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Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2015-06-12 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses
Entwurfes besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal des DIN unter www.entwuerfe.din.de bzw. fir Norm-
Entwirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
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— oder als Datei per E-Mail an fnca@din.de méglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle
kann im Internet unter www.din.de/stellungnahme oder fur Stellungnahmen zu Norm-Entwurfen der DKE
unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Chemischer Apparatebau (FNCA), 10772 Berlin
(Hausanschrift: Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin).

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfigung zu stellen.
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Vorwort

Dieses Dokument wurde im Arbeitsausschuss NA 012-00-03 AA ,Dokumentation von Prozessanlagen® im
DIN-Normenausschuss Chemischer Apparatebau (FNCA) erarbeitet.

DIN 21057 ,Rohrklassen fiir verfahrenstechnische Anlagen“ besteht aus:

— Teil 1: Allgemeines — Grundlagen fiir das Erstellen von Rohrklassen

— Teil 5: Technische Lieferbedingungen fiir Rohrbauteile — Verstérkte Stutzen

— Teil 6: Technische Lieferbedingungen fiir Rohrbauteile — Flansche fiir die maschinelle Vorfertigung

— Teil 10: Technische Lieferbedingungen fiir Rohrbauteile aus unlegierten und legierten Stdhlen mit
festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen der Werkstoffgruppe 1.1

— Teil 11: Technische Lieferbedingungen fiir Rohrbauteile aus austenitischen nichtrostenden Stdhlen der
Werkstoffgruppe 8.1

— Teil 12: Technische Lieferbedingungen fiir Rohrbauteile aus unlegierten und legierten Stéhlen mit
festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen der Werkstoffgruppe 1.2 und 5.1

Alle Teile der PAS 1057:2008-08 wurden als ein Gesamtdokument veroffentlicht und kénnen daher nicht
einzeln ersetzt und zurlickgezogen werden.

Anderungen

Gegeniiber PAS 1057-1, -5, -6, -10, -11, -12, -100, -102, -103, -122:2008-08 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:

a) DIN 21057-10 wird die PAS 1057-10 und PAS 1057-100 inhaltlich ersetzen;
b) Lieferbedingung DIN 2609 fiir Rohrformstlicke durch EN 10253-2 ersetzt;

c) Rohrformstiicke nach DIN 2605 Teil 1 und Teil 2, DIN 2615 Teil 1 und Teil 2, DIN 2616 und DIN 2617
durch Rohrformstlicke nach EN 10253-2 ersetzt;

d) Klopperboden nach DIN 28011 entfallen;

e) Fur Rohrklassen 2 PN63 wurde die Form der Dichtflache in Form B1 geandert;

f)  Fur Blindflansche (Typ 05) < PN 40 wurde die Form der Dichtflache in Form A geandert;
g) Inden Abzweigtabellen wurde die Bezeichnung T1/T2 in TA/TB geandert;

h) Redaktionelle Bearbeitung.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm beschreibt die technischen Lieferbedingungen und Abmessungen sowie zulassige Driicke bei der
zuldssigen Temperatur (TS) fur folgende Rohrbauteile:

— Rohre, nahtlos oder geschweil}t;

— Rohrformsticke (T-Stlcke, Reduzierungen, Rohrbogen, verstarkte Abzweige und Kappen);
— Flansche Typ 05 (Blindflansch) und Typ 11 (Vorschweillflansch);

— Verbindungselemente (Schrauben, Bolzen, Muttern und Scheiben);

fir Werkstoffe nach Tabelle 1.
Tabelle 1 — Werkstoffe

Werkstoff Werkstoff-Nr. Welir:tl(f)fij zl'jppe
P235GH 1.0345 3EO0
P245GH 1.0352 3EO0
P250GH 1.0460 3EO0
P265GH 1.0425 3EO
P280GH 1.0426 3E1
P295GH 1.0481 3E1

Festigkeitsklasse 5.6, . .
Festigkeitsklasse 5
25CrMo4 1.7218 —

Die Rohrbauteile dieser Norm erfiillen die Anforderungen fir Rohrleitungen der Kategorie lll nach der
Richtlinie 2014/68/EU.

Besondere Anforderungen aus Prozessen (z. B. Korrosionszuschlage, besondere Reinheitsanforderungen)
sind vom Besteller zu spezifizieren.

2 Normative Verweisungen

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

DIN 267-29, Mechanische Verbindungselemente — Produktklassen fiir Teile fiir Schraubenverbindungen zum
Einsatz bei Temperaturen von -200 °C bis +700 °C

DIN 976-1, Gewindebolzen — Teil 1: Metrisches Gewinde
DIN 2510-3, Schraubenverbindungen mit Dehnschaft; Schraubenbolzen
DIN 2510-5, Schraubenverbindungen mit Dehnschaft; Sechskantmuttern

DIN 21057-1, Rohrklassen fiir verfahrenstechnische Anlagen — Teil 1: Grundlagen fiir das Erstellen von
Rohrklassen
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DIN 21057-5, Rohrklassen flir verfahrenstechnische Anlagen — Teil 5: Technische Lieferbedingungen flir
Rohrbauteile — Verstérkte Stutzen

EN 764 (Teil 1 — 7), Druckgeréte

EN 1092-1, Flansche und ihre Verbindungen — Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke und
Zubehdrteile, nach PN Bezeichnet — Teil 1: Stahlflansche

