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Dieses Dokument (FprEN 3275:2018) wurde vom Verband der Europäischen Luft-, Raumfahrt- und 
Verteidigungsindustrie – Normung (ASD-STAN) erstellt. 

Nachdem Umfragen und Abstimmungen entsprechend den Regeln dieses Verbandes durchgeführt wurden, 
hat diese Norm die Zustimmung der nationalen Verbände und offiziellen Behörden der Mitgliedsländer der 
ASD erhalten, bevor sie CEN vorgelegt wurde. 

Dieses Dokument ist derzeit zur formellen Abstimmung vorgelegt. 

Dieses Dokument wird EN 3275:2002 ersetzen. 
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Diese Europäische Norm legt die Anforderungen, Prüfverfahren, Qualitätssicherung und Lieferbedingungen 
für metrische 8°30'-Rohrverschraubungen mit Dichtlippe für Temperaturbereiche von Typ II und Typ III nach 
ISO 6771 und Nenndruck bis 28 000 kPa fest. 

 

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 (einschließlich aller Änderungen). 

EN 2813, 
    1)

EN 3120, 
         

EN 10204,  

EN ISO 1302, 
 

ISO 2685, 
 

ISO 2859 1, 

ISO 5855 (alle Teile),  

ISO 6771,  

ISO 6772,  

ISO 7137,  

ISO 7257,  

ISO 8625 1, 
 

ISO 9538,  

TR 2674, 
2)

MIL H 5606, 3) 

MIL H 8446, 3) 

                                                                 

1) Veröffentlicht als ASD-STAN-Vornorm am Tag der Veröffentlichung dieser Norm (www.asd-stan.org). 

2) Veröffentlicht als ASD-STAN-Fachbericht zum Zeitpunkt der Herausgabe dieser Norm (www.asd-stan.org). 

3) Veröffentlicht durch: Department of Defense (DOD), the Pentagon, Washington, D.C. 20301. 
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Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe. 

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken für die Verwendung in der Normung unter den folgenden 
Adressen bereit: 

   IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/ 

   ISO Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp 

Nenndruck, Prüfdruck, Druckimpuls, Berstdruck nach ISO 8625-1 

 

montierte und mit Drehmoment angezogene Mutter, Stutzen und Rohr, verbunden mit z. B. geraden 
Verschraubungen, T-Verschraubungen oder Winkelverschraubungen 

Anmerkung 1 zum Begriff: Siehe Bild 1. 

 

1 Dichtlippe 

2 Stutzen 

3 Mutter 

4 Verschraubungsende 

Verschraubung zum Verbinden von Rohren 
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aus einzelnen Schmiederohlingen gearbeitete Verschraubungen 

Anmerkung 1 zum Begriff: Für Kreuzstücke, T-Stücke und Rohrbögen, die maschinell aus Stab- oder Plattenrohlingen 
hergestellt werden, kann der Begriff "geformt" verwendet werden. 

 

Nichtübereinstimmung mit der allgemeinen Oberflächenbeschaffenheit, eventuell ein Fehler 

glatte, interkristalline oder transkristalline Werkstofftrennung, die entlang von Fremdkörpereinschlüssen 
verlaufen kann 

Anmerkung 1 zum Begriff: Risse entstehen üblicherweise durch Überbeanspruchung des Metalls bei Schmiede- oder 
anderen Formgebungsvorgängen oder Wärmebehandlungen. Werden Teile erneut stark erhitzt, werden die Risse 
üblicherweise durch Zunder eingefärbt. 

Falzen von Metall, wie es bei Schmiedevorgängen auftreten kann 

Anmerkung 1 zum Begriff: Überwalzungen können an oder nahe bei Querschnittsübergängen entstehen und sind 
besonders häufig an nichtrunden Absätzen, Schultern und Köpfen anzutreffen. 

