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Nationales Vorwort

Der Verband der Europdischen Luft-, Raumfahrt- und Verteidigungsindustrie - Normung (ASD-STAN) ist
vom Europdischen Komitee fiir Normung (CEN) fiir zustdndig erkldrt worden, Europdische Normen (EN) fiir
das Gebiet der Luft- und Raumfahrt auszuarbeiten. Durch die Vereinbarung vom 3. Oktober 1986 wurde ASD
Assoziierte Organisation (ASB) des CEN.

Das vorliegende Dokument (FprEN 3275:2018) wurde von ASD-STAN, Fachbereich Mechanik, unter
Mitwirkung deutscher Experten des DIN-Normenausschusses Luft- und Raumfahrt (NL) erarbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 131-03-02 AA ,Fluidische Systeme
und Komponenten im DIN-Normenausschuss Luft- und Raumfahrt (NL).

Entsprechend Beschluss 57/9 des Technischen Ausschusses des Beirats des DIN-Normenausschusses Luft-
und Raumfahrt (NL) sind die europdischen Luft- und Raumfahrt- Normungsergebnisse zweisprachig, in
Deutsch und Englisch, in das Deutsche Normenwerk zu tiberfiihren. Aus diesem Grund wurde der Deutschen
Fassung dieses Dokuments die Englische Fassung hinzugefiigt.

Es wird darauf hingewiesen, dass auf Grund der Verfahrensweise zur Normenerstellung bei ASD-STAN
dieser Norm-Entwurf E DIN EN 3275 ausschlief3lich der formellen Annahme der deutschen Sprachfassung
von EN 3275 dienen kann. Im Rahmen dieser Umfrage sind daher ausschliefllich redaktionelle
Stellungnahmen zur deutschen Ubersetzung méglich.

Fiir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

ISO 2859-1 siehe DINISO 2859-1

IS0 5855 (all parts) siehe DINISO 5855 (alle Teile)

ISO 6772 siehe DINISO 6772
Anderungen

Gegentiber DIN EN 3275:2002-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Gewindegrofien nach ISO 5884 wurden in Tabelle 3 ergénzt;
b) die normativen Verweisungen wurden aktualisiert;

¢) das Dokument wurde redaktionell iiberarbeitet.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 2859-1, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler (Attribut-
priifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpline fiir die
Prlifung einer Serie von Losen

DIN ISO 5855 (alle Teile), Luft- und Raumfahrt — MJ-Gewinde

DIN ISO 6772, Luft- und Raumfahrt — Fluid-Systeme — Druckimpulspriifung von Schlauchleitungen, Rohr-
leitungen und Verschraubungen fiir Hydraulik-Anlagen
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Europaisches Vorwort

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

Nachdem Umfragen und Abstimmungen entsprechend den Regeln dieses Verbandes durchgefiihrt wurden,
hat diese Norm die Zustimmung der nationalen Verbdnde und offiziellen Beh6rden der Mitgliedsldnder 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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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm legt die Anforderungen, Priifverfahren, Qualitdtssicherung und Lieferbedingungen
fiir metrische 8°30'-Rohrverschraubungen mit Dichtlippe flir Temperaturbereiche von Typ Il und Typ IIl nach
ISO 6771 und Nenndruck bis 28 000 kPa fest.

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 (einschlielich aller Anderungen).

EN 2813, Luft- und Raumfahrt — Aluminiumlegierung AL-P6061-T6 — Kaltgezogene Hydraulikrohre —
0,6 mm <a <12,5mm1

EN 3120, Luft- und Raumfahrt — Titanlegierung TI-P64003 — Kaltverformt und spannungsarm gegliiht —
Nahtlose Innendruckrohre — 4 mm <D <51 mm — 690 MPa <R, <1030 MPa

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN ISO 1302, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Angabe der Oberfldchenbeschaffenheit in technischen
Produktdokumentationen

ISO 2685, Aircraft — Environmental test procedure for airborne equipment — Resistance to fire in designated
fire zones

ISO 2859-1, Sampling procedures for inspection by attributes — Part1: Sampling schemes indexed by
acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection