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

EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstdhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stédhle mit fest-
gelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

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

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

EN 10217-5, Geschweil3te Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
UnterpulvergeschweilSte Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

EN 10220, Nahtlose und geschweil3te Stahlrohre — Allgemeine Tabellen fiir MaBe und ldngenbezogene
Masse

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

EN 10253-2, Formstiicke zum Einschweillen — Teil 2: Unlegierte und legierte ferritische Stdhle mit
besonderen Priifanforderungen

EN 10269, Stadhle und Nickellegierungen fiir Befestigungselemente flir den Einsatz bei erhéhten und/oder
tiefen Temperaturen

EN 10273, Warmgewalzte schweil3geeignete Stdbe aus Stahl fiir Druckbehdélter mit festgelegten Eigenschaf-
ten bei erhbhten Temperaturen

EN 13480 (Teil 1 — 5), Metallische industrielle Rohrleitungen

EN 20898-2:1994, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen — Teil 2: Muttern mit festgelegten
Priifkréften; Regelgewinde

EN 26157-3, Verbindungselemente; Oberfldchenfehler; Teil 3: Schrauben fiir besondere Anforderungen

EN ISO 898-1, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 1: Schrauben mit festgelegten Festigkeitsklassen — Regelgewinde und Feingewinde

EN ISO 898-2, Mechanische Eigenschaften von Verbindungselementen aus Kohlenstoffstahl und legiertem
Stahl — Teil 2: Muttern mit festgelegten Festigkeitsklassen — Regelgewinde und Feingewinde

EN ISO 3269, Mechanische Verbindungselemente — Annahmepriifung
EN ISO 4014, Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklassen A und B

EN ISO 4017, Mechanische Verbindungselemente — Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produkt-
klassen A und B
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EN ISO 4032, Sechskantmuttern, Typ 1 — Produktklassen A und B

EN I1SO 9606 (Teil 1-5), Priifung von Schweilern — Schmelzschweil3en

EN ISO 9692-1, SchweiBen und verwandte Prozesse — Arten der SchweilBnahtvorbereitung — Teil 1:
Lichtbogenhandschweil3en, Schutzgasschweillen, Gasschweil3en, WIG-Schweillen und Strahlschweil3en von
Stéhlen

EN ISO 9712, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zersto-
rungsfreien Priifung

EN ISO 10484, Aufweitversuch an Muttern

EN ISO 14732, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen SchweilRen von metallischen Werkstoffen

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —

SchweilBverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stdhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen

EN ISO 16426, Verbindungselemente — Qualitétssicherungssystem
CENISO /TR 15608, Schweillen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen

RL 2014/68/EU, Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten (iber die Bereitstellung von
Druckgeréten auf dem Markt
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3 Allgemeine Hinweise
3.1 Vermeidung von Sprodbruch — Zuldssige minimale Temperatur 75,

Die Anforderungen der EN 13480-2, Anhang B (Verfahren 2), zur Vermeidung von Sprédbruch werden fur die
verwendeten Wanddicken in dieser Norm bis zu einer minimalen Temperatur von 7S = —10 °C eingehalten.

ANMERKUNG  Sofern nicht mindestens eine Probenbreite von 5 mm mdglich ist, ist der Werkstoff keinem Kerbschlag-
biegeversuch zu unterziehen. Fiir Rohre mit einer Nenndicke kleiner 6,3 mm ist kein Kerbschlagbiegeversuch erforderlich
(siehe EN 13480-2, B.3.2).

4 Prifbescheinigungen

Alle Bauteile sind mit einem Abnahmeprifzeugnis nach EN 10204 unter Berilicksichtigung der EN 764-5 zu
liefern. AulRerdem sind die zusatzlichen Anforderungen dieser Norm zu bescheinigen.
Dabei gilt:

Abnahmeprifzeugnis 3.1, wenn der Hersteller ein von einer in der europaischen Gemeinschaft nieder-
gelassenen zustandigen Stelle zertifiziertes Qualitditsmanagementsystem anwendet, welches in Bezug
auf die Werkstoffe einer spezifischen Bewertung unterzogen wurde, siehe RL 2014/68/EU, Anhang |, 4.3.
Im Abnahmeprifzeugnis 3.1 missen Angaben Uber die Zertifizierung des QM-Systems des Werkstoff-
herstellers nach RL 2014/68/EU, Anhang |, 4.3, zusammen mit dem Namen und der Kennnummer der
zustandigen Stelle enthalten sein. Alternativ kann der Hersteller ein Zertifikat beilegen, in dem die
zustandige Stelle die Erfullung der Anforderungen nach RL 2014/68/EU, Anhang |, 4.3, bescheinigt.

— Abnahmepriifzeugnis 3.2 fur andere Hersteller.
4.1 Zusitzliche Anforderungen an Handler
Die erforderlichen Prifbescheinigungen sind vom Handler zu liefern. Bei Bescheinigung mit Abnahmeprif-
zeugnis 3.2 sind die Prifungen von einer zustandigen unabhangigen Prifstelle durchzufiihren. Falls der

Hersteller zustimmt, ist eine Prifung auflerhalb des Herstellwerks zulassig. Weiterhin gilt EN 764-5,
Abschnitt 6.

