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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 — Verstdrkte 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 erhohten Temperaturen der Werkstoffgruppe 1.1

— Teil 11: Technische Lieferbedingungen fiir Rohrbauteile aus austenitischen nichtrostenden Stéihlen der Werk-
stoffgruppe 8.1

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

Alle Teile von DIN 21057 wurden als ein Gesamtdokument veroffentlicht und konnen daher nicht einzeln
ersetzt und zuriickgezogen werden.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen {iber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN 21057-10:2017-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Aktualisierung der Normativen Verweisungen;

b) Aktualisierung der Anforderungen an Schweifdverfahren, Schweifder und Schweifdbetriebe sowie ZfP Per-
sonal;

c) Anforderungen an Schweif3zusatzwerkstoffe erganzt;

d) Uberarbeitung der Abschnitte zu den technischen Lieferbedingungen fiir Rohrleitungsbauteile;
e) Schraubenelemente 5.6 wurden aus dem Hauptteil gestrichen und in den Anhang C verschoben;
f) doppelte Werte aus den Tabellen A.8a entfernt;

g) neuer Anhang C aufgenommen;

h) redaktionelle Uberarbeitung.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die technischen Lieferbedingungen und Abmessungen sowie den maximalen Druck fiir
eine maximal zuldssige Temperatur fiir folgende Rohrbauteile fest:

— Rohre, nahtlos oder geschweif3t;

— Rohrformstiicke (T-Stiicke, Reduzierungen, Rohrbogen, verstarkte Abzweige und Kappen);

— Flansche Typ 05 (Blindflansch) und Typ 11 (Vorschweif3flansch);

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

Im Weiteren berticksichtigt dieses Dokument Werkstoffe nach Tabelle 1 und bietet, basierend auf den techni-
schen Lieferbedingungen und Abmessungen der oben genannten Rohrbauteile, im Anhang B Beispielrohrklas-

sen fiir den Bereich PN 10 bis PN 100, Werkstoff P235GH (CA) an.

Tabelle 1 — Werkstoffe der Werkstoffgruppe 1.1 nach DIN CEN ISO/TR 15608

Werkstoff Werkstoff-Nr. DIN EN 1092-1 Werkstoffgruppe
P235GH 1.0345 3E0
P245GH 1.0352 3E0
P250GH 1.0460 3E0
P265GH 1.0425 3E0
P280GH 1.0426 3E1
P295GH 1.0481 3E1
25CrMo4 1.7218 —

Flir weitere Werkstoffe der Werkstoffgruppe 1.1 sind die technischen Lieferbedingungen und Abmessungen
von Rohrbauteilen und deren zuldssigen Driicke bei der zuldssigen Temperatur gesondert zu spezifizieren.

Rohrbauteile nach diesem Dokument erfiillen die Anforderungen fiir den Einsatz in Rohrleitungen der Kate-
gorie Il nach der Richtlinie 2014/68/EU.

Dieses Dokument sieht keine besonderen Korrosionsaspekte oder besondere Anforderungen aus Prozessen
(z. B. erhohte Korrosionszuschldge gegeniiber DIN 21057-1, besondere Reinheitsanforderungen) vor. Etwaige
zusatzliche Anforderungen sind gesondert vom Besteller zu spezifizieren.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

DIN 267-13, Mechanische Verbindungselemente — Technische Lieferbedingungen — Teil 13: Teile fiir
Schraubenverbindungen mit besonderen mechanischen Eigenschaften zum Einsatz bei Temperaturen von
—200 °C bis +700 °C

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

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

DIN 21057-1, Rohrklassen fiir verfahrenstechnische Anlagen — Teil 1: Allgemeines — Grundlagen fiir das
Erstellen von Rohrklassen

DIN 21057-5:2016-12, Rohrklassen fiir verfahrenstechnische Anlagen — Teil 5: Technische Lieferbedingungen
fiir Rohrbauteile — Verstdrkte Stutzen

DIN EN 764-5:2015-03, Druckgerdte — Teil 5: Priifbescheinigungen fiir metallische Werkstoffe und
Ubereinstimmung mit der Werkstoffspezifikation; Deutsche Fassung EN 764-5:2014

DIN EN 1092-1:2018-12, Flansche und ihre Verbindungen — Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke
und Zubehdérteile, nach PN bezeichnet — Teil 1: Stahlflansche; Deutsche Fassung EN 1092-1:2018

DIN EN 1515-4, Flansche und ihre Verbindungen — Schrauben und Muttern — Teil 4: Auswahl von Schrauben
und Muttern zur Anwendung im Gliltigkeitsbereich der Druckgerdterichtlinie 2014/68/EU

DIN EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstdhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stihle mit
festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

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

DIN EN 10217-2, GeschweifSte Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 2: Elektrisch geschweifdste Rohre aus unlegierten und legierten Stihlen mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

DIN EN 10217-5, Geschweifste Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 5: Unterpulvergeschweifste Rohre aus unlegierten und legierten Stédhlen mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

DIN EN 10220, Nahtlose und geschweifSte Stahlrohre — Allgemeine Tabellen fiir MafSe und Idngenbezogene
Masse

DIN EN 10222-1, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehdlter — Teil 1: Allgemeine Anforderungen an
Freiformschmiedestiicke

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

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

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

DIN EN 10273, Warmgewalzte schweifsgeeignete Stibe aus Stahl fiir Druckbehdlter mit festgelegten
Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

DIN EN 13479, Schweifszusdtze — Allgemeine Produktnorm fiir Zusdtze und Pulver zum Schmelzschweifsen von
metallischen Werkstoffen