ISO 5855 (alle Teile), Aerospace — M] threads

IS0 6771, Aerospace — Fluid systems and components — Pressure and temperature classifications

ISO 6772, Aerospace — Fluid systems — Impulse testing of hydraulic hose, tubing and fitting assemblies
ISO 7137, Aircraft — Environmental conditions and test procedures for airborne equipment

ISO 7257, Aircraft — Hydraulic tubing joints and fittings — Rotary flexure test

IS0 8625-1, Aerospace — fluid systems — vocabulary — Part 1: general terms and definitions relating to
pressure

IS0 9538, Aerospace — Hydraulic tubing joints and fittings — Planar flexure test

TR 2674, Gestaltung und Ausfiihrung von Leitungen fiir fliissige oder gasférmige Medien — Rohrleitungen,
Einbau?)

MIL-H-5606, Hydraulic fluid, Petroleum Base, Aircraft, Missile and Ordnance3)

MIL-H-8446, Hydraulic fluid, Nonpetroleum Base, Aircraft3)

1) Verdoffentlicht als ASD-STAN-Vornorm am Tag der Veroéffentlichung dieser Norm (www.asd-stan.org).
2) Veroffentlicht als ASD-STAN-Fachbericht zum Zeitpunkt der Herausgabe dieser Norm (www.asd-stan.org).
3) Veroffentlicht durch: Department of Defense (DOD), the Pentagon, Washington, D.C. 20301.
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3 Begriffe

4 Begriffe
Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

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

— [EC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/
— SO Online Browsing Platform: unter http://www.iso.org/obp

3.1
Druck
Nenndruck, Priifdruck, Druckimpuls, Berstdruck nach ISO 8625-1

3.2
Rohrverschraubung

3.21

Montierte Rohrverschraubung

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.

Legende
1 Dichtlippe
2 Stutzen
3  Mutter
4  Verschraubungsende
Bild 1 — Beispiel einer montierten Rohrverschraubung
3.2.2

Gerade Rohrverschraubung
Verschraubung zum Verbinden von Rohren
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3.2.3

Schmiedestiicke

Formstiicke

aus einzelnen Schmiederohlingen gearbeitete Verschraubungen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Fiir Kreuzstiicke, T-Stiicke und Rohrbdgen, die maschinell aus Stab- oder Plattenrohlingen
hergestellt werden, kann der Begriff "geformt" verwendet werden.

3.3
Oberflichenfehler

3.3.1
Oberflichenunregelmifdigkeit
Nichtiibereinstimmung mit der allgemeinen Oberflachenbeschaffenheit, eventuell ein Fehler

3.3.2

Riss

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

Anmerkung 1 zum Begriff:  Risse entstehen iiblicherweise durch Uberbeanspruchung des Metalls bei Schmiede- oder
anderen Formgebungsvorgingen oder Warmebehandlungen. Werden Teile erneut stark erhitzt, werden die Risse
iiblicherweise durch Zunder eingefarbt.

333
Uberwalzung
Falzen von Metall, wie es bei Schmiedevorgidngen auftreten kann

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Uberwalzungen koénnen an oder nahe bei Querschnittsiibergingen entstehen und sind
besonders haufig an nichtrunden Absétzen, Schultern und Képfen anzutreffen.

334
Uberwalzung
Bearbeitungsfehler dhnlich der Uberwalzung

3.3.5

Riefe

(1) iblicherweise eine Offnung oder ein Riss an der Oberflache aufgrund eines Fehlers beim GiefRen oder
Schmieden

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

3.3.6
Loch(fraf})
Vertiefung oder Narbe in der Oberflache, z. B. durch Korrosion verursacht

3.4
Qualitatssicherung

341

Fertigungslos

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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342

Lieferlos

Los, das aus Rohrverschraubungen mit gleichem Identifizierungsblock besteht, die von verschiedenen
Fertigungslosen stammen diirfen