5 Erganzende Festlegungen
5.1 Zulassung von SchweiRverfahren und SchweiBern sowie ZfP-Personal

Die Anforderungen entsprechend Anhang!| (3.1.2 und 3.1.3) der RL 2014/68/EU sind grundsétzlich zu
erfullen.

Qualifikation des ZfP-Personals fir die zutreffenden Prifungen nach z. B. EN ISO 9712.

Das Schweilverfahren, die Schweil3er und/oder Bediener miissen nach der EN ISO 9606-1, EN ISO 14732
und EN ISO 15614-1 qualifiziert sein.

5.2 SchweiBzusatzwerkstoff
Verwendete SchweilRzusatzwerkstoffe missen fiir die zu verbindenden Werkstoffe geeignet sein. Die

chemische Zusammensetzung des Schweillzusatzwerkstoffes sollte artédhnlich zu der des Grundwerkstoffes
sein.
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6 Technische Lieferbedingungen fiir Rohre

Tabelle 2 — Technische Lieferbedingungen fiir Rohre

Bauteil Rohr, nahtlos oder geschweil3t
Werkstoff P235GH, P265GH
Herstellart bis DN 200 nahtlos oder geschweilt
ab DN 250 geschweil3t
Maflinorm EN 10220
Toleranzen entsprechend den Festlegungen der jeweiligen EN-Normen

nahtlos: EN 10216-2
Lieferbedingungen | geschweil3t: EN 10217-2, ab DN 500: EN 10217-5 moglich, Schweillnahtfaktor z=1
Geschweifte Rohre mit den Kennzeichen ,C1“ und/oder ,,C2“ sind nicht zulassig

Prifkategorie P235GH, P265GH: TC1

Bei Rohren ab einer Nennwanddicke T = 6,3 mm ist die Kerbschlagarbeit bei einer
Priftemperatur von 0 °C nachzuweisen (EN 10216-2, EN 10217-2, EN 10217-5,
Option 4).

FUr kleinere als die genannten Abmessungen sind keine Kerbschlagbiegeversuche
erforderlich (siehe EN 13480-2, B.3.2).

Die Mindestwerte fiir Kerbschlagarbeit der Tabelle 3 sind einzuhalten. Die groitmog-
liche Probenbreite ist zu nutzen.

Zusatzliche
Prifungen

Entsprechend den Festlegungen in den jeweiligen EN-Normen, Rohre mit Aulen-
durchmessern bis 51 mm missen zusatzlich mit dem Kurznamen der Stahlsorte
sowie den Kennzeichen des Herstellers und der Schmelzennummer oder einer
entsprechenden Codenummer dauerhaft gekennzeichnet sein.

Kennzeichnung

Alle Rohre sind in Herstelllangen entsprechend der Normen zu liefern (min. 6 m).
Lieferlange Zusammengeschweildte Rohrlangen sind ohne vorherige Absprache mit dem
Besteller nicht zulassig.

Beispiel

. 100 m Rohr — DIN 21057-10 — P235GH - 114,3 x 6,3
Bestellbezeichnung

Tabelle 3 — Anforderungen an die Kerbschlagarbeit

Referenzwert Kleinprobe
Probenmale
mm
10 x 10 10x%x7,5 10x%x5
Mindest-Schlagarbeit [J]
Querrichtung 27 20 14
Langsrichtung 40 30 20
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7 Technische Lieferbedingungen fiur Rohrformstuicke

7.1 Allgemeine Anforderungen

Tabelle 4 — Allgemeine Anforderungen an Rohrformstiicke

Bauteil Formstlck, nahtlos oder geschweif3t
Malnorm EN 10253-2

EN 10253-2

EN 10253-2, unabhangig vom Herstellungsverfahren gilt fir AuRendurchmesser
Toleranzen groRer 610 mm und fir Nennwanddicken 7 < 10 mm eine Minustoleranz von

0,35 mm bzw. fir 7> 10 mm eine Minustoleranz von 0,5 mm.
Die Grenzabmale des Durchmessers gelten fiir den Aulendurchmesser (Option 9).

Lieferbedingungen

EN 10253-2

Herstellverfahren

EN 10253-2, Tabelle 1

Fur die Herstellung von Formstlicken sind geschweifl3te Rohre mit den Kennzeichen
,C1“ und/oder ,,C2“ nicht zulassig.

Bei der Herstellung von Rohrbégen aus geschweillten Rohren darf die Schwei3naht
nur im Bereich der neutralen Zone liegen.

Schweillenden

EN ISO 9692-1; bis T'= 3,2 mm, Kennzahl 1.2.1, bei "> 3,2 mm Kennzahl 1.3.

Ist die Anschlusswanddicke kleiner als die Nennwanddicke des Formstlickes, muss
eine Innenanfasung unter 16 + 2 Grad auf die Anschlusswanddicke erfolgen.

Zusatzliche
Prifungen

Alle Schweil3nahte sind einer 100 %igen zerstérungsfreien Priifung zu unterziehen.

Die zerstorungsfreie Prifung einer Schweilinaht im Rahmen der Herstellung eines
Formstickes ist nach dem Umformen bzw. der letzten Warmebehandlung durch-
zufiihren (Option 23). Zerstérungsfreie Prifungen der Schweilinaht am Vormaterial
brauchen am Formstlck nicht mehr wiederholt werden.