DIN EN 13480 (alle Teile), Metallische industrielle Rohrleitungen
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DIN EN 13480-2:2017-12, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 2: Werkstoffe; Deutsche Fassung
EN 13480-2:2017

DIN EN 13480-3/A5:2023-04, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 3: Konstruktion und Berechnung;
Deutsche Fassung EN 13480-3:2017/A5:2022

DIN EN 13480-4:2017-12, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 4: Fertigung und Verlegung; Deutsche
Fassung EN 13480-4:2017

DIN EN 14532-1:2005-02, SchweifSzusdtze — Priifverfahren und Qualitdtsanforderungen — Teil 1:
Grundpriifungen und Konformitdtsbewertung von Schweifszusdtzen fiir Stahl, Nickel und Nickellegierungen;

Deutsche Fassung EN 14532-1:2004

DIN EN 14532-2, Schweifszusdtze — Priifverfahren und Qualitdtsanforderungen — Teil 2: Ergdnzende
Priifungen und Konformitdtsbewertung von Schweifszusdtzen fiir Stahl, Nickel und Nickellegierungen

DIN EN 14532-3, SchweifSzusdtze — Priifverfahren und Qualitdtsanforderungen — Teil 3:
Konformitdtsbewertung von Drahtelektroden, Drédhte und Stédbe zum SchweifSen von Aluminiumlegierungen

DIN EN 26157-3, Verbindungselemente — Oberfldchenfehler — Schrauben fiir besondere spezielle
Anforderungen

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

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

DIN EN ISO 4014, Verbindungselemente — Sechskantschrauben mit Schaft — Produktklassen A und B

DIN EN ISO 4017, Verbindungselemente — Sechskantschrauben mit Gewinde bis Kopf — Produktklassen A und B
DIN EN ISO 4032, Verbindungselemente — Sechskantmuttern (Typ 1)

DIN EN ISO 6157-2, Verbindungselemente — Oberfldchenfehler — Teil 2: Muttern

DIN EN ISO 7089, Flache Scheiben — Normale Reihe, Produktklasse A

DIN EN ISO 9606-1, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stchle

DIN EN ISO 9692-1, SchweifSen und verwandte Prozesse — Arten der SchweifSnahtvorbereitung — Teil 1:
LichtbogenhandschweifSen, Schutzgasschweifden, Gasschweifsen, WIG-Schweifsen und Strahlschweifsen von

Stdhlen

DIN EN ISO 9712, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstorungsfreien Priifung

DIN EN ISO 14732:2013-12, SchweifSpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen
und automatischen Schweifden von metallischen Werkstoffen (ISO 14732:2013); Deutsche Fassung
EN1SO14732:2013

DIN EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifden von Stdhlen und Lichtbogenschweifden von
Nickel und Nickellegierungen

DIN CEN ISO/TR 15608, Schweifsen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
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2014/68/EU, Richtlinie 2014 /68/EU des Europaischen Parlaments und des Rates vom 15. Mai 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten iiber die Bereitstellung von Druckgeraten auf
dem Markt (Neufassung)

3 Begriffe, Symbole und Abkiirzungen
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe, Symbole und Abkiirzungen nach DIN 21057-1.

DIN und DKE stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— DIN-TERMinologieportal: verfiigbar unter https://www.din.de/go/din-term

— DKE-IEV: verfiigbar unter https://www.dke.de/DKE-IEV

4 Vermeidung von Sprodbruch — Zuldssige minimale Temperatur

Die Anforderungen der DIN EN 13480-2:2017-12, Anhang B (Verfahren 2), zur Vermeidung von Sprodbruch
werden fiir die verwendeten Wanddicken in diesem Dokument bis zu einer minimalen Temperatur von -10 °C
eingehalten.

Sofern nicht mindestens eine Probenbreite von 5 mm maoglich ist, ist der Werkstoff keinem Kerbschlagbiege-
versuch zu unterziehen. Fiir Rohre mit einer Nenndicke kleiner 6,3 mm ist kein Kerbschlagbiegeversuch erfor-
derlich (siehe DIN EN 13480-2:2017-12, B.3.2).

5 Priifbescheinigungen
5.1 Allgemeines

Alle Bauteile sind mit einem Abnahmeprifzeugnis nach DINEN 10204 unter Beriicksichtigung der
DIN EN 764-5 zu liefern. Aufierdem sind die zusatzlichen Anforderungen dieses Dokuments zu bescheinigen.

Dabei gilt:

— Abnahmepriifzeugnis 3.1, wenn der Hersteller ein von einer in der europaischen Gemeinschaft nieder-
gelassenen zustandigen Stelle zertifiziertes Qualititsmanagementsystem anwendet, welches in Bezug
auf die Werkstoffe einer spezifischen Bewertung unterzogen wurde, siehe Richtlinie 2014/68/EU,
Anhang]l, 4.3. Im Abnahmepriifzeugnis 3.1 miissen Angaben lber die Zertifizierung des QM-Systems des
Werkstoffherstellers nach Richtlinie 2014/68/EU, Anhangl, 4.3, zusammen mit dem Namen und der
Kennnummer der zustidndigen Stelle enthalten sein. Alternativ kann der Hersteller ein Zertifikat beilegen,
in dem die zustandige Stelle die Erfiillung der Anforderungen nach Richtlinie 2014/68/EU, Anhang]l, 4.3,
bescheinigt.

— Abnahmepriifzeugnis 3.2 fiir andere Hersteller.