3.4.3

Annehmbare Qualitidtsgrenzlage

AQL

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

344

Qualifikation

Priiffung zum Nachweis der einwandfreien Leistungsfahigkeit der montierten Rohrverschraubung bei
simulierten Betriebszustinden (Uberlast-, zerstérende und Dauerbeanspruchungspriifungen)

3.4.5

Hauptfehler

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

346

Nebenfehler

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

5 Symbole

A Bruchdehnung, in Prozent [%]

Dy Tatsachlicher Aufsendurchmesser des Rohrs in Millimeter [mm)]
Dy Tatsachlicher Innendurchmesser des Rohrs in Millimeter [mm]
DN Nennmaf? fiir den Aufdendurchmesser des Rohrs

P Betriebsdruck, in Megapascal [MPa]

R, Zugfestigkeit in Megapascal [MPa]

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

< axiale Beanspruchung durch Druckbeaufschlagung, in Megapascal [MPa]
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6 Anforderungen, Inspektionen und Priifverfahren

Siehe Tabelle 1 und Tabelle 2.

6.1 Priifbedingungen und Vorbereitung der Priiflinge fiir die Qualifikation
Priiffliissigkeit

Soweit nicht anders festgelegt, sind die Priifungen fiir montierte Rohrverschraubungen des Temperatur-
bereichs Typ I mit Hydraulikfliissigkeit auf Mineral6lbasis nach MIL H 5606 und fiir Rohrverschraubungen
des Temperaturbereichs Typ III mit Hydraulikfliissigkeit auf Silicatesterbasis nach MIL H 8446 durchzu-
fiihren. Soweit moglich, darf Wasser fiir die Priifdruck-, Mindestberstdruck-, Spannungsrisskorrosions- und
Wiederholmontagepriifung verwendet werden. Fiir andere Anwendungen als in Hydrauliksystemen ist vor-
zugsweise das Betriebsmedium des Systems fiir die Dichtheitspriifungen (Gasdruck) und Priifdruckpriifungen
zu nehmen. Wenn in dem Priifverfahren festgelegt, ist das Priifmedium als Schmierstoff zu verwenden.

Vorbereitung der Priifstiicke

Formstiicke miissen mit dem Faserverlauf der Stange oder Platte in Richtung des Mediums spanend herge-
stellt werden. Die Priiflinge sind wie in Tabelle 2 dargestellt zu montieren. Die Montage am Rohrende muss
nach TR 2674 erfolgen. Vor den Priifungen miissen alle Verschraubungen mit dem vorgeschriebenen Hochst-
wert des Anziehdrehmomentes angezogen werden. Die nicht in Tabelle 2 angegebenen Verschraubungen sind
mit dem Mindestwert des Anziehdrehmomentes bei mindestens der Halfte der Priiflinge und mit den Hochst-
werten der Anziehdrehmomente bei den restlichen Priiflingen zu montieren.

Rohrmontage
Das Verfahren fiir das Verbinden des Rohres mit dem Verschraubungsende (Loten, Schweifden, 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, Rontgenstrahlen oder dhnliche zerstorungsfreie Verfahren nachprifbar sein.
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Tabelle 1 — Anforderungen, Inspektion und Priifverfahren

Ab- Eigenschaft Anforderung Priifverfahren Q2 Ad
schnitt
5.2b Werkstoffe | Nach den Produktnormen Chemische Analyse oder X X

Konformitdtsbescheinigung nach | 1009 | 100 %
EN 10204 des Halbzeugher-

stellers.
5.3b Maf3e Nach den Produktnormen Mit geeigneten Messmitteln X X
100% | 50%
Durchgidnge | Nach den Produktnormen Eine Kugel, deren Durchmesser X X

um 0,5 mm Kkleiner ist als der fiir 100 % 20 %
den Durchgang festgelegte
Mindestdurchmesser, muss
durch die Rohrverschraubung