Bearbeitungsfehler ähnlich der Überwalzung 

(1) üblicherweise eine Öffnung oder ein Riss an der Oberfläche aufgrund eines Fehlers beim Gießen oder 
Schmieden 

(2) Fremdmaterialien, Einlagerungen im Werkstoff, die mit dem Grundmetall nicht homogen sind 

Vertiefung oder Narbe in der Oberfläche, z. B. durch Korrosion verursacht 

 

bestimmte Menge eines bestimmten Gebrauchsgegenstandes oder einer bestimmten Dienstleistung, der bzw. 
die zu einer gleichen Zeit unter gleichbleibend angenommenen Bedingungen hergestellt bzw. erbracht wird 
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Los, das aus Rohrverschraubungen mit gleichem Identifizierungsblock besteht, die von verschiedenen 
Fertigungslosen stammen dürfen 

Qualitätslage, die beim Betrachten einer kontinuierlichen Serie von Losen im Zusammenhang mit Stich-
probenprüfungen, die Grenze einer zufriedenstellenden mittleren Qualitätslage darstellt 

Prüfung zum Nachweis der einwandfreien Leistungsfähigkeit der montierten Rohrverschraubung bei 
simulierten Betriebszuständen (Überlast-, zerstörende und Dauerbeanspruchungsprüfungen) 

nichtkritischer Fehler, der voraussichtlich zu einem Ausfall führt oder die Brauchbarkeit für den vorgesehenen 
Verwendungszweck wesentlich herabsetzt 

Fehler, der voraussichtlich die Brauchbarkeit des betreffenden Erzeugnisses für den vorgesehenen Verwen-
dungszweck nicht wesentlich herabsetzt, oder ein Abweichen von den geltenden Festlegungen, das den 
Gebrauch oder Betrieb des Erzeugnisses nur geringfügig beeinflusst 

 

A Bruchdehnung, in Prozent [%] 

D0 Tatsächlicher Außendurchmesser des Rohrs in Millimeter [mm] 

D1 Tatsächlicher Innendurchmesser des Rohrs in Millimeter [mm] 

DN Nennmaß für den Außendurchmesser des Rohrs 

P Betriebsdruck, in Megapascal [MPa] 

Rm Zugfestigkeit in Megapascal [MPa] 

Rp0,2 0,2-%-Dehngrenze, in Megapascal [MPa] 

x axiale Beanspruchung durch Druckbeaufschlagung, in Megapascal [MPa] 
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Siehe Tabelle 1 und Tabelle 2. 

 

Soweit nicht anders festgelegt, sind die Prüfungen für montierte Rohrverschraubungen des Temperatur-
bereichs Typ II mit Hydraulikflüssigkeit auf Mineralölbasis nach MIL H 5606 und für Rohrverschraubungen 
des Temperaturbereichs Typ III mit Hydraulikflüssigkeit auf Silicatesterbasis nach MIL H 8446 durchzu-
führen. Soweit möglich, darf Wasser für die Prüfdruck-, Mindestberstdruck-, Spannungsrisskorrosions- und 
Wiederholmontageprüfung verwendet werden. Für andere Anwendungen als in Hydrauliksystemen ist vor-
zugsweise das Betriebsmedium des Systems für die Dichtheitsprüfungen (Gasdruck) und Prüfdruckprüfungen 
zu nehmen. Wenn in dem Prüfverfahren festgelegt, ist das Prüfmedium als Schmierstoff zu verwenden. 

Formstücke müssen mit dem Faserverlauf der Stange oder Platte in Richtung des Mediums spanend herge-
stellt werden. Die Prüflinge sind wie in Tabelle 2 dargestellt zu montieren. Die Montage am Rohrende muss 
nach TR 2674 erfolgen. Vor den Prüfungen müssen alle Verschraubungen mit dem vorgeschriebenen Höchst-
wert des Anziehdrehmomentes angezogen werden. Die nicht in Tabelle 2 angegebenen Verschraubungen sind 
mit dem Mindestwert des Anziehdrehmomentes bei mindestens der Hälfte der Prüflinge und mit den Höchst-
werten der Anziehdrehmomente bei den restlichen Prüflingen zu montieren. 