Ein Kerbschlagbiegeversuch ist unabhéngig von der Nennweite ab einer mdglichen
Probenbreite von 5 mm durchzufihren (Option 16). Die Werte fur die
Kerbschlagarbeit der Tabelle 3 sind bei einer Priftemperatur von 0 °C einzuhalten.

Kennzeichnung

EN 10253-2

7.2 Rohrbogen

Tabelle 5 — Anforderungen an Rohrbogen

Bauteil Rohrbogen
Werkstoff P235GH, P265GH
MafRnorm EN 10253-2 Typ Aund Typ B
Bauart 3D
Angabe der Abmessungen:
DxT/T,
Bestellbezeichnung Dabei ist

T = Bestellwanddicke (Nennmal} entsprechend der Wanddickenreihe der Malinorm)
T, = Rohranschlusswanddicke, wird angegeben, wenn abweichend von T

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Rohrbogen — DIN 21057-10 — A — 90° — P235GH — 114,3 x 8,8/6,3
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Tabelle 6 — Anforderungen an Reduzierungen

Bauteil Reduzierung

Werkstoff P235GH, P265GH

Malnorm EN 10253-2, Typ B

Bauart Konzentrisch (C) oder exzentrisch (E)

Bestellbezeichnung

Angabe der Abmessungen:
DX T[T —Dqx Tyl Ty

Dabei ist

T = Nennmal entsprechend der Wanddickenreihe der Ma3norm der Ausgangs-
nennweite

T, = Nennmal entsprechend der Wanddickenreihe der Ma3norm der reduzierten
Nennweite

T., T4, = Rohranschlusswanddicken, werden angegeben, wenn abweichend von 7'
bzw. T,

Beispiel 1 Reduzierung — DIN 21057-10 — C— P235GH — 114,3 x 8,8/6,3 — 88,9 x 8,0
Bestellbezeichnung
7.4 T-Stucke
Tabelle 7 — Anforderungen an T-Stiicke
Bauteil T-Stlick
Werkstoff P235GH, P265GH
Malnorm EN 10253-2 Typ Aund Typ B

Bestellbezeichnung

Angabe der Abmessungen:

Dx T[T —Dqx Tyl Ty,

Dabei ist

T = Nennmal entsprechend der Wanddickenreihe der Maflinorm des Durchgangs
T; = NennmalR entsprechend der Wanddickenreihe der Maltnorm des Abzweigs

T, T4, = Rohranschlusswanddicken, werden angegeben, wenn abweichend von T
bzw. T,

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 T-Stick — DIN 21057-10 — A — P235GH - 114,3 x 8,8/6,3 — 88,9 x 6,3
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7.5 Kappen
Tabelle 8 — Anforderungen an Kappen

Bauteil Kappe
Werkstoff P235GH, P265GH
Malnorm EN 10253-2 Typ Aund Typ B
Bestellbezeichnung | Angabe der Abmessungen:

DxTI/T,

Dabei ist

T = Nennmal entsprechend der Wanddickenreihe der Malnorm
T, = Anschlusswanddicke, wird angegeben, wenn abweichend von T

Beispiel

1K — DIN 21057-10 — A - P235GH - 114,3 x 8,8/6,3
Bestellbezeichnung appe X
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8 Technische Lieferbedingungen fiir verstarkte Stutzen

Tabelle 9 — Anforderungen an verstarkte Stutzen

Bauteil Verstarkter Stutzen Form B und Form W
P235GH, P265GH
Werkstoff fur P235GH, alternativ zulassig P245GH und P265GH
fur P265GH, alternativ zulassig P280GH und P295GH
Malnorm DIN 21057-5

Lieferbedingungen
Vormaterial

EN 10216-2, EN 10217-2, EN 10217-5, EN 10222-2 als zylindrisches Hohlprofil nach
EN 10222-1, EN 10273

Herstellverfahren

Fur die Herstellung sind geschweif3te Rohre mit den Kennzeichen ,,C1“ und/oder
,C2“ nicht zulassig.

Schweillenden

DIN 21057-5

Zusatzliche
Prifungen

Bei Stutzen ab einer Nennwanddicke T = 6,3 mm ist die Kerbschlagarbeit bei einer
Pruftemperatur von 0 °C nachzuweisen.

Die Mindestwerte fur die Kerbschlagarbeit der Tabelle 3 sind einzuhalten. Die groft-
mdgliche Probenbreite ist zu nutzen.

Bei Verwendung von P250GH ist der Mindestwert der 0,2%-Dehngrenze R , des
P245GH bei 400 °C nach EN 10222-2 zu gewahrleisten.

Kennzeichnung

Die Erzeugnisse sind auf geeignete Weise dauerhaft so zu kennzeichnen, dass es
moglich ist, Schmelze, Stahlsorte und Herkunft der Lieferung zu identifizieren.

Erganzend ist der Stutzen dauerhaft mit der entsprechenden Form (B oder W) zu
kennzeichnen.