hindurchrollen.
5.4b Kennzeich- | Kennzeichnung in Ubereinstim- Sichtpriifung X X
nung des mung mit den Produktnormen und 100% | 100 %
Erzeugnisses | Bauunterlagen einschliefdlich Los-
kennzeichnung nach Anhang A. Die
Kennzeichnung muss lesbar sein
und darf den Werkstoff oder die
Funktion der Produkte nicht
beeintrachtigen.
5.5b Oberflachen- | Nach den Produktnormen Mit geeigneten Messmitteln oder X X
rauheit Auswertung nach ISO 1302 Oberflachenvergleichsmustern 100% | 100 %
5.6P Oberflachen- | Nach den Produktnormen Sichtpriifung X X
behandlung Das Gewinde ist mit einer Lehre 100% | 100 %
mit der Toleranzklasse 4h6h zu
prifen.
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Ab-
schnitt

Eigenschaft

Anforderung

Priifverfahren

Qa

Aa

5.7b

Oberflachen-
fehler

Die Teile miissen frei sein von
Oberflichenfehlern nach 3.3, die
einen nachteiligen Einfluss auf ihre
Eigenschaften und Lebensdauer
haben konnen.

Sichtpriifung anhand geeigneter
Verfahren

100 %

100 %

Sichtpriifung

100 %

100 %

Gewinde

Gewinde diirfen geschnitten,
gewalzt oder geschliffen sein;
ausgenommen bei Titanlegierun-
gen, wo sie geschnitten oder ge-
walzt sein miissen. Aufiengewinde
von Verschraubungen sollten
gewalzt sein und miissen bei
spanender Herstellung einen
arithmetischen Mittenrauwert Ra
von 3,2 um oder feiner nach

ISO 1302 aufweisen.

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

Uberlappungen, Risse, Ober-
flaichenunregelmafiigkeiten und
Riefen (siehe 3.3) sind an keiner
Stelle der tragenden Gewinde-
flanke, im Gewindegrund oder an
der nichttragenden Gewindeflanke
zulissig. Uberlappungen 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 zuldssig.

DN Tiefe
mm

05 0,15
06 0,18
08 0,18
10 0,20
12 0,23
14 bis 32 0,25

Gewindeflanken von gewalzten
Gewinden miissen durch mikro-
graphische Untersuchung ge-
prift werden. Priiflinge sind dem
fertigen Teil zu entnehmen, in-
dem Langsschnitte im Gewinde-
bereich durchgefiihrt werden.
Die Priiflinge miissen poliert und
gedtzt werden, damit die
Oberflachenfehler sichtbar
werden.

10 %

5%
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Ab- Eigenschaft Anforderung Priifverfahren Q2 Al
schnitt

5.8 Priifdruck Die montierte Rohrverschraubung | Die montierte Rohrverschrau- X
muss einem Druck gleich dem bung ist an eine Druckquelle mit
zweifachen Nenndruck des einem Ende freibeweglich
Hydrauliksystems 5 min bei Raum- | anzuschlief3en. Die
temperatur ohne Undichtheit, Druckanstiegsrate muss
Anzeichen von bleibender Verfor- (150 000 + 37 500) kPa/min
mung oder anderer Mangel bei betragen.

Anwendung der vorgeschriebenen
Werte der Anziehdrehmomente
standhalten.

5.9 Gasdruck Die montierte Rohrverschraubung | Die montierte Rohrverschrau- X
muss einem Gasdruck in Hohe des | bung ist vor der Priifung mit
Nenndrucks fiir 5 Minuten bei einem Losemittel zu reinigen
Umgebungstemperatur wider- und an der Luft zu trocknen.
stehen. Es diirfen keine sichtbare Dann ist sie zu montieren und
Blasenbildung nach einminiitiger mit den Mindestwerten der
Druckbeaufschlagung oder andere | Anziehdrehmomente nach
die Montage oder Demontage Tabelle 3 anzuziehen. Anschlie-
beeintrachtigende Méngel bei Bend ist sie mit Stickstoff auf
Anwendung der vorgeschriebenen | Nenndruck zu beaufschlagen.

Werte der Anziehdrehmomente Dieser Druck ist 5 min zu halten,

auftreten. wéhrend die Priiflinge in Wasser
oder geeignetem Ol eingetaucht
sind (siehe Bild 2).