Das Verfahren für das Verbinden des Rohres mit dem Verschraubungsende (Löten, Schweißen, mechanischer 
Anschluss usw.) darf die Eigenschaften, Festigkeit oder Form des Rohres und des Verschraubungsendes nicht 
nachteilig beeinflussen. Die Montage muss den Konstruktionsanforderungen entsprechen und durch direkte 
Messung, Röntgenstrahlen oder ähnliche zerstörungsfreie Verfahren nachprüfbar sein. 
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a a

5.2b Werkstoffe Nach den Produktnormen Chemische Analyse oder 
Konformitätsbescheinigung nach 
EN 10204 des Halbzeugher-
stellers. 

X 

100 % 

X 

100 % 

5.3b Maße Nach den Produktnormen Mit geeigneten Messmitteln X 

100 % 

X 

50 % 

Durchgänge Nach den Produktnormen Eine Kugel, deren Durchmesser 
um 0,5 mm kleiner ist als der für 
den Durchgang festgelegte 
Mindestdurchmesser, muss 
durch die Rohrverschraubung 
hindurchrollen. 

X 

100 % 

X 

20 % 

5.4b Kennzeich-
nung des 

Erzeugnisses 

Kennzeichnung in Übereinstim-
mung mit den Produktnormen und 
Bauunterlagen einschließlich Los-
kennzeichnung nach Anhang A. Die 
Kennzeichnung muss lesbar sein 
und darf den Werkstoff oder die 
Funktion der Produkte nicht 
beeinträchtigen. 

Sichtprüfung X 

100 % 

X 

100 % 

5.5b Oberflächen-
rauheit 

Nach den Produktnormen 

Auswertung nach ISO 1302 

Mit geeigneten Messmitteln oder 
Oberflächenvergleichsmustern 

X 

100 % 

X 

100 % 

5.6b Oberflächen-
behandlung 

Nach den Produktnormen Sichtprüfung 

Das Gewinde ist mit einer Lehre 
mit der Toleranzklasse 4h6h zu 
prüfen. 

X 

100 % 

X 

100 % 
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a a

5.7b Oberflächen-
fehler 

Die Teile müssen frei sein von 
Oberflächenfehlern nach 3.3, die 
einen nachteiligen Einfluss auf ihre 
Eigenschaften und Lebensdauer 
haben können. 

Sichtprüfung anhand geeigneter 
Verfahren 

X 

100 % 

X 

100 % 

Sichtprüfung X 

100 % 

X 

100 % 

Gewinde Gewinde dürfen geschnitten, 
gewalzt oder geschliffen sein; 
ausgenommen bei Titanlegierun-
gen, wo sie geschnitten oder ge-
walzt sein müssen. Außengewinde 
von Verschraubungen sollten 
gewalzt sein und müssen bei 
spanender Herstellung einen 
arithmetischen Mittenrauwert Ra 
von 3,2 µm oder feiner nach 
ISO 1302 aufweisen. 

Der Faserverlauf im gewalzten 
Gewinde muss durchgehend sein 
und dem allgemeinen Gewinde-
profil folgen, wobei die größte 
Dichte am Gewindegrund liegt. 

Überlappungen, Risse, Ober-
flächenunregelmäßigkeiten und 
Riefen (siehe 3.3) sind an keiner 
Stelle der tragenden Gewinde-
flanke, im Gewindegrund oder an 
der nichttragenden Gewindeflanke 
zulässig. Überlappungen und 
Riefen, deren Tiefe innerhalb der 
in der Tabelle angegebenen Grenz-
werte liegt, sind an der Gewinde-
spitze und der nicht tragenden 
Gewindeflanke oberhalb des 
Flankendurchmessers zulässig. 

