin entspricht, darf verwendet werden, falls sie zur Erleichterung des ordnungs-
gemalien Einbaus erforderlich ist. Die Dichtung muss, falls vom Besteller nicht anders festgelegt, flr einen Tempe-
raturbereich der Armatur von — 29 °C bis 540 °C geeignet sein.
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A = Nenn-AuRRendurchmesser des Schweillendes
B = Nenn-Innendurchmesser des Rohres
T = Nenn-Wanddicke des Rohres

Bild 1 — AnschweiRenden

Tabelle 7 — Durchmesser von AnschweiRenden

DN | 8 10 | 15 | 20 | 25 | 32 | 40 | 50 | 65 | 80 | 100
A

15 | 19 | 23 | 28 | 35 | 44 | 50 | 62 | 78 | 91 | 117
mm

Das Grenzabmal} flr Durchmesser 4 betragt £ 1 mm fir DN <20 und
+ 2,5 mm/—1 mm fur DN > 25.

Das Grenzabmal fur Durchmesser B betragt £ 1 mm (siehe Bild 1).

5.5.3 Flanschdichtungen des Oberteils missen, falls vom Besteller nicht anders festgelegt, aus spiralférmig auf-
gewickeltem Metall mit flexiblem Graphit-Flllstoff bestehen. Das aufgewickelte Metall muss 18Cr-8Ni-Stahl oder
18Cr-8Ni-Mo-Stahl von Ublicher Giute oder mit niedrigem Kohlenstoffgehalt sein.

5.5.4 Die Auflageflachen fir die Flanschschrauben am Oberteil und am Gehause missen auf 1° parallel zur
Flanschflache sein. Um diese Parallelitadtsanforderung zu erfiillen, muss die Flanschflache nach ASME B16.5 an-
gesenkt oder plangedreht werden.

5.5.5 Eine verschraubte Verbindung des Oberteils (oder Deckels) mit dem Gehause muss mit mindestens vier
Kopfschrauben, Stiftschrauben oder Stehbolzen gesichert sein. Es dirfen keine Innensechskantschrauben ver-

wendet werden. Die zugelassene MindestgrofRe ist M10 (oder 3/8 Zoll).
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5.5.6 Der Querschnitt der Schrauben fiir die Schraubverbindung muss mindestens den folgenden Anforderungen
genugen:

P

C

A
—£.<65255, <9000
Ab

Dabei ist

St zulassige Schraubenspannung bei 38 °C, angegeben in MPa (wenn die zuldssige Schraubenspannung
138 MPa Uberschreitet, ist 138 MPa anzuwenden) ;

P. Druckbezeichnung Class-Zahl (z. B. 800);
Ag  Flache innerhalb des effektiven Umfangs der Dichtung, angegeben in mmz;

Ay gesamte effektive, dehnungsbeanspruchte Schraubenflache, angegeben in mmZ.

Der Wert 4, ist eine Mindestanforderung an die dehnungsbeanspruchte Querschnittsflache fir Oberteil-
Verschraubungen. Der Hersteller ist verantwortlich, fir zusatzliche Schraubflachen zu sorgen, die fir Einzelheiten
der Konstruktion der Armatur notwendig sein kénnen, z. B. die wichtigsten Teile von Druckdichtungen oder beson-
dere Betriebsbedingungen.

5.5.7 Druckaufnehmende Gewindeverbindungen missen mindestens die folgenden Anforderungen an die Ge-
windescherflache erfillen:

A
P, —£ <4200
AS

Dabei ist
A, gesamte effektive scherspannungsbeanspruchte Gewindeflache, angegeben in mm?.

Dies ist eine Mindestanforderung an die Gewindescherflache bei sdmtlichen druckaufnehmenden Verbindungen,
einschliellich der Gewindeverbindungen von Oberteilen. Der Hersteller ist verantwortlich, fir zusatzliche Gewinde-
gange zu sorgen, die fur Einzelheiten der Armaturenausfihrung notwendig sein kdnnen, z. B. die wichtigsten Teile
von Druckdichtungen oder besondere Betriebsbedingungen.

5.5.8 Oberteile, die direkt an Armaturengehause geschweil’t sind, missen durch eine Naht mit vollstandigem
Einbrand aus zwei oder mehr Schweilllagen befestigt sein. Der Schweil’er und das Schweilverfahren miissen
6.2.3 entsprechen. Eine Warmebehandlung im Anschluss an das SchweilRen muss nach der Werkstoffspezifikation
durchgefiihrt werden.