5.10 Druckimpuls | Die montierte Rohrverschraubung | Die montierte Rohrverschrau- X
muss bei der Priifung 200 000 bung ist der Druckimpulspriifung
periodischen Druckimpulsen ohne | bei Temperaturen und in der
Undichtheit standhalten. Reihenfolge wie in ISO 6772

festgelegt zu unterziehen.
5.11 Mindest- Die montierte Rohrverschraubung | Die montierte Rohrverschrau- X
berstdruck | muss bei Raumtemperatur einem bung ist an eine Druckquelle mit
Druck gleich dem vierfachen Nenn- | einem Ende freibeweglich anzu-
druck des Hydrauliksystems 5 min | schlief3en.
standhalten. Die Druckanstiegsrate muss
Es diirfen keine Undichtheit und (150 000 + 37 500) kPa/min
kein Bersten eintreten. betragen.
Ein Aufweiten des Rohres ist
zuldssig. Die montierte Rohrver-
schraubung braucht nach dieser
Priifung die Anforderungen an die
Demontage und Montage nicht zu
erfiillen.
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5.12 Dauerbiege- | Die mit Rohren verschweifdte Nach ISO 7257 oder ISO 9538. X
wechsel- Rohrverschraubung muss eine Die Biegespannung muss vor
festigkeit Dauerbiegewechselfestigkeit Aufbringen des Innendrucks
(Richtwert) von mindestens bestimmt werden.
130 MPa bei 107 Lastwechseln Um die wahre Biegespannung zu
erreichen. erhalten, miissen immer
Fiir andere Verfahren der Verbin- | dynamisch die Beanspruchungen
dung der Verschraubung mit dem | bei der Biegewechselpriif-
Rohr muss die Dauerbiegewechsel- | frequenz gemessen werden. Die
beanspruchung fiir jede DN-Grofse | Grenzabweichung fiir die
der Tabelle 4a oder 4b vorgeschriebene Biegespannung
entsprechen. betragt 0 % bis 10 %.
Die Priiflinge nach Bild 3 miissen ANMERKUNG  Soll die
diese Priifung ohne Undichtheitan | Beanspruchung kombiniert aus
der montierten Rohrverschrau- Druck und Biegespannung
bung oder an der Verbindungs- ausgedrﬁckt werden, dann wird
stelle Rohr/Verschraubung die axiale, durch den Druck
bestehen. hervorgerufene Spannung nach
Die aufgezeichneten Wohler- folgender Gleichung errechnet:
Kurven miissen mindestens die _ D}
Anforderungen nach Bild 4 Ox =P~ DZ — D?
erfiillen.
Die Dauerbiegewechselbeanspru-
chung von montierten Rohrver-
schraubungen mit Schubdraht
muss 130 MPa bei 107 Last-
wechseln, gemessen an der
Verbindungsstelle Rohr/Ver-
schraubung, erreichen.
5.13 Spannungs- | Die montierte Rohrverschraubung | Die montierte Rohrverschrau- X
risskorrosion | muss der Einwirkung von bung ist in eine Priifvorrichtung
Salzspriihnebel widerstehen, ohne | nach Bild 5 einzubauen, die eine
dass einer der folgenden Fehler Biegespannung von (85 + 5) %
auftritt: von RpO,Z des Rohrwerkstoffes an
a) Anzeichen von Rissen oder der Schnittstelle ausiibt.
Lochfraf an den dem Salz- Ein Innendruck gleich dem
sprithnebel ausgesetzten Nenndruck des Hydraulik-
Flachen, wenn diese einer systems ist unter Beibehaltung
Sichtpriifung mit 10-facher der Biegespannung aufzubrin-
Vergrofierung unterzogen gen. Danach ist die montierte
werden; Rohrverschraubung der
b) Anzeichen von inter- oder Salzsprithnebelpriifung nach