Fiir Schrauben, Gewindebolzen und Muttern aus 25CrMo4, die mit einer riickverfolgbaren Kennzeichnung ent-
sprechend DIN EN 1515-4 gekennzeichnet sind, kann auf die Ausstellung des Abnahmepriifzeugnisses 3.1 ver-
zichtet werden, wenn der Hersteller die als Grundlage fiir die Ausstellung eines Abnahmepriif-zeugnisses 3.1
notwendigen Priifungen dieses Dokuments laufend durchgefiihrt hat und die Ergebnisse zur Einsichtnahme
bereithalt.

Unabhdngig von vorgenannter Festlegung ist ein Abnahmepriifzeugnis 3.1 auszustellen, wenn dies in der
Bestellung gefordert wird.
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5.2 Zusitzliche Anforderungen an Hdndler

Die erforderlichen Priifbescheinigungen sind vom Handler zu liefern. Abnahmepriifzeugnisse 3.2 sind von
einer notifizierten Stelle gemafd Richtlinie 2014/68/EU auszustellen. Weiterhin gilt DIN EN 764-5:2015-03,
Abschnitt 6.

6 Ergianzende Festlegungen
6.1 Zulassung von Schweif3verfahren, Schweiflern und Bediener sowie ZfP-Personal

Die Anforderungen entsprechend AnhangI (3.1.2 und 3.1.3) der Richtlinie 2014 /68/EU sind grundsatzlich fiir
Rohrleitungen der Kategorie I1I gemaf3 Richtlinie 2014/68/EU zu erfiillen. D. h. die Verfahren und die Qualifi-
kation des Personals sind entweder von einer notifizierten Stelle oder von einer unabhangigen Priifstelle zu
bestatigen.

ANMERKUNG1 Siehe historische Festlegung nach DINEN10217-2:2005-04 und DINEN 10217-5:2005-04:
geschweifdte Rohre mit den Kennzeichen,C1“ und/oder ,C2“ sind nicht zulassig.

Qualifikation des ZfP-Personals fiir die zutreffenden Priifungen nach DIN EN ISO 9712.
Das Schweifdverfahren muss nach DIN EN ISO 15614-1, Stufe 2 qualifiziert sein.

Schweifser miissen nach DINENISO09606-1 und Bediener von Schweifieinrichtungen miissen nach
DIN ENISO 14732:2013-12 qualifiziert sein. Fiir drucktragende Schweifdndhte von Druckgerdten ist der
Priifer/die Priifstelle nach DINENISO 14732, 3.12 und 3.13, eine zustdndige Stelle. Die Erneuerung der
Giiltigkeit nach DIN EN IS0 14732:2013-12, 5.3 c), nicht zulassig.

ANMERKUNG 2  Die Ausbildung, die Supervision und die Kontrolle der Schweifier und Bediener von Schweif3einrich-
tungen unterliegen der vollen Verantwortung des Herstellers.

6.2 SchweifRzusatzwerkstoff

Verwendete Schweifszusatzwerkstoffe miissen fiir die zu verbindenden Werkstoffe sowie fiir die vorgesehe-
nen Einsatztemperatur geeignet sein. Die chemische Zusammensetzung des Schweifdzusatzwerkstoffes sollte
artdhnlich zu der des Grundwerkstoffes sein.

Schweifdzusatzwerkstoffe fiir drucktragende Nédhte sind mit Eignungspriifungen nach DIN EN 13479 bzw.
DIN EN 14532-1, DIN EN 14532-2 und DIN EN 14532-3 zu belegen. Die Eignungspriifung ist mit einem Priifbe-
richt nach DIN EN 14532-1:2005-02, Anhang ], und einem Zulassungszertifikat nach DIN EN 14532-1:2005-02,
Anhang K, nachzuweisen. Die Ausstellung des Zertifikats erfolgt durch eine notifizierte Stelle oder eine aner-
kannte unabhéngige Priifstelle nach der Richtlinie 2014/68/EU.

7 Technische Lieferbedingungen fiir Rohre

Tabelle 2 — Technische Lieferbedingungen fiir Rohre

Bauteil Rohr, nahtlos oder geschweif3t
Werkstoff P235GH 1.0345
P265GH 1.0425
Herstellart bis DN 200 nahtlos oder geschweif3t
ab DN 250 geschweif3t
Mafinorm DINEN 10220
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Tabelle 2 ( fortgesetzt)

Toleranzen entsprechend den Festlegungen der jeweiligen EN-Normen;

fiir Nennweiten > DN 800 gelten die Durchmessertoleranzen nach
DINEN 10217-5.

Lieferbedingungen nahtlos: DINEN 10216-2
geschweifdt: DIN EN 10217-2, ab DN 500: DIN EN 10217-5 moglich
Priifkategorie TC1 (Priifkategorie 1)

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

Fiir kleinere als die genannten Abmessungen sind keine Kerbschlagbiegeversuche
erforderlich (siehe DIN EN 13480-2:2017-12, B.3.2).

Die Werte fiir die Kerbschlagarbeit der Tabelle 3 sind einzuhalten. Die
grofdtmogliche Probenbreite ist zu nutzen.