5.6 Abschlusskorper

5.6.1 Sitzflachen

Die Sitzflachen des Abschlusskérpers missen integraler Teil oder eine Schweiltgutauflage sein. Sitzflachen mit
einer Schweillgutauflage missen im fertig geschweildten Zustand eine Mindestdicke der Schweillgutauflage von
1 mm haben.

5.6.2 Abschlusskorper von Schiebern

5.6.2.1 Schieber mussen mit einem einteiligen Keilschieber ausgestattet sein. Die aufleren Sitzflachen des
eingebauten Keilschiebers missen frei von scharfen Kanten sein, damit die Gehausesitzflachen beim Offnen oder
SchlieRen keine Kerben oder Rillen bekommen.

5.6.2.2 Im Bereich der Oberkante des Keilschiebers muss ein Schlitz vorhanden sein, um den halbk&el- oder
T-férmigen Spindelanschluss aufzunehmen. Der Keilschieber muss im Gehause auf 2ina Al QGKS @Jﬂiﬁ
werden, die Drehung verhindert und den Schieber wieder zwischen die Sitze leitet. Document Sharing Hub
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5.6.2.3 Die Abnutzung der Dichtflachen des Keils muss bei der Konstruktion berlcksichtigt werden. Die Mal3e,
mit denen die Lage der Keilsitze bezlglich der Gehausesitze festgelegt wird, miissen sicherstellen, dass sich der
Keil ab dem Zeitpunkt seiner Fertigstellung als Folge der Sitzabnutzung innerhalb eines als Abnutzungshub defi-
nierten Abstandes bewegen kann. Der Abnutzungshub tritt in einer Richtung parallel zur Schieberspindel auf. Der
erforderliche Mindest-Abnutzungshub, #,, &ndert sich in Abhangigkeit von der Nennweite des Schiebers, wie in
Tabelle 8 angegeben.

Tabelle 8 —Abnutzungshub fiir Abschlusskérper von Schiebern

Mindest-
DN Abnutzungshub 7, NPS
mm

8 < DN < 20 1 Va < NPS < %

25 < DN < 32 1,5 1 < NPS < 1%

40 < DN < 65 2 1% < NPS < 2%

80 < DN <100 3 3 < NPS £ 4
5.6.3 Abschlusskérper von Kugelventilen
5.6.3.1 Kugelventile missen mit Abschlusskérpern versehen sein, die mit der Spindel nicht aus einem Teil

bestehen. Der Abschlusskdérper muss Uber eine konische Sitzflache (Kegel), oder, wenn vom Besteller festgelegt,
eine flache Sitzflache verfiigen.

5.6.3.2 Die Konstruktion zur Befestigung des Abschlusskérpers an der Spindel muss so ausgelegt sein, dass
der Abschlusskorper nach dem Zusammenbau als Folge von Vibrationen, die entweder vom Durchfluss durch die
Armatur oder durch die Bewegung durch das angebrachte Rohrsystem ausgel6st wurden, nicht von der Spindel
geldst wird. Die Vorrichtungen zum Halten des Abschlusskdrpers an der Spindel missen so ausgelegt sein, dass
der Abschlusskdrper am Armaturensitz ausgerichtet werden kann.

5.6.4 Abschlusskorper von Riickschlagventilen

5.6.4.1 Ruckschlagventile missen mit Abschlusskérpern in Form von Kolben, Kugeln oder Klappen aus-
gestattet sein.

5.6.4.2 Abschlusskoérper von Kolben- und Kugelrickschlagventilen missen Uber die gesamte Lange ihres
Hubes gefiuihrt werden. Die Kombination von Fihrung und Abschlusskérper muss so ausgelegt sein, dass eine
Dampfung der Bewegung in Richtung des oberen Endes des Abschlusskdrper-Hubes auftritt.

5.64.3 Kolben- und Kugelriickschlagventile miissen so ausgelegt sein, dass bei vollstandig gedffneter
Stellung der Netto-Durchflussquerschnitt zwischen dem Abschlusskdérper und dem Gehausesitz gleich oder gréer
ist als der Querschnitt des Sitzdurchganges, der dem in Tabelle 1 angegebenen Sitzdurchmesser entspricht.

5.6.4.4 Muttern zum beweglichen Befestigen des Abschlusskérpers muissen wirksam mechanisch gesichert
werden.

5.7 Spindel

5.7.1 Spindeln werden als innenliegendes Spindelgewinde (ISRS) oder auf’enliegendes Spindelgewinde (OS&Y)
bezeichnet. Die genormte Bezugsbauart ist OS&Y. Spindeln mit innenliegendem Spindelgewinde sind auf Schieber
und Kugelventile mit der Druckbezeichnung Class < 800 und den Nennweitenbereich 8 < DN < 65 beschrankt.