Gewindeflanken von gewalzten 
Gewinden müssen durch mikro-
graphische Untersuchung ge-
prüft werden. Prüflinge sind dem 
fertigen Teil zu entnehmen, in-
dem Längsschnitte im Gewinde-
bereich durchgeführt werden. 
Die Prüflinge müssen poliert und 
geätzt werden, damit die 
Oberflächenfehler sichtbar 
werden. 

X 

10 % 

X 

5 % 

   

 
mm 

  

 05 

06 

08 

10 

12 

14 bis 32 

0,15 

0,18 

0,18 

0,20 

0,23 

0,25 
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a a

5.8 Prüfdruck Die montierte Rohrverschraubung 
muss einem Druck gleich dem 
zweifachen Nenndruck des 
Hydrauliksystems 5 min bei Raum-
temperatur ohne Undichtheit, 
Anzeichen von bleibender Verfor-
mung oder anderer Mängel bei 
Anwendung der vorgeschriebenen 
Werte der Anziehdrehmomente 
standhalten. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung ist an eine Druckquelle mit 
einem Ende freibeweglich 
anzuschließen. Die 
Druckanstiegsrate muss 
(150 000 ± 37 500) kPa/min 
betragen. 

X  

5.9 Gasdruck Die montierte Rohrverschraubung 
muss einem Gasdruck in Höhe des 
Nenndrucks für 5 Minuten bei 
Umgebungstemperatur wider-
stehen. Es dürfen keine sichtbare 
Blasenbildung nach einminütiger 
Druckbeaufschlagung oder andere 
die Montage oder Demontage 
beeinträchtigende Mängel bei 
Anwendung der vorgeschriebenen 
Werte der Anziehdrehmomente 
auftreten. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung ist vor der Prüfung mit 
einem Lösemittel zu reinigen 
und an der Luft zu trocknen. 
Dann ist sie zu montieren und 
mit den Mindestwerten der 
Anziehdrehmomente nach 
Tabelle 3 anzuziehen. Anschlie-
ßend ist sie mit Stickstoff auf 
Nenndruck zu beaufschlagen. 
Dieser Druck ist 5 min zu halten, 
während die Prüflinge in Wasser 
oder geeignetem Öl eingetaucht 
sind (siehe Bild 2). 

X  

5.10 Druckimpuls Die montierte Rohrverschraubung 
muss bei der Prüfung 200 000 
periodischen Druckimpulsen ohne 
Undichtheit standhalten. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung ist der Druckimpulsprüfung 
bei Temperaturen und in der 
Reihenfolge wie in ISO 6772 
festgelegt zu unterziehen. 

X  

5.11 Mindest-
berstdruck 

Die montierte Rohrverschraubung 
muss bei Raumtemperatur einem 
Druck gleich dem vierfachen Nenn-
druck des Hydrauliksystems 5 min 
standhalten. 

Es dürfen keine Undichtheit und 
kein Bersten eintreten. 

Ein Aufweiten des Rohres ist 
zulässig. Die montierte Rohrver-
schraubung braucht nach dieser 
Prüfung die Anforderungen an die 
Demontage und Montage nicht zu 
erfüllen. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung ist an eine Druckquelle mit 
einem Ende freibeweglich anzu-
schließen. 

Die Druckanstiegsrate muss 
(150 000 ± 37 500) kPa/min 
betragen. 

X  
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a a

5.12 Dauerbiege-
wechsel-
festigkeit 

Die mit Rohren verschweißte 
Rohrverschraubung muss eine 
Dauerbiegewechselfestigkeit 
(Richtwert) von mindestens 
130 MPa bei 107 Lastwechseln 
erreichen. 

Für andere Verfahren der Verbin-
dung der Verschraubung mit dem 
Rohr muss die Dauerbiegewechsel-
beanspruchung für jede DN-Größe 
der Tabelle 4a oder 4b 
entsprechen. 

Die Prüflinge nach Bild 3 müssen 
diese Prüfung ohne Undichtheit an 
der montierten Rohrverschrau-
bung oder an der Verbindungs-
stelle Rohr/Verschraubung 
bestehen. 