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

Lieferldnge Alle Rohre sind in Herstelllingen entsprechend der Normen zu liefern (min. 6 m).
Zusammengeschweifdte Rohrldngen 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
Probenmafie
mm
10x 10 10x 7,5 10x5
Mindest-Schlagarbeit []]
Querrichtung 27 20 14
Langsrichtung 40 30 20

8 Technische Lieferbedingungen fiir Rohrformstiicke
8.1 Allgemeine Anforderungen an Rohrformstiicke

Tabelle 4 — Allgemeine Anforderungen an Rohrformstiicke

Bauteil Formstiick, nahtlos oder geschweifst
Mafdnorm DIN EN 10253-2
Toleranzen DIN EN 10253-2, unabhingig vom Herstellungsverfahren gilt flir

Auflendurchmesser D > 610 mm und fir Nennwanddicken T < 10 mm eine
Minustoleranz von 0,35 mm bzw. fiir T > 10 mm eine Minustoleranz von 0,5 mm.
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Tabelle 4 ( fortgesetzt)

Lieferbedingungen DIN EN 10253-2

Eigenschaft Bei geschweifdtem Vormaterial sind die Vorgaben aus Abschnitt 6 zu erfiillen.
Vormaterial

Herstellverfahren DINEN 10253-2:2021-11, Tabelle 1

Bei der Herstellung von geschweifdten Rohrbégen darf die Schweifinaht nur im
Bereich der neutralen Faser liegen.

Schweiflenden DIN EN IS0 9692-1; bis T = 3,2 mm, Kennzahl 1.2.1, bei T > 3,2 mm Kennzahl 1.3.
Ist die Anschlusswanddicke kleiner als die Nennwanddicke des Formstiickes,
muss eine Innenanfasung unter einem Winkel von 1819 Grad auf die

Anschlusswanddicke erfolgen. Bei Anfasungen an der Aufdenseite ist ein
Anfasungswinkel von 3019 Grad einzuhalten.

Prifkategorie TC1 (Priifkategorie 1)

Zusatzliche Priifungen | Alle Schweifdnahte sind einer 100 %igen zerstorungsfreien Priifung zu
unterziehen.

Die erforderlichen zerstorungsfreien Priifungen einer Schweifdnaht im Rahmen
der Herstellung eines Formstiickes sind nach der letzten Warmebehandlung bzw.
Umformung durchzufiihren.

Zerstorungsfreie Priiffungen der Schweifdnaht am Vormaterial brauchen am
Formstiick nicht mehr wiederholt werden.

Ein Kerbschlagbiegeversuch ist unabhangig von der Nennweite ab einer
moglichen Probenbreite von 5 mm durchzufiihren. Die Werte fiir die
Kerbschlagarbeit der Tabelle 3 sind bei einer Priiftemperatur von 0 °C
einzuhalten. Die grof3tmogliche Probenbreite ist zu nutzen.

Kennzeichnung nach DIN EN 10253-2

8.2 Rohrbogen

Tabelle 5 — Anforderungen an Rohrbogen

Bauteil Rohrbogen
Werkstoff P235GH, P265GH
Mafinorm DIN EN 10253-2 Typ A und Typ B
Bauart 3D
Bestellbezeichnung Angabe der Abmessungen:

DxT/T,

Dabei ist

T =Bestellwanddicke (Nennmaf3 entsprechend der Wanddickenreihe der Maf3-

norm);

T. =Rohranschlusswanddicke, wird angegeben, wenn abweichend von T.
Beispiel 1 Rohrbogen-DIN 21057-10-A-90°-3D°-P235GH-114,3 x 8,8/6,3
Bestellbezeichnung
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8.3 Reduzierungen

Tabelle 6 — Anforderungen an Reduzierungen

Bauteil Reduzierung
Werkstoff P235GH, P265GH
Mafinorm DIN EN 10253-2, Typ B
Bauart konzentrisch (C) oder exzentrisch (E)
Bestellbezeichnung Angabe der Abmessungen:
DxT/T¢-D1xT1/T1c
Dabei ist
T =Nennmaf} entsprechend der Wanddickenreihe der Mafdnorm der Aus-
gangsnennweite;
T =Nennmaf entsprechend der Wanddickenreihe der Mafdnorm der redu-
zierten Nennweite;
T, T1. =Rohranschlusswanddicken, werden angegeben, wenn abweichend von
Tbzw. Tq.
Beispiel 1 Reduzierung-DIN 21057-10-C-P235GH-114,3 x 8,8/6,3-88,9 x 8,0
Bestellbezeichnung
8.4 T-Stiicke
Tabelle 7 — Anforderungen an T-Stiicke
Bauteil T-Stiick
Werkstoff P235GH, P265GH
Mafdnorm DIN EN 10253-2, Typ Aund Typ B
Fiir Typ B muss der Innendurchmesser ID an allen Stellen des Formstiicks tiber
87,5 % des Innendurchmessers an den Schweifsenden betragen.
Obere Grenzabmafse Bei ausgehalsten T-Stlicken Typ A ist das obere Grenzabmaf3 des

Formstiickkérpers am Durchgang (Grundrohr zu Abzweig) auf maximal 50 % der
Bestellwanddicke T und am Abzweig auf maximal 20 % der Bestellwanddicke T4,
maximal aber auf die entsprechenden Nennwanddicken T und T der
nachsthoheren Wanddickenreihe zu begrenzen.