5.7.2 Der Mindestdurchmesser der Spindel d; von Schiebern und Kugelventilen, gemessen beim Durchlaufen
der Spindel durch die Packung, muss den in Tabelle 9 angegebenen Werten entsprechen. Dies sind festgelegte
Mindestwerte, keine Mindestberechnungswerte. Der Hersteller ist unter Berticksichtigung des Spindelwerkstoffes,
der Armaturenausfihrung und der festgelegten Betriebsbedingungen verantwortlich fir die Eﬁlittlun&, ob eir;t
grélerer Spindeldurchmesser erforderlich ist. ocuments
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5.7.3 Die Spindel muss aus einem Stlck eines warm geformten Werkstoffes bestehen. Durch Schwei3en herge-
stellte Spindeln sind nicht zulassig. Die durch die Dichtung hindurchgefiihrte Spindelflache muss eine Oberflachen-
rauheit R, < 0,80 um aufweisen.

5.7.4 Die Spindelgewinde missen Trapezgewinde nach ISO 2902, ISO 2903 und I1SO 2904 oder ASME B1.5
und ASME B1.8 mit den fur die Nennmale zulassigen Abweichungen haben. Die Spindelgewinde miissen so be-
schaffen sein, dass ein direkt betatigtes Handrad durch Drehung im Uhrzeigersinn die Armatur schliet. Der
AuRendurchmesser der Spindelgewinde darf nicht mehr als 1,5 mm kleiner als der tatsachliche Durchmesser der
Spindel sein (siehe 5.7.2).

5.7.5 Die Befestigungseinrichtung von Spindel und Abschlusskérper muss derart gestaltet sein, dass wahrend
des Einsatzes der Armatur ein Loslésen vom Abschlusskérper verhindert wird. Zur Befestigung am Abschluss-
kdrper muss die Spindel Uber ein integrales T-Stlck fur Schieber mit auRenliegendem Spindelgewinde und einen
integralen zylindrischen Teil fur Schieber mit innenliegendem Spindelgewinde und fir sdmtliche Kugelventile ver-
fugen. Geschraubte oder verstiftete Spindelbefestigungseinrichtungen dirfen nicht angewendet werden.

Tabelle 9 — Mindestdurchmesser der Spindel

Mindestdurchmesser der Spindel, d;
mm
on | 600 undBt0” Class 1500 NPS
Schieber
oder Schieber Kugelventil
Kugelventil
8 7,0 10,0 10,0 Ya
10 7,0 10,0 10,0 V3
15 8,5 10,0 10,0 Y2
20 9,5 11,0 11,0 %
25 11,0 14,0 14,0 1
32 12,5 15,5 15,5 14
40 14,5 15,5 15,5 1%
50 16,0 16,5 16,5 2
65 17,5 19,0 — 2
80 19,0 25,0 — 3
100 22,0 28,5 — 4

5.7.6 Armaturenspindeln, mit Ausnahme der in Kugelventilen verwendeten, bei denen die Rickdichtung Uber ein
Teil des Abschlusskérpers erfolgt, missen eine konische oder runde Dichtleiste einschlielen, die an der Riick-
dichtung des Oberteils aufsitzt, wenn sich der Abschlusskdrper in vollstandig gedffneter Stellung befindet. Fir die
Anordnung einer Rickdichtung besteht eine Anforderung an sdmtliche Schieber und Kugelventile, dabei dirfen
jedoch die Empfehlungen des Herstellers, wenn in einer unter Druck stehenden Armatur eine Packung einzulegen
oder auszutauschen ist, nicht unbertcksichtigt bleiben.

5.7.7 Die Spindel des Schiebers muss so ausgelegt sein, dass bei Armaturen mit auflenliegenden Spindelge-
winden die Festigkeit der Verbindung Spindel/Keilschieber und des axial belasteten Spindelabschnitts innerhalb
der Druckgrenzen der Armatur héher sein muss als am aktiven Gewindeteil der Spindel. Bei Armaturen mit auf3en-
liegenden und innenliegenden Spindelgewinden missen die Spindel, der Keilschieber und die Verbindung von
Spindel und Keilschieber so ausgelegt sein, dass, sollte ein mechanischer Defekt auftreten, dieser in einem Spin-
delabschnitt auftritt, der auBerhalb der Druckgrenzen der Armatur liegt.
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5.7.8 Die Vorrichtung zur Befestigung von Spindel und Abschlusskdrper in Kugelventilen muss so ausgelegt
sein, dass der Abschlusskorper zur Ermdéglichung der Ausrichtung in Bezug auf den Sitz beweglich angeordnet ist.
Der am Abschlusskoérper anliegende Druckpunkt der Spindel muss abgerundet sein und die Bauteile, die den Ab-
schlusskorper an der Spindel befestigen, miissen wirksam gesichert sein, um ein Losen bei durch das Medium
oder Rohrleitungssystem hervorgerufenen Vibrationen zu verhindern.