Bestellbezeichnung

Angabe der Abmessungen:

Far Form B gilt: Dg / Dy, x Ty, | T, 114

Far Form W gilt: Dg/ Dy x Ty, | Do * T, | 14
Dabei ist

Dy, = Auliendurchmesser des Stutzens

D¢ = AuBBendurchmesser des Grundrohres, wird angegeben, wenn das Bauteil mit
Anpassung an das Grundrohr geliefert werden soll

D¢ x T, = AuBendurchmesser und Wanddicke des am Stutzen anschlieBenden
Rohres, wird angegeben, wenn das Bauteil mit Anfasung geliefert werden soll

I, = Bestelllange des Stutzens, falls abweichend von DIN 21057-5, Tabelle 3 bzw.
Tabelle 4

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Verstarkter Stutzen B — DIN 21057-10 — P235GH - 60,3 x 3,6 /2,9
1 Verstarkter Stutzen W — DIN 21057-10 — P235GH - 219,1/69x 9 /60,3 x 3,2
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9 Technische Lieferbedingungen fiir Flansche

9.1 Allgemeine Anforderungen

Tabelle 10 — Allgemeine Anforderungen an Flansche

Mafnorm EN 1092-1
Flanschdichtflache | EN 1092-1
Toleranzen EN 1092-1
Lieferbedingungen | EN 1092-1

Lieferbedingungen

EN 10028-2, EN 10222-2, EN 10273

Vormaterial

Die Mindestwerte fur die Kerbschlagarbeit aus der EN 10222-2 missen bei 0 °C
Zusatzliche eingehalten werden.
Prifungen Bei Verwendung von P250GH ist der Mindestwert der 0,2%-Dehngrenze Rpo,2 des

P245GH bei 400 °C nach EN 10222-2 zu gewahrleisten.

Herstellverfahren

Geschweildte Konstruktionen bedurfen der ausdriicklichen Genehmigung des
Bestellers.

Kennzeichnung

Entsprechend den Festlegungen EN 1092-1:2013

9.2 Technische Lieferbedingungen fiir VorschweiBflansche

Tabelle 11 — Anforderungen an Vorschweilflansche

Bauteil Vorschweillflansch (EN 1092-1, Typ 11)
P245GH, P280GH
Werkstoff fur P245GH alternativ zuldssig P250GH

fur P280GH alternativ zulassig P295GH

Lieferbedingungen
Vormaterial

EN 10222-2, EN 10273

Bestellbezeichnung

Angabe der Abmessungen:

DN xS/ T,/PN

Dabei ist

S = Wanddicke des Flanschansatzes nach EN 1092-1, Anhang A
Es gilt: § = T, (Wanddicke des anschlieenden Rohres)

T, = Reduzierte Wanddicke des Flanschansatzes, wird angegeben, wenn
abweichend von Sp nach EN 1092-1, Anhang A

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Flansch — DIN 21057-10 — 11/B1 — P245GH — DN 600 x 11/8,8 / PN 16
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9.3 Technische Lieferbedingungen fiir Blindflansche

Tabelle 12 — Anforderungen an Blindflansche

Bauteil

Blindflansch (Typ 05)

Werkstoff

P245GH, P265GH
— fur P265GH alternativ zuldssig P280GH, P295GH
— fir P245GH alternativ zulassig P250GH

Lieferbedingungen
Vormaterial

EN 10028-2, EN 10222-2, EN 10273

Bestellbezeichnung

Angabe der Abmessungen:
DN /PN

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Flansch — DIN 21057-10 — 05/ A — P245GH — DN 100/ PN 16

10 Technische Lieferbedingungen fir Verbindungselemente

10.1 Sechskantschrauben

Tabelle 13 — Anforderungen an Sechskantschrauben der Festigkeitsklasse 5.6

Bauteil Sechskantschraube
Werkstoff Festigkeitsklasse 5.6
Maflnorm EN ISO 4014, EN ISO 4017

Lieferbedingungen

EN 1515-4, EN ISO 4014, EN ISO 4017 und zusétzlich EN ISO 898-1

Mindestwerte der
0,2%-Dehngrenze

Die in der Tabelle 14 ausgewiesenen Festigkeitswerte, sind nachzuweisen.

Prifungen

Mechanische Priifung entsprechend EN ISO 898-1 Prifreihe FF1 (Schrauben mit
voller Belastbarkeit) in Verbindung mit EN 26157-3. Die Kerbschlagarbeit nach
EN 1515-4 ist nachzuweisen. Als Mindestwert gilt der jeweilige Mittelwert aus drei
V-Proben nach EN ISO 898-1, wobei nur ein Einzelwert den geforderten Mindest-
wert um hochstens 30 % unterschreiten darf. Fur die Annahmeprufung gilt
EN ISO 3269, Annahmezahl AC = 0.

Kennzeichnung

Einpragen von Herstellerzeichen, Festigkeitsklasse bzw. Werkstoffnummer, sofern
in den Vorschriften und Normen keine Angaben Uber die Kennzeichnung enthalten
sind.