Bei ausgehalsten T-Stiicken Typ B ist das obere Grenzabmaf$ des
Formstiickkorpers am Durchgang (Grundrohr zu Abzweig) auf maximal 20 % der
Nennwanddicke T und am Abzweig auf maximal 20 % der Nennwanddicke Ty,
maximal aber auf die entsprechenden Nennwanddicken des Formstiickkorpers T’
und T}, der nachsthoheren Wanddickenreihe zu begrenzen.
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Tabelle 7 ( fortgesetzt)

Bestellbezeichnung Angabe der Abmessungen:
DxT/T¢-D1xT1/T1c
Dabei ist

T = Nennmaf} entsprechend der Wanddickenreihe der Mafdnorm des Durch-
gangs

Tq =Nennmafd entsprechend der Wanddickenreihe der Mafinorm des
Abzweigs

T¢, T1. =Rohranschlusswanddicken, werden angegeben, wenn abweichend von
Tbzw. T

Beispiel 1 T-Stiick-DIN 21057-10-A-P235GH-114,3 x 8,8/6,3-88,9 x 6,3

Bestellbezeichnung

8.5 Kappen

Tabelle 8 — Anforderungen an Kappen

Bauteil Kappe
Werkstoff P235GH, P265GH
Mafdnorm DIN EN 10253-2, Typ A und Typ B
Bestellbezeichnung Angabe der Abmessungen:
DxT/T.
Dabei ist

T =Nennmaf entsprechend der Wanddickenreihe der Mafdnorm;
T. =Anschlusswanddicke, wird angegeben, wenn abweichend von T.
Beispiel 1 Kappe-DIN 21057-10-A-P235GH-114,3 x 8,8/6,3
Bestellbezeichnung

9 Technische Lieferbedingungen fiir verstirkte Stutzen
9.1 Allgemeine Anforderungen an verstirkte Stutzen

Tabelle 9 — Anforderungen an verstirkte Stutzen

Bauteil Verstarkter Stutzen Form B und Form W, nahtlos oder geschweif3t
Werkstoff P235GH, P265GH

fiir P235GH, alternativ zuldssig P245GH, P250GH und P265GH
fiir P265GH, alternativ zuldssig P280GH und P295GH

Herstellungsart nahtlos oder geschweif3t
Mafinorm DIN 21057-5
Toleranzen DIN 21057-5, beziiglich der Rohrnorm gelten die Toleranzen nach DIN 21057-10,
Abschnitt 7.
Lieferbedingungen DINEN 10216-2, DINEN 10217-2, DIN EN 10217-5, DIN EN 10222-2 als
Vormaterial zylindrisches Hohlprofil nach DIN EN 10222-1, DIN EN 10273
Fiir Rohre gelten die Anforderungen nach DIN 21057-10, Abschnitt 7.
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Tabelle 9 ( fortgesetzt)

Mechanische Es sind die mechanischen Eigenschaften entsprechend des eingesetzten
Eigenschaften Vormaterials sicherzustellen.
Schweiflenden DIN 21057-5

Anpassung eines Stutzenende an den Schalenaufdendurchmesser des
Grundrohres nach Bestellerangaben.

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

Die Werte fiir die Kerbschlagarbeit der Tabelle 3 sind einzuhalten. Die
grofdtmogliche Probenbreite ist zu nutzen.

Bei Verwendung von Stabmaterial P250GH ist der Mindestwert der

0,2 %-Dehngrenze Ry ; des P235GH bei 400 °C nach DIN EN 10273
sicherzustellen.

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

Ergdnzend ist der Stutzen dauerhaft mit AufSendurchmesser, Wanddicke und der
entsprechenden Form (B oder W) zu kennzeichnen.

9.2 Verstirkter Stutzen Form B

Tabelle 10 — Bestellbezeichnung verstarkte Stutzen Form B

Bestellbezeichnung Angabe der Abmessungen:

Ds/Dyx Ty /T¢ /11
Dabei ist

Dy, = Auflendurchmesser des Stutzens;

Dg = Aufiendurchmesser des Grundrohres, wird angegeben, wenn das Bauteil mit
Anpassung an das Grundrohr geliefert werden soll;

Ty, =Wanddicke des Stutzens;

T. =Wanddicke des am Stutzen anschliefSenden Rohres, wird angegeben, wenn
das Bauteil mit Anfasung geliefert werden soll;

l; =Bestelllinge des Stutzens, falls abweichend von DIN 21057-5:2016-12,
Tabelle 3.

Beispiel 1 Verstarkter Stutzen B-DIN 21057-5-P235GH-60,3 x 4,5/2,9

Bestellbezeichnung
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9.3 Verstarkter Stutzen Form W

Tabelle 11 — Bestellbezeichnung verstirkte Stutzen Form W

Bestellbezeichnung Angabe der Abmessungen:
Ds/Db X Tb Xll/Dc X Tc-
Dabei ist
Dy, = Auflendurchmesser des Stutzens;
Dg = Aufdendurchmesser des Grundrohres, wird angegeben, wenn das Bauteil
mit Anpassung an das Grundrohr geliefert werden soll;
Ty =Wanddicke des Stutzens;
11 = Bestelllange des Stutzens, falls abweichend von DIN 21057-5:2016-12,
Tabelle 4;
D; x T =Aufdendurchmesser und Wanddicke des am Stutzen anschlieféenden
Rohres, wird angegeben, wenn das Bauteil mit Anfasung geliefert werden
soll.
Beispiel 1 Verstarkter Stutzen W-DIN 21057-5-P235GH-114,3/69 x 9x92/60,3 x 3,2
Bestellbezeichnung

10 Technische Lieferbedingungen fiir Flansche
10.1 Allgemeine Anforderungen an Flansche

Tabelle 12 — Allgemeine Anforderungen an Flansche

Mafdnorm DIN EN 1092-1
Flanschdichtflache DIN EN 1092-1
Toleranzen DIN EN 1092-1;

zusatzlich gilt:
— fiir Flansche mit Ansatz < DN 450:

— Toleranz des Aufdendurchmessers des Ansatzes: 0/+1 % oder +0,5 mm,
es gilt der jeweils grofiere Wert.