5.8 Spindelmutter oder Spindelbuchse

5.8.1 Das Innengewinde in der Spindelmutter (Gewindebuchse im Bligelaufsatz oder Spindelbuchse) muss ein
Trapezgewinde nach ISO 2902, ISO 2903 und I1SO 2904 oder ASME B1.5 und ASME B1.8 mit den fir die Nenn-
malfde zulassigen Abweichungen sein.

5.8.2 Die in Kugelventilen verwendete feste Spindelmutter muss durch Verschrauben oder auf andere Art und
Weise am Blgelaufsatz befestigt und an dieser Stelle durch wirksame Verriegelung gesichert werden.

5.9 Packung, Packungsraum und Stopfbuchse

5.9.1 Die minimale Gesamththe der nicht zusammen gedriickten eingebauten Packung 4, muss Tabelle 10
entsprechen. Die Werte fur die Packungshohe in Tabelle 10 stehen direkt mit den in Tabelle 9 angegebenen Spin-
deldurchmessern im Zusammenhang. Wird ein Spindeldurchmesser angewendet, der groRer ist als der in Tabel-
le 9 angegebene Durchmesser, muss der Hersteller ermitteln, ob die Hohe der nicht zusammengedriickten Pak-
kung zu erhéhen ist.

5.9.2 Der Packungsraumdurchgang muss eine Oberflachenrauheit R, von 3,2 um oder glatter aufweisen. Der
Boden des Packungsraumes muss flach sein.

Tabelle 10 — Mindesthdhe der nicht zusammengedriickten Packung

Mindesthohe der nicht
zusammengedriickten Packung, 7,
DN mm NPS
8 12 22 Va
10 12 22 %
15 15 22 Vs
20 15 25 Ya
25 25 30 1
32 25 38 1%
40 28 38 1%
50 28 38 2
65 31 44 2V
80 38 47 3
100 44 50 4

5.9.3 Um die Packung zusammenzudriicken, muss eine Stopfbuchse vorgesehen sein. Die Stopfbuchse kann
entweder eine selbstausrichtende Stopfbuchse oder integraler Bestandteil des Stopfbuchsenflansches sein. Am
auflleren Ende einer separaten Stopfbuchse muss eine Lippe mit einem AulRendurchmesser vorhanden sein, der
den Durchmesser des Packungsraumdurchgangs Uberschreitet, damit der Zugang zum Packungsraum blockiert
ist.
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5.10 Sicherung der Packung

5.10.1 Die Sicherung von Packungen und Packungsstopfbuchsen von Armaturen mit auflenliegenden Spindelge-
winden muss durch Verschraubung durch zwei Schraubenlécher in einem Stopfbuchsenflansch erfolgen, der ent-
weder getrennt von der Stopfbuchse oder deren integraler Bestandteil ist. Offene Langlécher im Stopfbuchsen-
flansch sind nicht zulassig.

5.10.2 Schrauben fiir Stopfbuchsenflansche missen Gelenkbolzen, Kopfschrauben, Schrauben mit Gewinde bis
zum Kopf oder Stiftschrauben sein. Sie missen in Verbindung mit Sechskantmuttern angewendet werden. Die An-
ordnung der Schrauben am Stopfbuchsenflansch muss so erfolgen, dass die Schrauben nach dem Entfernen der
Stellmuttern der Packung mit der Armatur verbunden bleiben.

5.10.3 Die Verschraubung der Stopfbuchse bei Schiebern und Kugelventilen darf nicht tber einen kehlnahtge-
schweildten oder bolzengeschweil’ten Einsatz mit dem Oberteil oder Bugelaufsatz verankert sein. Die Ausflihrung
der Stopfbuchsenverschraubung muss so beschaffen sein, dass bei erneutem Packen die Stopfbuchsschrauben
zwangslaufig festgehalten werden.