Die aufgezeichneten Wöhler-
Kurven müssen mindestens die 
Anforderungen nach Bild 4 
erfüllen. 

Die Dauerbiegewechselbeanspru-
chung von montierten Rohrver-
schraubungen mit Schubdraht 
muss 130 MPa bei 107 Last-
wechseln, gemessen an der 
Verbindungsstelle Rohr/Ver-
schraubung, erreichen. 

Nach ISO 7257 oder ISO 9538. 
Die Biegespannung muss vor 
Aufbringen des Innendrucks 
bestimmt werden. 

Um die wahre Biegespannung zu 
erhalten, müssen immer 
dynamisch die Beanspruchungen 
bei der Biegewechselprüf-
frequenz gemessen werden. Die 
Grenzabweichung für die 
vorgeschriebene Biegespannung 
beträgt 0 % bis 10 %. 

ANMERKUNG Soll die 
Beanspruchung kombiniert aus 
Druck und Biegespannung 
ausgedrückt werden, dann wird 
die axiale, durch den Druck 
hervorgerufene Spannung nach 
folgender Gleichung errechnet: 

=  

X  

5.13 Spannungs-
risskorrosion 

Die montierte Rohrverschraubung 
muss der Einwirkung von 
Salzsprühnebel widerstehen, ohne 
dass einer der folgenden Fehler 
auftritt: 

a)  Anzeichen von Rissen oder 
Lochfraß an den dem Salz-
sprühnebel ausgesetzten 
Flächen, wenn diese einer 
Sichtprüfung mit 10-facher 
Vergrößerung unterzogen 
werden; 

b)  Anzeichen von inter- oder 
transkristalliner Korrosion 
bei der metallurgischen 
Prüfung von Längs- und 
Querschnitten der montierten 
Rohrverschraubung. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung ist in eine Prüfvorrichtung 
nach Bild 5 einzubauen, die eine 
Biegespannung von (85 ± 5) % 
von Rp0,2 des Rohrwerkstoffes an 

der Schnittstelle ausübt. 

Ein Innendruck gleich dem 
Nenndruck des Hydraulik-
systems ist unter Beibehaltung 
der Biegespannung aufzubrin-
gen. Danach ist die montierte 
Rohrverschraubung der 
Salzsprühnebelprüfung nach 
ISO 7137 zu unterziehen. 

Anschließend ist die montierte 
Rohrverschraubung der Mindest-
berstdruckprüfung zu unter-
ziehen. Danach ist die montierte 
Rohrverschraubung zu reinigen 
und mikrographisch zu 
untersuchen. 

X  
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5.14 Wiederver-
wendbarkeit 

Die montierte Rohrverschraubung 
muss 25-mal montiert werden 
können, ohne dass einer der 
folgenden Fehler auftritt: 

a)  Undichtheit bei einer der 
Prüfdruckprüfungen; 

b)  die Verschraubung kann von 
Hand nicht angezogen 
werden; 

c)  Verformung der Mutter; 

d)  übermäßiges Anfressen oder 
Beschädigen von Flächen an 
der montierten Rohrver-
schraubung, sodass die 
festgelegten Anziehdreh-
momente nicht mehr 
gleichmäßig aufgebracht 
werden können; 

e)  Gasundichtheit nach dem 
letzten Anziehvorgang. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung ist nach Bild 6 zu prüfen, 
wobei das eine Ende mit dem 
Höchstwert des Anziehdreh-
momentes und das andere mit 
dem Mindestwert des Anzieh-
drehmomentes angezogen wird, 
ohne beim ersten Anziehvorgang 
zusätzlich Schmierstoff zu ver-
wenden. Dann ist jede montierte 
Rohrverschraubung zu zerlegen 
und die Dichtfläche um 60° bis 
90° weiterzudrehen, nur das 
Gewinde der montierten Rohr-
verschraubung mit Prüfflüssig-
keit zu schmieren und mindes-
tens 25-mal mit dem ursprüng-
lichen Wert des Anziehdreh-
momentes anzuziehen. Nach 
jedem fünften und dem letzten 
Anziehvorgang ist die Verschrau-
bung der Gasdruckprüfung nach 
5.9 zu unterziehen. 