— fiir Flansche (beidseitig bearbeiteter Ansatz) < DN 400 und Wanddicken

<7,1mm:
— Toleranz der Wanddicke: 0/+0,3 mm.
Lieferbedingungen DIN EN 1092-1
Lieferbedingungen DIN EN 10028-2, DIN EN 10222-2, DIN EN 10273

Vormaterial
Zusatzliche Priifungen | Die Mindestwerte fiir die Kerbschlagarbeit aus der DIN EN 10222-2 miissen bei
0 °C eingehalten werden.

Bei Verwendung von P250GH ist der Mindestwert der 0,2 %-Dehngrenze R 7
des P245GH bei 400 °C nach DIN EN 10222-2 sicherzustellen.

Herstellverfahren Geschweifdte Konstruktionen bediirfen der ausdriicklichen Genehmigung des
Bestellers.
Kennzeichnung Entsprechend den Festlegungen DIN EN 1092-1
Documents
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10.2 Technische Lieferbedingungen fiir Vorschweif3flansche

Tabelle 13 — Anforderungen an Vorschweif3flansche

Bauteil Vorschweifdflansch (DIN EN 1092-1 Typ 11)
Werkstoff P245GH, P280GH

fiir P245GH alternativ zulassig P250GH

fiir P280GH alternativ zulassig P295GH

Lieferbedingungen DIN EN 10222-2, DINEN 10273
Vormaterial
Schweifdenden DIN EN 1092-1;
Flansche mit Wanddicke < 3,0 mm sind mit rechtwinkligem Ende zu liefern.
Bestellbezeichnung Angabe der Abmessungen:
DN xS/T./PN
Dabei ist

S =Wanddicke des Flanschansatzes nach DIN EN 1092-1:2018-12, Anhang A;
T. =reduzierte Wanddicke des Flanschansatzes, wird angegeben, wenn abwei-
chend von Sp nach DIN EN 1092-1:2018-12, Anhang A.

Es gilt: § 2 T, (Wanddicke des anschlief}enden Rohres).

Beispiel 1Flansch-DIN 21057-10-11/B1-P245GH-DN 600 x 11/6,3/PN 16
Bestellbezeichnung

10.3 Technische Lieferbedingungen fiir Blindflansche

Tabelle 14 — Anforderungen an Blindflansche

Bauteil Blindflansch (DIN EN 1092-1 Typ 05)

Werkstoff P245GH, P265GH

— fiir P265GH alternativ zulassig P280GH, P295GH
— fiir P245GH alternativ zuldssig P250GH

Lieferbedingungen DIN EN 10028-2, DINEN 10222-2, DINEN 10273
Vormaterial
Bestellbezeichnung Angabe der Abmessungen:

DN/PN
Beispiel 1 Flansch-DIN 21057-10-05/A-P245G-DN 100/PN 16
Bestellbezeichnung

11 Technische Lieferbedingungen fiir Verbindungselemente

11.1 Sechskantschrauben

Tabelle 15 — Anforderungen an Sechskantschrauben 25CrMo4

Bauteil Sechskantschraube
Werkstoff 25CrMo4+QT
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Tabelle 15 ( fortgesetzt)

Mafinorm DIN ENISO 4014, DINEN IS0 4017
Lieferbedingungen DIN EN 1515-4, DIN EN 1SO 4014, DIN EN ISO 4017
Mechanische Mechanische Priifung entsprechend DIN EN ISO 898-1 (Schrauben mit voller
Eigenschaften Belastbarkeit) mit Werten nach DIN EN 10269 in Verbindung mit DIN EN 26157-3.
Die Kerbschlagarbeit nach DIN EN 1515-4 ist fiir eine Werkstofftemperatur
tm =—-60 °C sicherzustellen.
Kennzeichnung Einpragen von:
— Herstellerzeichen und Werkstoffnummer; oder
— Herstellerzeichen und Kurzzeichen? nach DIN 267-13
Beispiel 1 Sechskantschraube-DIN 21057-10-25CrMo4-M12 x 120
Bestellbezeichnung
@  Kurzzeichen KG nach DIN 267-13 fir 25CrMo4+QT

11.2 Gewindebolzen

Tabelle 16 — Anforderungen an Gewindebolzen

Bauteil Gewindebolzen
Werkstoff 25CrMo4+QT
Mafinorm DIN 976-1, Form B
Lieferbedingungen DIN EN 1515-4, DIN 976-1, DIN 267-13
Mechanische Mechanische Priifung entsprechend DIN 267-13 mit Werten nach DIN EN 10269.
Eigenschaften Die Kerbschlagarbeit nach DIN EN 1515-4 ist fiir eine Werkstofftemperatur
tm = -60 °C sicherzustellen.
Kennzeichnung Einpragen von:
— Herstellerzeichen und Werkstoffnummer; oder
— Herstellerzeichen und Kurzzeichen? nach DIN 267-13
Beispiel 1 Gewindebolzen-DIN 21057-10-25CrMo4-M12 x 120
Bestellbezeichnung
a@  Kurzzeichen KG nach DIN 267-13 fiir 25CrMo4+QT

11.3 Schraubenbolzen

Tabelle 17 — Anforderungen an Schraubenbolzen

Bauteil Schraubenbolzen
Werkstoff 25CrMo4+QT
Mafdnorm DIN 2510-3, Form L; Form Z
Produktklasse DIN 267-29, T2
Lieferbedingungen DIN EN 1515-4, DIN 267-13
Mechanische Mechanische Priifung entsprechend DIN 267-13 mit Werten nach DIN EN 10269.
Eigenschaften Die Kerbschlagarbeit nach DIN EN 1515-4 ist fiir eine Werkstofftemperatur

tm = —-60 °C sicherzustellen.
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Tabelle 17 ( fortgesetzt)