5.10.4 Die Sicherung von Packungen und Packungsstopfbuchsen von Armaturen mit innenliegendem Spindelge-
winde muss durch eine Stopfbuchsmutter erfolgen, die unmittelbar auf das Armaturoberteil geschraubt wird, oder
wie in 5.10.1, 5.10.2 oder 5.10.3 beschrieben. Fir innenliegende Spindelgewinde geltende Anwendungsbeschran-
kungen sind in 5.7 angegeben.

5.11 Handrad

5.11.1 Schieber und Kugelventile missen mit direkt betatigten Handradern geliefert werden, durch die die Arma-
tur bei Drehung im Uhrzeigersinn geschlossen wird.

5.11.2 Das Handrad muss ein Speichenrad sein, das einen festen Griff ermoglicht.

5.11.3 Das Handrad muss mit einer Gewindemutter an der Spindel oder Spindelmutter sicher befestigt sein.

6 Werkstoffe

6.1 Werkstoffe fiir die Ausriistung

6.1.1  Zur Ausristung gehoéren die Spindel, die Sitzflachen des Abschlusskoérpers und die Sitzflaichen des Ge-
hauses oder Sitzringes. Die Werkstoffe fiir die Ausristung miissen Tabelle 11 entsprechen, wenn nicht andere
Werkstoffe zwischen dem Besteller und Hersteller vereinbart wurden. Die auf die Ausriistung bezogene Kombina-
tionsnummer CN kennzeichnet sowohl den Spindelwerkstoff als auch den Werkstoff der zugehdrigen Sitzflachen.

6.1.2 AusrUstungen aus 13Cr-Automatenstahl (Sorten mit Zusatzen von Elementen wie z. B. Blei, Selen oder
Schwefel zur Verbesserung der Bearbeitbarkeit) sind in Tabelle 11 absichtlich nicht angegeben. Sie dirfen nur
dann verwendet werden, wenn sie vom Besteller festgelegt wurden; in diesem Fall werden sie durch die entspre-
chende Ausristungsnummer aus Tabelle 11 plus 100 gekennzeichnet. Die betreffenden CN-Ausristungsnummern
wirden demzufolge als CN101, CN104, CN105, CN105A, CN106, CN107, CN108 und CN108A angegeben. HF
oder Deckschichten aus anderen Werkstoffen durfen dementsprechend nicht auf 13Cr-Automatenstahl aufgebracht
werden, wenn es nicht vom Besteller festgelegt wurde.

6.1.3 FuUr die Ausristung muss der Standard-Werkstoff des Herstellers entsprechend einer angegebenen
Kombinationsnummer fir die Ausriistung, CN, verwendet werden, wenn in der Bestellung nicht anders festgelegt.
Fir eine in der Bestellung festgelegte CN darf eine alternative CN nach Tabelle 12 geliefert werden. Es ist nicht
zulassig, ohne Zustimmung des Bestellers eine festgelegte CN aus der Liste zu liefern, wenn in der Bestellung eine
alternative CN festgelegt wurde.
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6.2 Werkstoffe fiir andere Teile als die der Ausriistung

6.2.1  Werkstoffe flir andere Armaturenteile als die der Ausriistung sind aus Tabelle 13 auszuwahlen.

6.2.2 Fehler in den gegossenen oder geschmiedeten Werkstoffen des drucktragenden Gehauses der Armatur,
die bei der Herstellung oder Prifung bemerkt werden, dirfen nach der optimal zutreffenden Vorschrift fir
Schmiede- oder Gussteile ausgebessert werden. Samtliche Reparaturschweillungen missen nach schriftlich
niedergelegten Verfahren erfolgen. Fir die Reparatur verwendete Schweildstdbe missen so zusammengesetzt
sein, dass sie eine Reparaturnaht mit ahnlichen Eigenschaften wie der Grundwerkstoff erzeugen. Im Anschluss an
das Reparaturschwei’en missen die Reparaturstellen einer Warmebehandlung entsprechend der Werkstoffspezi-
fikation unterzogen werden.

6.2.3 SchweilRvorgange bei der Fertigung missen von qualifizierten Schweillern nach zugelassenen Schweil3-

verfahren durchgefuhrt werden. Qualifizierung und Zulassung mussen den Richtlinien von 1SO 9606-1 und
ISO 9956-1 bis ISO 9956-5 oder den Richtlinien von ASME-BPVC, Abschnitt IX entsprechen.

7 Kennzeichnung

7.1 Lesbarkeit
Jede als dieser Internationalen Norm entsprechend befundene Armatur muss eindeutig nach ISO 5209 und den

nachfolgend angegebenen Anforderungen auf dem Gehause und dem Typenschild gekennzeichnet sein. Im Falle
eines Widerspruches gelten die Anforderungen dieses Abschnittes.