X  

  
Das Anziehdrehmoment bis zur 
Beschädigung ist ebenfalls zu 
bestimmen und aufzuzeichnen. Für 
Rohrverschraubungen aus Titan-
legierung muss es mindestens dem 
zweifachen Höchstwert des 
Anziehdrehmomentes nach 
Tabelle 3 bis DN18 entsprechen 
oder 202 Nm ab DN20 betragen. 
Für andere Werkstoffe sind die 
Werte festzulegen. 

Als Beschädigung gilt einer oder 
mehrere der folgenden Fehler: 

a)  Verformung oder Rissbildung 
an der Dichtlippe; 

b)  plastische Verformung eines 
Teiles von Mutter oder 
Stutzen; 

c)  Undichtheit. 

Bei jedem sechsten Anziehvor-
gang ist die gerade Verschrau-
bung zu wechseln. 

Der Prüfaufbau muss so ausge-
legt sein, dass alle Montagekräfte 
in die Dichtlippe eingeleitet 
werden. 

Das Anziehdrehmoment bis zur 
Beschädigung ist wie folgt zu 
ermitteln: 

An einem Prüfling ist das Anzieh-
drehmoment in Abhängigkeit 
vom Drehwinkel der Mutter mit 
Hilfe eines kalibrierten Dreh-
momentschlüssels und einer 
Einrichtung zum Messen des 
Drehwinkels der Mutter zu 
bestimmen. Gewinde und Kon-
taktflächen zwischen Mutter und 
Stutzen sind mit Prüfflüssigkeit 
zu schmieren, die jedoch nicht 
mit der Dichtfläche oder Dicht-
lippe in Berührung kommen darf. 
Das Anziehdrehmoment ist zu 
erhöhen, bis die plastische Ver-
formung eintritt (siehe Bild 7). 
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a a

   
Der Prüfling ist dann der 
Gasdruckprüfung nach 5.9 zu 
unterziehen. 

Wenn keine Undichtheit auftritt, 
ist der Prüfling zu demontieren 
und die Dichtlippe auf Rissbil-
dung oder Verformung zu unter-
suchen. Ist die Dichtlippe nicht 
beschädigt, dann ist das Anzieh-
drehmoment bis zur Beschädi-
gung nach Bild 7 zu ermitteln. 

Falls Undichtheit oder Rissbil-
dung der Dichtlippe festgestellt 
wird, ist ein zweiter Prüfling zu 
prüfen. Dieser Prüfling ist mit 
einem Höchstwert des Anzieh-
drehmomentes anzuziehen und 
der Gasdruckprüfung nach 5.9 zu 
unterziehen und die Dichtlippe 
auf Risse und Verformung zu 
untersuchen. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung ist dann kontinuierlich in 
Stufen von 20 % der Differenz 
zwischen dem Verformungs-
moment des ersten Prüflings und 
dem Höchstwert des Anzieh-
drehmomentes nach Tabelle 3 
für Rohrverschraubungen aus 
Titanlegierung anzuziehen. Für 
andere Werkstoffe sind die 
Werte festzulegen. 

Nach jeder Stufe ist der Prüfling 
der Gasdruckprüfung nach 5.9 zu 
unterziehen und die Dichtlippe 
auf Risse und Verformung zu 
untersuchen. Eine Undichtheit, 
Rissbildung oder Verformung ist 
aufzuzeichnen. Der Wert des 
Anziehdrehmomentes, bis zu 
dem keine Beschädigung eintritt, 
gilt als das Anziehdrehmoment 
bis zur Beschädigung. 

  

5.15 Zugfestigkeit 

(nur für 
montierte 
Rohrver-

schraubung 
mit ange-

schweißtem 
Stutzen) 

Die montierte Rohrverschraubung 
muss einer Zugkraft  Berst-
druck × Rohrquerschnittsfläche 
standhalten. 