Kennzeichnung Einpragen von:

— Herstellerzeichen und Werkstoffnummer oder

— Herstellerzeichen und Kurzzeichen? nach DIN 267-13
Beispiel 1 Schraubenbolzen L-DIN 21057-10-25CrMo4-M12 x 120
Bestellbezeichnung
a  Kurzzeichen KG nach DIN 267-13 fir 25CrMo4+QT

11.4 Sechskantmutter fiir Sechskantschrauben und Gewindebolzen

Tabelle 18 — Anforderungen an Sechskantmuttern Typ 1

Bauteil Sechskantmutter, Typ 1
Werkstoff 25CrMo4+QT
Mafdnorm DINENISO 4032
Lieferbedingungen DIN EN 1515-4, DIN EN IS0 4032
Mechanische Mechanische Priifung entsprechend DIN EN [SO 898-2 bzw. DIN 267-13 mit
Eigenschaften Werten nach DIN EN 10269 in Verbindung mit DIN EN ISO 6157-2.
Kennzeichnung Einpragen von:
— Herstellerzeichen und Werkstoffnummer; oder
— Herstellerzeichen und Kurzzeichen® nach DIN 267-13
Beispiel 1 Sechskantmutter-DIN 21057-10-25CrMo4-M12
Bestellbezeichnung
a@  Kurzzeichen KG nach DIN 267-13 fiir 25CrMo4+QT

Tabelle 19 — Anforderungen an Sechskantmutter NF

Bauteil Sechskantmutter NF
Werkstoff 25CrMo4+QT
Mafdnorm DIN 2510-5, Form NF
Produktklasse DIN 267-29, T3
Lieferbedingungen DIN EN 1515-4
Mechanische Mechanische Priifung entsprechend DIN EN [SO 898-2 bzw. DIN 267-13 mit
Eigenschaften Werten nach DIN EN 10269 in Verbindung mit DIN EN ISO 6157-2.
Kennzeichnung Einpragen von:
— Herstellerzeichen und Werkstoffnummer; oder
— Herstellerzeichen und Kurzzeichen nach DIN 267-13.
Beispiel 1 Sechskantmutter NF-DIN 21057-10-25CrMo4-M12
Bestellbezeichnung
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11.5 Scheiben

Tabelle 20 — Anforderungen an Scheiben

Bauteil Scheibe
Werkstoff Stahl
Harteklasse: 200 HV
Mafinorm DIN EN ISO 7089
Lieferbedingungen DIN EN ISO 7089
Priifbescheinigung keine
Beispiel 1 Scheibe-DIN 21057-10-Stahl-200 HV-12
Bestellbezeichnung
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Anhang A
(normativ)

Abmessungen und maximale Driicke

A.1 Mafdangaben

Angegeben sind die Nennmafie entsprechend der relevanten Mafdnorm und die zuldssige Minustoleranz c fiir
die Wanddicke am Rohranschluss.

Die Wanddickenreihen beriicksichtigen einen Korrosionszuschlag von 1,0 mm.

A.2 Maximale Driicke bei erhohten Temperaturen

Die in den Tabellen angegebenen Rohrbauteile erfiillen unterhalb des Zeitstandbereiches die Druck-/
Temperatur-Zuordnung der entsprechenden Flanschwerkstoffgruppe in DIN EN 1092-1:2018-12, AnhangG,
fiir den unten angegebenen PN-Wert. Fiir Anwendungen im Zeitstandbereich ist eine Einzelfallbetrachtung
erforderlich. Die Ubergangstemperaturen in den Zeitstandbereich sind den einzelnen Produktnormen zu
entnehmen (siehe auch Beispiel-Rohrklassen in Anhang B).

Durch Multiplikation des bei 20 °C angegebenen maximalen Druckes Py, mit den Abminderungsfaktoren aus
Tabelle A.1 bis Tabelle A.11 kénnen fiir jedes Bauteil die maximalen Driicke bei erh6hter Temperatur berechnet
werden. Faktoren fiir andere Temperaturen konnen zwischen zwei benachbarten Temperaturen linear inter-
poliert werden. Die angegebenen Driicke bei 20 °C gelten bis 50 °C (siehe DIN EN 13480-2:2017-12, 4.2.2.1).
Die Faktoren wurden unter Verwendung aller Anwendbaren Werkstoffnummern ermittelt, wobei das jeweils
kleinste Verhaltnis aus f/f ¢ angegeben wird (siehe DIN 21057-1:2023-08, 6.1).

A.3 Rohr
Tabelle A.1 — Abminderungsfaktoren fiir Rohre
TS
oc -10 20 100 150 200 250 300 350 400
Faktor P235GH 1,00 1,00 0,88 0,83 0,75 0,66 0,58 0,53 0,49

Die maximalen Driicke gelten nur in Verbindung mit den technischen Lieferbedingungen und den Berech-
nungsgrundlagen nach diesem Dokument.