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Sechskantschraube — DIN 21057-10 — 5.6 — M12 x 120

Tabelle 14 — Anforderungen an die Festigkeitswerte von Schrauben

Festigkeitsklasse

Mindestwerte der 0,2%-Dehngrenze R, , in MPa bei einer Temperatur in °C

20 100 200 250 300
56 300 270 230 215 195
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Tabelle 15 — Anforderungen an Sechskantschrauben 25CrMo4

Bauteil Sechskantschraube
Werkstoff 25CrMo4
Mafnorm EN ISO 4014, EN I1SO 4017

Lieferbedingungen

EN 1515-4, EN ISO 4014, EN ISO 4017

Lieferzustand Warmebehandlungszustand: +QT
Mechanische Prufung entsprechend EN 10269 in Verbindung mit EN 26157-3. Die
Kerbschlagarbeit ist flir eine Werkstofftemperatur z, = -60 °C nachzuweisen. Als
Mindestwert gilt der jeweilige Mittelwert aus drei V-Proben nach EN ISO 898-1,
Prifungen wobei nur ein Einzelwert den geforderten Mindestwert um héchstens 30 %

unterschreiten darf.

Fir die Definition des Loses gilt EN ISO 16426. Fir die Annahmeprifung gilt
EN ISO 3269, Annahmezahl AC = 0.

Kennzeichnung

Einpragen von Herstellerzeichen, Festigkeitsklasse bzw. Werkstoffnummer, sofern
in den Vorschriften und Normen keine Angaben Uber die Kennzeichnung enthalten
sind.

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Sechskantschraube — DIN 21057-10 — 25CrMo4 — M12 x 120

10.2 Gewindebolzen

Tabelle 16 — Anforderungen an Gewindebolzen

Bauteil Gewindebolzen
Werkstoff 25CrMo4
MaRnorm DIN 976-1, Form B
Lieferbedingungen EN 1515-4

Lieferzustand Warmebehandlungszustand: +QT
Mechanische Prufung entsprechend EN 10269 in Verbindung mit EN 26157-3. Die
Kerbschlagarbeit ist fir eine Werkstofftemperatur ¢, = -60 °C nachzuweisen. Als
Mindestwert gilt der jeweilige Mittelwert aus drei V-Proben nach EN ISO 898-1,
Prifungen wobei nur ein Einzelwert den geforderten Mindestwert um héchstens 30 %

unterschreiten darf.

Far die Definition des Loses gilt EN ISO 16426. FUr die Annahmeprifung gilt
EN ISO 3269, Annahmezahl AC = 0.

Kennzeichnung

Einpragen von Herstellerzeichen, Festigkeitsklasse bzw. Werkstoffnummer, sofern
in den Vorschriften und Normen keine Angaben Uber die Kennzeichnung enthalten
sind.

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Gewindebolzen — DIN 21057-10 — 25CrMo4 — M12 x 120
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10.3 Schraubenbolzen

Tabelle 17 — Anforderungen an Schraubenbolzen

Bauteil Schraubenbolzen

Werkstoff 25CrMo4

Malnorm DIN 2510-3, Form L; Form Z
Produktklasse DIN 267-29, T2

Lieferbedingungen

EN 1515-4, DIN 267-13

Lieferzustand

Warmebehandlungszustand: +QT

Prifungen

Mechanische Prifung entsprechend EN ISO 898-1, Prufreihe FF4 in Verbindung mit
EN 26157-3. Die Kerbschlagarbeit nach EN 1515-4 ist fur eine Werkstofftemperatur
tm = —60 °C nachzuweisen. Als Mindestwert gilt der jeweilige Mittelwert aus drei
V-Proben nach EN ISO 898-1, wobei nur ein Einzelwert den geforderten Mindestwert
um hdchstens 30 % unterschreiten darf.

Fur die Annahmeprifung gilt EN ISO 3269, Annahmezahl AC = 0.

Kennzeichnung

Einpragen von Herstellerzeichen, Festigkeitsklasse bzw. Werkstoffnummer sofern in
den Vorschriften und Normen keine Angaben uber die Kennzeichnung enthalten
sind.

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Schraubenbolzen L — DIN 21057-10 — 25CrMo4 — M12 x 120

10.4 Sechskantmutter fiir Sechskantschrauben und Gewindebolzen

Tabelle 18 — Anforderungen an Sechskantmuttern

Bauteil Sechskantmutter
Festigkeitsklasse 5

Werkstoff 25CrMod

Malnorm EN ISO 4032

Lieferbedingungen

EN 1515-4, EN ISO 4032
— fir Festigkeitsklasse 5: EN 20898-2:1994
— fur 25CrMo4 gilt zusatzlich EN 10269

Lieferzustand

Warmebehandlungszustand: +QT

Prifungen

Aufweitversuche nach EN ISO 10484 an Muttern der Festigkeitsklasse 5.

Kennzeichnung

Einpragen von Herstellerzeichen, Festigkeitsklasse bzw. Werkstoffnrummer sofern in
den Vorschriften und Normen keine Angaben Uber die Kennzeichnung enthalten
sind.

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Sechskantmutter — DIN 21057-10 — 25CrMo4 — M12
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10.5 Sechskantmutter NF fiir Schraubenbolzen

Tabelle 19 — Anforderungen an Sechskantmutter NF

Bauteil Sechskantmutter NF
Werkstoff 25CrMo4

Malnorm DIN 2510-5, Form NF
Produktklasse DIN 267-29, T3

Lieferbedingungen

EN 1515-4, DIN 267-13

Lieferzustand Waérmebehandlungszustand: +QT
Aufweitversuche nach EN ISO 10484
Mechanische Prifung entsprechend EN ISO 898-2 in Verbindung mit EN 26157-3.
Die Kerbschlagarbeit nach EN 1515-4 ist fiir eine Werkstofftemperatur ¢, = -60 °C
Prafungen nachzuweisen. Als Mindestwert gilt der jeweilige Mittelwert aus drei V-Proben nach

EN ISO 898-1, wobei nur ein Einzelwert den geforderten Mindestwert um hoéchstens
30 % unterschreiten darf. Fur die Definition des Loses gilt EN ISO 16426.