transkristalliner Korrosion IS0 7137 zu unterziehen.
bei der metallurgischen AnschliefSend ist die montierte
Priifung von Lings- und Rohrverschraubung der Mindest-
Querschnitten der montierten | berstdruckpriifung zu unter-
Rohrverschraubung. ziehen. Danach ist die montierte
Rohrverschraubung zu reinigen
und mikrographisch zu
untersuchen.
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Ab- Eigenschaft Anforderung Priifverfahren Q2 Al
schnitt
5.14 Wiederver- | Die montierte Rohrverschraubung | Die montierte Rohrverschrau- X
wendbarkeit | muss 25-mal montiert werden bung ist nach Bild 6 zu priifen,
konnen, ohne dass einer der wobei das eine Ende mit dem
folgenden Fehler auftritt: Hochstwert des Anziehdreh-
a) Undichtheit bei einer der momentes und das andere. mit
Priifdruckpriifungen; dem Mindestwert des Anzieh-
) drehmomentes angezogen wird,
b) die Ver.schraubung kann von ohne beim ersten Anziehvorgang
Hand nicht angezogen zusitzlich Schmierstoff zu ver-
werden; wenden. Dann ist jede montierte
c¢) Verformung der Mutter; Rohrverschraubung zu zerlegen
d) {ibermiRiges Anfressen oder unod die. Dichtfldche um 60° bis
Beschidigen von Flichen an 20 \{velterzudrehe.n, nur das
der montierten Rohrver- Gewinde der monltlert.t_en I}oh.r-
schraubung, sodass die verschraubu.ng mit PrufﬂuSSIg-
f . keit zu schmieren und mindes-
estgelegten Anziehdreh- . -
. tens 25-mal mit dem urspriing-
momente nicht mehr : .
. s lichen Wert des Anziehdreh-
gleichmaflig aufgebracht .
den k& ; momentes anzuziehen. Nach
wer en. onne.n, jedem fiinften und dem letzten
e) Gasundichtheit nach dem Anziehvorgang ist die Verschrau-
letzten Anziehvorgang. bung der Gasdruckpriifung nach
5.9 zu unterziehen.
Das Anziehdrehmoment bis zur Bei jedem sechsten Anziehvor-
Beschadigung ist ebenfalls zu gang ist die gerade Verschrau-
bestimmen und aufzuzeichnen. Fiir | bung zu wechseln.
Rohrverschraubungen aus Titan- Der Priifaufbau muss so ausge-
legiufrung muss es mindestens dem legt sein, dass alle Montagekrifte
zweifachen Hochstwert des in die Dichtlippe eingeleitet
Anziehdrehmomentes nach werden.
Tabelle 3 bis DN18 entsprechen Das Anziehdrehmoment bis zur
oder 202 Nm ab DN20 betragen. Beschidi ist wie folot
Flir andere Werkstoffe sind die eschadigung 1st wie folgt zu
ermitteln:
Werte festzulegen. . o _
Als Beschéddigung gilt einer oder An einem Pruﬂmg ISE da,s An_ZIEh_
drehmoment in Abhangigkeit
mehrere der folgenden Fehler: . .
o vom Drehwinkel der Mutter mit
a) Verformung oder Rissbildung | Hjlfe eines kalibrierten Dreh-
an der Dichtlippe; momentschliissels und einer
b) plastische Verformung eines Einrichtung zum Messen des
Teiles von Mutter oder Drehwinkels der Mutter zu
Stutzen; bestimmen. Gewinde und Kon-
. . taktflachen zwischen Mutter und
¢)  Undichtheit. Stutzen sind mit Priffliissigkeit
zu schmieren, die jedoch nicht
mit der Dichtflache oder Dicht-
lippe in Beriihrung kommen darf.
Das Anziehdrehmoment ist zu
erhohen, bis die plastische Ver-
formung eintritt (siehe Bild 7).
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Eigenschaft