Es ist nachzuweisen, dass die 
montierte Rohrverschraubung 
mindestens die gleiche Festigkeit 
wie das zugehörige Rohr besitzt. 

Die montierte Verschraubung ist 
ohne Innendruck und Flüssigkeit 
in eine Zugprüfmaschine einzu-
spannen. Die Zugbelastung muss 
bei einer konstanten Geschwin-
digkeit mit einer Rate von 
(4 ± 2,5) mm/min bis zum Bruch 
der verbundenen Leitung 
angewendet werden. 

X  
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5.16 Temperatur-
schock 

Die montierte Rohrverschraubung 
darf während der Prüfung nicht 
undicht werden. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung ist in eine Prüfkammer mit 
niedriger Temperatur einzu-
setzen und an eine Druckver-
sorgung für Prüfflüssigkeit, die 
auf Höchsttemperatur ±5 °C 
gebracht werden kann, anzu-
schließen. 

Die montierte Rohrverschrau-
bung muss für mindestens 
2 Stunden bei 55 °C ± 2 °C 
gekühlt werden. Am Ende dieses 
Zeitraums muss die Prüfflüssig-
keit bei der maximalen Tempera-
tur mit einem Mindestdruck von 
350 kPa eingeführt werden. 

Innerhalb von 15 s nach Eintritt 
der Flüssigkeit in die montierte 
Rohrverschraubung ist der 
Druck auf Prüfdruck zu erhöhen 
und 15 min zu halten. 

X  

5.17 Feuer-
beständig-
keit (falls 
gefordert) 

Die montierte Rohrverschraubung 
muss 15 min ohne Undichtheit 
feuerbeständig sein. 

Nach ISO 2685. X  

a Q: Qualifikation, A: Abnahme 

b Gilt nur für Teile vor der Montage. 
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Prüfdruck 5.8 
Montierte Rohrverschraubungen 
vor den folgenden Prüfungen 

Alle    

Gasdruck 5.9 
 

6 1 bis 6 Alle  

Druckimpuls 5.10 

 

3 

6 

7 bis 9 

Alle b 

 

3 10 bis 12 

Mindest-
berstdruck 

5.11 

 

3 

6 

13 bis 15 

Alle b,c 

a 

  

Dauerbiege-
wechsel-
festigkeit 

5.12 

 

10 

12 

19 bis 28 

Alle d 

 

2 
29 und 

30 

Spannungs-
risskorrosion 

5.13 

 

3 31 bis 33 DN16  

Wiederver-
wendbarkeit 

5.14 

 

3 34 bis 36 Alle  

Zugfestigkeit 5.15 
 

Alternativ: 

 

2 
37 und 

38 
Alle  
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Temperatur-
schock-
beständigkeit 

5.16 
 

kalte Flüssigkeit/heißer Prüfling 

2 
39 bis 42 

DN10 
 

heiße Flüssigkeit/kalter Prüfling 2 DN16 

Feuer-
widerstands-
fähigkeit 

5.17 
 

2 
43 und 

44 
DN16  

ANMERKUNG Die in den Abschnitten 5.10, 5.11, 5.12 und 5.13 abgebildete Seite A der Prüflinge muss mit dem 
minimalen Anzugsmoment und die andere Seite mit dem maximalen Anzugsmoment angezogen werden. 

a Ausführung Mutter mit Schubdraht. 

b Es dürfen die gleichen Prüflinge benutzt werden, die für die Wiederholmontage verwendet wurden. 

c Es dürfen die gleichen Prüflinge benutzt werden, die für die Druckimpulsprüfung verwendet wurden. 

d Wird die Umlaufbiegeprüfung angewandt, verringert sich die Anzahl der Prüflinge von 10 auf 6. 

Siehe auch Tabellen 4a und 4b bezüglich Lastwechsel und Beanspruchungen. 
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