Fur die Annahmeprifung gilt EN ISO 3269, Annahmezahl AC = 0.

Kennzeichnung

Einpragen von Herstellerzeichen, Festigkeitsklasse bzw. Werkstoffnummer sofern in
den Vorschriften und Normen keine Angaben Uber die Kennzeichnung enthalten
sind.

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Sechskantmutter NF — DIN 21057-10 — 25CrMo4 — M12

10.6 Scheiben

Tabelle 20 — Anforderungen an Scheiben

Bauteil Scheibe

Stahl
Werkstoff Harteklasse: 200 HV
MaRnorm EN ISO 7089

Lieferbedingungen

EN ISO 7089, salzbadnitriert

Prifbescheinigung

keine

Beispiel
Bestellbezeichnung

1 Scheibe — DIN 21057-10 — 200 HV — 12
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Anhang A
(normativ)

Abmessungen und zulassige Driicke

A.1 MaBangaben

Angegeben sind die Nennmale entsprechend der relevanten MalRnorm und die zulassige Minustoleranz ¢, fiir
die Wanddicke am Rohranschluss.

Die Wanddickenreihen bericksichtigen einen Korrosionszuschlag von 1,0 mm.

A.2 Zulassige Driicke bei erhohten Temperaturen

Die in den Tabellen angegebenen Rohrbauteile erflllen unterhalb des Zeitstandsbereiches die Druck-
/Temperatur-Zuordnung der EN 1092-1:2013, Anhang G, fir den angegebenen PN-Wert. Fir Anwendungen
im Zeitstandsbereich ist eine Einzelfallbetrachtung erforderlich.

Durch Multiplikation des bei 20°C angegebenen zuldssigen Druckes PS mit den Abminderungsfaktoren aus
den Tabellen A.1 bis A.10 kdnnen fir jedes Bauteil die maximal zulassigen Driicke bei erhdhter Temperatur
berechnet werden. Faktoren flir andere Temperaturen konnen zwischen zwei benachbarten Temperaturen
linear interpoliert werden. Die Faktoren wurden unter Verwendung aller Anwendbaren Werkstoffnrummern
ermittelt, wobei das jeweils kleinste Verhéltnis aus f; / /oo angegeben wird (vergleiche DIN 21057-1, 6.1).

A.3 Rohr
Tabelle A.1 — Abminderungsfaktoren fiir Rohre
TS
I 410 | 20 | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400
Faktor |\ 50 | 1.00 | 0,88 | 0,83 | 0.75 | 0.66 | 0,58 | 0,53 | 0,49
P235GH b b b b b b b b b

Die zulassigen Dricke gelten nur in Verbindung mit den technischen Lieferbedingungen und den
Berechnungsgrundlagen nach dieser Norm.
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Tabelle A.2 — Maximal zulassiger Druck PS fiir Rohre
bei einer zuldassigen Temperatur TS von 20 °C

Maximal zulassiger Druck
PS bei TS ¥= 20 °C
oNn | Do T n::n PN P235GH
15° | 213 2,0 0,40 40 75
15° | 213 2,0 0,40 63 74,9
15 21,3 2,6 0,40 100 179,1
20” | 269 2,3 0,40 63 90,6
20 | 269 2,6 0,40 100 122,4
25° | 337 2,6 0,40 63 96,8
25° | 337 2,9 0,40 100 122,3
32° | 424 2,6 0,40 63 76,4
32 42,4 3,6 0,45 100 160,2
40 | 483 2,6 0,40 40 67,0
40° | 483 2,9 0,40 63 84,4
40 | 483 3,6 0,45 100 122,9
50” | 60,3 2,9 0,40 40 67,1
50” | 60,3 3,2 0,40 63 81,1
50 60,3 45 0,56 100 153,6
65° | 76,1 2,9 0,40 40 53,1
65° | 76,1 3,6 0,45 63 76,9
65° | 76,1 5,0 0,63 100 123,1
80" | 889 3,2 0,40 40 54,6
80" | 889 4,0 0,50 63 76,5
80" | 889 5,6 0,70 100 121,7
100 | 1143 | 36 0,45 40 50,8
100” | 114,3 | 50 0,63 63 80,8
100 | 114,3 | 7.1 0,89 100 143,3
125° | 139,7 | 4,0 0,50 40 48,3
125° | 139,7 | 56 0,70 63 76,2
125° | 139,7 | 8,0 1,00 100 119,4
150° | 168,3 | 4,5 0,56 40 46,9
150° | 168,3 | 7.1 0,89 63 84,6
150 | 168,3 | 10,0 | 1,25 100 144.8
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Tabelle A.2 (fortgesetzt)