Tabelle A.2 — Maximaler Druck P, fiir Rohre bei einer Temperatur von 20 °C

Maximaler Druck P, bei 20 °C
DN D T 1 PN P235GH
mm mm mm
152 21,3 2,0 0,40 63 74,9
15 21,3 2,6 0,40 100 179,1
208 26,9 2,3 0,40 63 90,6
202 26,9 2,6 0,40 100 122,4
252 33,7 2,6 0,40 63 96,8
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Tabelle A.2 ( fortgesetzt)

- Entwurf -

Maximaler Druck P,y bei 20 °C
DN D T 1 PN P235GH
mm mm mm
254 33,7 2,9 0,40 100 122,3
324 42,4 2,6 0,40 63 76,4
32 42,4 3,6 0,45 100 160,2
402 48,3 2,6 0,40 40 67,0
402 48,3 2,9 0,40 63 84,4
402 48,3 3,6 0,45 100 122,9
502 60,3 2,9 0,40 40 67,1
502 60,3 3,2 0,40 63 81,1
50 60,3 4,5 0,56 100 153,6
652 76,1 2,9 0,40 40 53,1
652 76,1 3,6 0,45 63 76,9
652 76,1 5,0 0,63 100 123,1
804 88,9 3,2 0,40 40 54,6
802 88,9 4,0 0,50 63 76,5
804 88,9 5,6 0,70 100 121,7
1002 114,3 3,6 0,45 40 50,8
1002 114,3 5,0 0,63 63 80,8
100 114,3 7,1 0,89 100 143,3
1252 139,7 4,0 0,50 40 48,3
1252 139,7 5,6 0,70 63 76,2
1252 139,7 8,0 1,00 100 119,4
1502 168,3 4,5 0,56 40 46,9
1502 168,3 7,1 0,89 63 84,6
150 168,3 10,0 1,25 100 144,8
200 219,1 4,5 0,56 25 40,7
200 219,1 5,6 0,70 40 54,3
200 219,1 8,0 1,00 63 84,4
200 219,1 11,0 1,38 100 122,9
250 273 4,5 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
300 323,9 5,0 0,50 25 32,7
300 3239 7,1 0,57 40 52,1
300 323,9 10,0 0,80 63 77,9
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Tabelle A.2 ( fortgesetzt)

Maximaler Druck P,,,, bei 20 °C
DN D T 1 PN P235GH
mm mm mm
300 3239 16,0 1,28 100 132,6
350 355,6 4,5 0,45 16 259
350 355,6 5,6 0,45 25 354
350 355,6 8,0 0,64 40 54,6
350 355,6 11,0 0,88 63 78,9
350 355,6 16,0 1,28 100 120,3
400 406,4 5,0 0,50 16 26,0
400 406,4 5,6 0,45 25 30,9
400 406,4 8,8 0,70 40 53,3
400 406,4 12,5 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
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 16 271
900 914 11,0 0,88 25 30,2
1000 1016 10,0 0,80 16 24,4
1000 1016 12,5 1,00 25 31,3
1200 1219 12,5 1,00 16 26,0
a@  Der maximale Druck gilt fiir einen Maschinenbogen.
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A.4 Formstiicke

A.4.1 Rohrbogen

Tabelle A.3 — Abminderungsfaktoren fiir Rohrbogen

- Entwurf -

TS
o -10 20 100 150 200 250 300 350 400
Faktor P235GH 1,00 1,00 0,88 0,83 0,75 0,66 0,58 0,53 0,49

Die maximalen Driicke gelten nur in Verbindung mit den technischen Lieferbedingungen und den Berech-

nungsgrundlagen nach diesem Dokument.

Tabelle A.4 — Maximaler Druck P, fiir Rohrbogen bei einer Temperatur von 20 °C
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Maximaler Druck Py,
bei 20 °C
DN D T c1 Wand- | Ausfiihrung? PN P235GH
mm mm mm dicken-
reihe?
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
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 100 124,1
80 88,9 3,2 0,40 2 A 40 47,3
100 114,3 3,6 0,45 2 A 25 44,5
100 114,3 6,3 0,79 4 A 63 96,1
100 114,3 8,8 1,10 5 A 100 146,7
125 139,7 4,0 0,50 2 A 25 42,6
125 139,7 6,3 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
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Maximaler Druck Py,
bei 20 °C
DN D T ] Wand- | Ausfithrung? PN P235GH
mm mm mm dicken-
reihe?

150 168,3 7,1 0,89 4 A 63 75,1
150 168,3 11,0 1,38 5 A 100 1279
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
300 323,9 5,6 0,70 1 A 16 28,8
350 355,6 5,6 0,70 1 A 16 26,6
350 355,6 20,0 2,5 6 A 100 118,4
400 406,4 6,3 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
500 508 6,3 0,79 1 A 16 21,5
500 508 10,0 1,25 2 A 25 37,3
600 610 6,3 0,79 1 A 10 17,9
600 610 10,0 1,25 2 A 25 30,9
700 711 7,1 0,35 1 A 16 19,6
700 711 10,0 0,35 2 A 25 29,6
800 813 8,0 0,35 1 A 16 19,8
800 813 12,5 0,50 3 A 25 33,0
900 914 10,0 0,35 1 A 16 23,0
900 914 12,5 0,50 2 A 25 29,3
1000 1016 10,0 0,35 1 A 16 20,6
1200 1219 12,5 0,50 2 A 16 21,9

32 42,4 2,6 0,33 2 B 63 111,2

65 76,1 3,6 0,45 3 B 63 98,5

80 88,9 4,0 0,50 3 B 63 96,8

80 88,9 5,6 0,70 4 B 100 146,2
100 114,3 3,6 0,45 2 B 40 64,4
125 139,7 4,0 0,50 2 B 40 60,5
150 168,3 4,5 0,56 2 B 40 57,6
200 219,1 8,0 1,00 4 B 63 87,7
200 219,1 12,5 1,56 5 B 100 146,2
250 273 6,3 0,79 2 B 40 53,4
250 273 8,8 1,10 3 B 63 77,9
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