7.2 Kennzeichnung am Gehduse

7.21 Gehause von Armaturen sind wie folgt zu kennzeichnen:
— Name oder Warenzeichen des Herstellers;

— Bezeichnung des Gehausewerkstoffes;

— Bezeichnung der Class-Zahl (z. B. 1 500);

— Nennweite, entweder durch die Angaben DN und die jeweilige Zahl fir die Nennweite, (z. B. DN 50), oder
durch die Zahl fur die Rohr-Nennweite NPS (z. B. 2);

— ein Pfeil auf Rickschlagventilen zur Kennzeichnung der Durchflussrichtung, in der die Armatur einzubauen ist.
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Tabelle 11 — Grundwerkstoffe fiir die Ausristung

Werkstoff fiir die Ausrii- Brinellharte
Teil Kombinationsnummer stung
Beschreibung
1,4,5,5A, 6,7, 8, oder 8A 13Cr min. 200, max. 275
2 oder 15 18Cr-8Ni
3 25Cr-20Ni
H a
Spindel 9 oder 11 NiCu-Legierung
10, 12 oder 16 18Cr-8Ni-Mo c
13, 14 oder 18 19Cr-29Ni c
17 18Cr-10Ni-Cb c
1 13Cr min. 250P
2 18Cr-8Ni c
3 25Cr-20Ni c
4 13Cr min. 750
5 HF min. 350
5A HFA min. 350
6 13Cr/CuNi min. 250/min. 175
7 13Cr/13Cr min. 250/min. 750
8 13Cr/HF min. 250/min. 350
. 8A 13Cr/HFA min. 250/min. 350
Sitzflachen 9 NiCu-Legierung c
10 18Cr-8NiMo c
11 NiCu-Legierung/HF min. 350¢
11A NiCu-Legierung/HFA min. 350¢
12 18Cr-8Ni-Mo/HF min. 350¢
12A 18Cr-8Ni-Mo/HFA min. 350¢
13 19Cr-29Ni
14 19Cr-29Ni/HF min. 350¢
14A 19Cr-29Ni/HFA min. 350¢
15, 16, 17 oder 18 HF min. 350
ANMERKUNG Abkiirzungen:
Cr = Chrom ; Ni = Nickel; Co = Cobalt; Mo = Molybdan ; Cb = Niob
HF = aufgepanzert unter Verwendung einer Schweifdlegierung aus CoCr;
HFA = aufgepanzert unter Verwendung einer Schweilllegierung aus NiCr.
Spindeln missen aus warm geformtem Werkstoff sein.
Zwischen den Passflachen ist eine Hartedifferenz von mindestens 50 Brinelleinheiten erforderlich.
Nicht festgelegt.
Tabelle 12 — Alternative Kombinationsnummern
Festgelegte CN 1 2 5A 6 8A 8 15
Alternative CN 5, 5A, 8 oder 8A 10 5 8 5,5A, 8 5 16
Documents
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7.2.2 Falls bei Armaturen mit DN < 25 wegen GroéRRe oder Form des Gehauses nicht alle erforderlichen Kenn-
zeichnungen aufgebracht werden kénnen, dirfen eine oder mehrere der Angaben unter der Voraussetzung weg-
gelassen werden, dass sie auf dem Typenschild angegeben werden. Die Reihenfolge des Wegfalls muss wie folgt

sein:

a) Nennweite;

b) Bezeichnung der Druck-Class;

c) Gehausewerkstoff.

Tabelle 13 — Werkstoffe fiir andere Armaturenteile als die der Ausriistung

Teil Werkstoff
Gehause und Ein Schmiede- oder Gusswerkstoff, ausgewahlt nach ASME B16.34
Oberteila P

Deckelplatte? P

Ein Schmiede- oder Gusswerkstoff oder Blech, ausgewahlt nach ASME B16.34

Oberteilverlangerung
und Uberwurfmutter

Ein Werkstoff mit derselben Nennzusammensetzung wie fir das Oberteil, ausge-
wahlt aus der Werkstoffliste, aus der der Werkstoff fiir das Gehduse gewahlt wurde

Faltenbalg

Ein austenitischer nichtrostender Stahl: Cr-Ni, Cr-Ni-Mo, Ti-stabilisiert oder
Nb-stabilisiert, oder eine Ni-Cr-Mo-Cu-Legierung

Befestigung des
Faltenbalges

Befestigungsringe und andere Befestigungen des Faltenbalges miissen aus einem
Werkstoff sein, der fir die Anbringung am Faltenbalg und Armaturengehause oder
-oberteil durch Schweil’en geeignet ist