Anforderung

Priifverfahren

Qa

Aa

Der Priifling ist dann der
Gasdruckpriifung nach 5.9 zu
unterziehen.

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

Falls Undichtheit oder Rissbil-
dung der Dichtlippe festgestellt
wird, ist ein zweiter Priifling zu
prifen. Dieser Priifling ist mit
einem Hochstwert des Anzieh-
drehmomentes anzuziehen und
der Gasdruckpriifung 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 Priiflings und
dem Hochstwert des Anzieh-
drehmomentes nach Tabelle 3
fiir Rohrverschraubungen aus
Titanlegierung anzuziehen. Fiir
andere Werkstoffe sind die
Werte festzulegen.

Nach jeder Stufe ist der Priifling
der Gasdruckpriifung 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 Beschadigung eintritt,
gilt als das Anziehdrehmoment
bis zur Beschadigung.

5.15

Zugfestigkeit

(nur fiir
montierte
Rohrver-
schraubung
mit ange-
schweifdtem
Stutzen)

Die montierte Rohrverschraubung
muss einer Zugkraft > Berst-
druck X Rohrquerschnittsflache
standhalten.

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

Die montierte Verschraubung ist
ohne Innendruck und Flissigkeit
in eine Zugpriifmaschine 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.
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5.16 Temperatur- | Die montierte Rohrverschraubung | Die montierte Rohrverschrau- X
schock darf wahrend der Priifung nicht bung ist in eine Priifkammer mit
undicht werden. niedriger Temperatur einzu-

setzen und an eine Druckver-
sorgung fiir Priiffliissigkeit, die
auf Hochsttemperatur +5 °C
gebracht werden kann, anzu-
schlief3en.

Die montierte Rohrverschrau-
bung muss fiir mindestens

2 Stunden bei =55°C + 2 °C
gekiihlt werden. Am Ende dieses
Zeitraums muss die Priiffliissig-
keit bei der maximalen Tempera-
tur mit einem Mindestdruck von
350 kPa eingefiihrt werden.

Innerhalb von 15 s nach Eintritt
der Fliissigkeit in die montierte
Rohrverschraubung ist der
Druck auf Priifdruck zu erh6hen
und 15 min zu halten.

5.17 Feuer- Die montierte Rohrverschraubung | Nach ISO 2685. X
bestdndig- muss 15 min ohne Undichtheit
keit (falls feuerbestdndig sein.
gefordert)

a8 Q: Qualifikation, A: Abnahme

b Gilt nur fiir Teile vor der Montage.
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Tabelle 2 — Inspektion, Priifung und Priiflinge fiir die Qualifikation von montierten

Rohrverschraubungen
Priif-
Priifung Ab-. Priifling Stiickzahl | koérper- | GrofRen Bemer-
schnitt kungen
nummer
en -
S| g
v |«
p— := [7,]
£l S
Priifdruck 58 Montierte Rohrversd.llraubungen Alle
vor den folgenden Priifungen
Gasdruck 5.9 6 1bis 6 Alle
3 7 bis 9
Druckimpuls 5.10 6 Alle b
3 10 bis 12
3 13 bis 15
Mindest-
berstdruck >11 6 Alle be
10 19 bis 28
Dauerbiege-
wechsel- 5.12 12 Alle d
festigkeit 2 29 und
30
Spannungs- 5.13 3 31bis33 | DN16
risskorrosion
Wiederver- .
wendbarkeit 5.14 3 34 bis 36 Alle
Zugfestigkeit 5.15 2 373lgld Alle
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Ab- Praf- Bemer-
Priifung . Priifling Stiickzahl | korper- | Grofden
schnitt kungen
nummer
7
Temperatur- %_%_EQE} 2 DN10
schock- 5.16 L : . 39 bis 42
bestandigkeit kalte Flussigkeit/heifer Priifling
heifde Fliissigkeit/kalter Priifling 2 DN16
Feuer-
widerstands- 5.17 2 434141}nd DN16
fahigkeit

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

2 Ausfiihrung Mutter mit Schubdraht.

b Es diirfen die gleichen Priiflinge benutzt werden, die fiir die Wiederholmontage verwendet wurden.

¢ Esdiirfen die gleichen Priiflinge benutzt werden, die fiir die Druckimpulspriifung verwendet wurden.

4 wird die Umlaufbiegepriifung angewandt, verringert sich die Anzahl der Priiflinge von 10 auf 6.

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