Maximal zulassiger Druck
PS bei TS ¥= 20 °C

oNn | Do T PN P235GH
200 | 2191 4,5 0,56 25 40,7
200 | 2191 5,6 0,70 40 54,3
200 | 2191 8,0 1,00 63 84,4
200 | 219,1 | 11,0 1,38 100 122,9
250 273 45 0,45 25 33,8
250 273 6,3 0,50 40 53,6
250 273 8,8 0,70 63 80,0
250 273 14,2 1,14 100 138,7
300 | 3239 | 4,5 0,45 16 28,5
300 | 3239 | 5,0 0,50 25 32,7
300 | 3239 | 7.1 0,57 40 52,1
300 | 323,99 | 10,0 0,80 63 77,9
300 | 323,9 | 16,0 1,28 100 132,6
350 | 3556 | 4,5 0,45 16 25,9
350 | 3556 | 5,6 0,45 25 35,4
350 | 3556 | 8,0 0,64 40 54,6
350 | 3556 | 11,0 0,88 63 78,9
350 | 3556 | 16,0 1,28 100 120,3
400 | 4064 | 5,0 0,50 16 26,0
400 | 4064 | 56 0,45 25 30,9
400 | 4064 | 88 0,70 40 53,3
400 | 406,44 | 125 1,00 63 79,5
450 457 5,6 0,45 16 27,5
450 457 6,3 0,50 25 31,8
450 457 10,0 0,80 40 54,8
500 508 5,6 0,45 16 24,7
500 508 7.1 0,57 25 33,0
500 508 10,0 0,80 40 49,2
600 610 6,3 0,50 16 23,7
600 610 8,0 0,64 25 31,6
600 610 12,5 1,00 40 52,5
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Tabelle A.2 (fortgesetzt)

Maximal zulassiger Druck
PS bei TS #= 20 °C
DN | o | | k| PN P235GH
700 711 7,1 0,57 16 23,5
700 711 8,8 0,70 25 30,2
800 813 8,0 0,64 16 23,6
800 813 10,0 0,80 25 30,5
900 914 10,0 0,80 16 27,1
900 914 11,0 0,88 25 30,2
1000 1016 10,0 0,80 16 244
1000 1016 12,5 1,00 25 31,3
1200 1220 12,5 1,00 16 26,0
2 EN 764
®) Der maximal zulassige Druck gilt fiir einen Maschinenbogen.

A.4 Formstiicke

A.4.1 Rohrbogen

Tabelle A.3 — Abminderungsfaktoren fiir Rohrbogen

;l'g -10 20 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400
Faktor

1 1 4 7 7 4
P35y | 100 | 100 | 0,84 | 0,80 | 0,75 | 066 | 0,57 | 0,53 | 0,48

Die zulassigen Dricke gelten nur in Verbindung mit den technischen Lieferbedingungen und den

Berechnungsgrundlagen nach dieser Norm.

Tabelle A.4 — Maximal zulassiger Druck PS fiir Rohrbogen
bei einer zulassigen Temperatur TS von 20 °C

Maximal zulassiger Druck
PS bei TS ?= 20 °C
Wand- ..
on | Do T gicken- | AUSTU | py P235GH
mm reihe 9
15 21,3 2,0 0,25 2 A 63 92,3
15 21,3 2,6 0,33 3 A 100 162,1
20 26,9 2,3 0,29 2 A 63 93,2
20 26,9 2,6 0,33 3 A 100 119,0

22
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Tabelle A.4 (fortgesetzt)

E DIN 21057-10:2015-07
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Maximal zulassiger Druck
PS bei TS ?=20 °C
oNn | P T “ Xi\f:?;i- Arﬂi;“?) PN P235GH
reihe
25 33,7 2,6 0,33 2 A 63 86,0
25 33,7 3,2 0,40 3 A 100 124.,4
32 42,4 2,6 0,33 2 A 40 67,6
32 42,4 3,6 0,45 3 A 100 117,8
40 48,3 2,6 0,33 2 A 40 60,2
40 48,3 3,6 0,45 3 A 63 104,3
40 48,3 4,0 0,50 4 A 100 122,6
50 60,3 2,9 0,36 2 A 40 59,6
50 60,3 3,6 0,45 3 A 63 84,7
50 60,3 5,6 0,70 5 A 100 160,3
65 76,1 2,9 0,36 2 A 40 46,7
65 76,1 5,6 0,70 4 A 100 1241
80 88,9 3,2 0,40 2 A 40 47,3
100 | 1143 | 36 0,45 2 A 25 44,5
100 | 1143 | 63 0,79 4 A 63 96,1
100 | 1143 | 88 1,10 5 A 100 146,7
125 | 139,7 | 4,0 0,50 2 A 25 42,6
125 | 139,7 | 63 0,79 4 A 63 78,4
125 | 139,7 | 10,0 1,25 5 A 100 139,2
150 | 168,3 | 4,5 0,56 2 A 25 41,5
150 | 168,3 | 7.1 0,89 4 A 63 75,1
150 | 168,3 | 11,0 1,38 5 A 100 127,9
200 | 219,1 4,5 0,56 1 A 25 31,9
200 | 219,1 6,3 0,79 2 A 40 49,6
250 273 5,0 0,63 1 A 25 29,4
250 273 16,0 | 2,00 6 A 100 119,2
300 | 3239 | 56 0,70 1 A 16 28,8
350 | 3556 | 5.6 0,70 1 A 16 26,6
400 | 4064 | 63 0,79 1 A 16 27,0
450 457 6,3 0,79 1 A 16 24,0
450 457 11,0 1,38 3 A 40 46,4
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