Abschlusskoérper

Stahl oder Grundwerkstoff, vereinbar mit der Druck-Temperatur-Zuordnung und mit
mindestens gleicher Korrosionsbestandigkeit wie der Gehausewerkstoff

Blgelaufsatz, separat

unlegierter Stahl oder die gleiche Werkstoffzusammensetzung wie fir das Oberteil

Verschraubung: Ge-
hause/Oberteil und
Gehause/Deckel

Schrauben nach ASTM A193-B7 oder EN 10269-42 CrMo4 (1.7225) und Muttern
nach ASTM A194-2H oder EN 10269-C45E (1.1191).

Verschraubung:
Stopfbuchse und
Bugelaufsatz

Der Werkstoff fir die Schrauben muss mindestens der Produktklasse B von
ASTM A307 oder EN 10269 — C35E (1.1181) entsprechen

Sitzring Wie in Tabelle 11, auflter, wenn aufgeschweilte Aufpanzerungen verwendet
werden, muss der Grundwerkstoff ebenso korrosionsbestandig wie der Gehause-
werkstoff sein

Stopfbuchsenflansch Stahl

Stopfbuchsmutter Stanhl

Stopfbuchse Werkstoff mit einem Schmelzpunkt tber 955 °C

Packung Asbestfreier Werkstoff, geeignet fir Medien wie Dampf und Erddol Uber einen
Temperaturbereich von — 29 °C bis 540 °C und einen Korrosionsinhibitor enthaltend

Dichtungen Siehe 5.5.3

Spindelmutter oder Austenitisches Gusseisen mit Kugelgraphit, 13Cr-Stahl, oder eine Kupferlegierung

Spindelbuchse mit einem Schmelzpunkt Gber 955 °C

Handrad Temperguss, unlegierter Stahl oder Gusseisen mit Kugelgraphit.

Typenschild Ein Metall, das gegen Korrosion durch die Atmosphéare bestandig ist.

a8 Die Bevorzugung einer bestimmten Formung des Werkstoffes fiir Gehduse und Oberteil oder Deckel, z. B. Schmie-
den oder Gielden, erfordert eine Festlegung durch den Besteller, siehe Anhang E.

b Bei Armaturen-Nennweiten von DN < 50 legt die genormte Bezugskonstruktion den Schmiedewerkstoff fiir Gehause

und Oberteil oder Deckel fest, siehe 5.1.
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7.3 Kennzeichnung der R-Ring-Nut
Verbindungsflansche von Gehdusen erfordern eine besondere Kennzeichnung, wenn die Verbindungsflansche
eine Nut fur die Aufnahme eines Dichtungsringes haben. Wenn eine derartige Nut vorhanden ist, muss die

Nummer des in die Nut passenden Dichtungsringes (z. B. R25) auf den Rand jedes Verbindungsflansches gepragt
sein. Die Nummern der in eine Nut passenden R-Ringe sind in ASME B16.5 angegeben.

7.4 Kennzeichnung auf dem Typenschild

Jede Armatur muss mit mindestens einem Typenschild versehen sein. Die Kennzeichnung auf dem Typenschild
muss, falls zutreffend, enthalten:

— Name des Herstellers;

— Nummer dieser Internationalen Norm, (z. B. ,ISO 15761%);

— Class-Bezeichnung, (z. B. 800);

— Kenn-Nummer des Herstellers (z. B. Katalog-Nummer);

— Kennzeichnung der Ausriistung hinsichtlich Spindel, Sitz und Abschlusskorper;
— maximaler Druck bei 38 °C;

— Grenztemperatur, falls zutreffend;

— Grenzdruck, falls zutreffend;

— jede geltende besondere Einschrankung der Anwendung.

8 Priifung und Abnahme
8.1 Druckpriifungen

8.1.1 Aligemeines

8.1.1.1 Jede zusammengebaute Armatur nach dieser Internationalen Norm muss einer Prifung des drucktra-
genden Gehdauses, einer Prifung auf Dichtheit des Sitzabschlusses und einer Prifung der Spindel-Rickdichtung
nach den Anforderungen von ISO 5208 unterzogen werden, mit Ausnahme der hier festgelegten Modifikationen.
Dichtstoffe, Fette und Ole missen vor der Druckpriifung von den Sitzflachen entfernt werden. Es ist jedoch zulés-
sig, dass eine leichte Schmierdlschicht mit einer Viskositat, die héchstens der Viskositat von Kerosin entspricht,
aufgebracht wird, um ein Festfressen der Dichtflache zu verhindern. Der Hersteller ist verantwortlich, den Nachweis
zu erbringen, dass weder die ausgewahlte Packung noch der Faltenbalg, falls die Armatur damit ausgerustet ist,
bei den geforderten Prifdriicken Undichtheiten aufweisen.

8.1.1.2 Wenn Wasser als Prifmedium fir die Druckprifung von Armaturen aus austenitischem Stahl oder
Armaturen mit Faltenbalg aus austenitischem nichtrostendem Stahl verwendet wird, darf der Chlorgehalt des Prif-

wassers 100 ug/g3) nicht iberschreiten.
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8.1.2 Prifung des drucktragenden Gehéduses

8.1.21 Die Prifung des drucktragenden Gehauses jeder Armatur muss bei einem Druck erfolgen, der minde-
stens dem 1,5fachen Druck der Druckstufe der Armatur bei 38 °C entspricht. Der Abschlusskérper muss sich in
Teiloffenstellung befinden, mit Ausnahme des Abschlusskdrpers eines Ruckschlagventils, der sich in vollstédndig
gedffneter Stellung befinden darf. Die Packung in Schiebern und Kugelventilen muss so eingestellt sein, dass der
Prifdruck aufrecht erhalten wird.

8.1.2.2 Farbe oder andere Anstrichstoffe, die bei der Prifung des drucktragenden Gehauses Undichtheiten
verdecken koénnen, dirfen nicht auf die Armaturenflachen aufgetragen werden. Armaturenflachen dirfen jedoch
durch chemische Umwandlungsvorgange, wie z. B. Phosphatierung, geschutzt werden, vorausgesetzt, dass derar-
tige Behandlungen nicht die Poren abdichten.

8.1.2.3 Die Mindestdauer der Prifung des drucktragenden Gehauses muss Tabelle 14 entsprechen.

Tabelle 14 — Priifdauer

Nennweite .
der Armatur Prifdauer
s
DN <50 15
DN > 50 60
8.1.24 Waéhrend der Prifung des drucktragenden Gehauses darf keine nachweisbare Undichtheit durch die
Gehausewand oder an der Dichtung des Oberteils auftreten.
8.1.3 Prifung auf Dichtheit des Abschlusses
8.1.3.1 Bei jedem Schieber muss die Prifung auf Dichtheit des Abschlusses eine Gasprifung sein, bei der

das Prufgas einen Druck zwischen 500 kPa und 700 kPa (5 bar und 7 bar) aufweist. Die Prifung auf Dichtheit des
Abschlusses ist fir beide Richtungen der Ventilsitzdichtungen durchzuflihren, wobei jede Richtung einzeln geprift
wird.

8.1.3.2 Bei jedem Ruckschlag- und Kugelventil muss die Prifung auf Dichtheit des Abschlusses eine Hoch-
druckflissigkeitsprifung sein, bei der die Prifflissigkeit einen Druck aufweist, der mindestens dem 1,1fachen
Druck der Druckstufe der Armatur bei 38 °C entspricht. Wenn ein Kugelventil mit einem Kraft-Stellantrieb ausge-
stattet ist, darf die Prifung auf Dichtheit des Abschlusses bei 110 % des Differenzdruckes durchgefiihrt werden,
der bei der Festlegung der GréRRe des Stellantriebes aufgebracht wurde.

8.1.3.3 Die Spindelpackung von Schiebern und Kugelventilen muss so eingestellt sein, dass wahrend der
Prifung auf Dichtheit des Abschlusses keine sichtbaren Undichtheiten auftreten. Wahrend der Prifung auf Dicht-
heit des Abschlusses dlirfen keine sichtbaren Anzeichen von Undichtheit durch den Abschlusskérper oder von da-
hinter eingebauten Sitzringen auftreten.

8.1.3.4 Die Mindestdauer der Prifung auf Dichtheit des Abschlusses, um eine Messung der Dichtheit im Sitz
durchzufliihren, muss Tabelle 14 entsprechen.

8.1.3.5 Waéhrend der Prifung auf Dichtheit des Abschlusses muss die fur den Sitz maximal zuldssige Leckrate
den Werten in Tabelle 15 entsprechen. Bei der Gaspriifung ist die Leckrate 1 (dicht) definiert4) als weniger als eine
Blase oder 3 mm?® wahrend der festgelegten Prifdauer. Bei Flissigkeitsprifungen ist die Leckrate 1 (dicht) definiert
als keine sichtbaren Anzeichen von Undichtheit wahrend der festgelegten Priifdauer.
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