DEUTSCHE NORM  Entwurf April 2005

Z

DIN EN 1092-1 |

ICS 23.040.60 Einspriche bis 2005-05-31

Ersatzvermerk siehe Seite 2

Entwurf

Flansche und ihre Verbindungen —

Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke und Zubehorteile,
nach PN bezeichnet -

Teil 1: Stahlflansche;

Deutsche Fassung prEN 1092-1:2005

Flanges and their joints —

Circular flanges for pipes, valves, fittings and accessories, PN-designated —
Part 1: Steel flanges;

German version prEN 1092-1:2005

Brides et leurs assemblages —

Brides circulaires pour tubes, appareils robinetterie, raccords et accessoires,
désignées PN —

Partie 1: Brides en acier;

Version allemande prEN 1092-1:2005

Anwendungswarnvermerk
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Ersatzvermerk

Vorgesehen als Ersatz fir DIN EN 1092-1:2002-06;

vorgesehen mit E DIN 2512:2003-05 als Ersatz fur DIN 2512:1999-08;
vorgesehen mit E DIN 2548:2003-05 als Ersatz fur DIN 2548:1969-04;
vorgesehen mit E DIN 2549:2003-05 als Ersatz fur DIN 2549:1969-04;
vorgesehen mit E DIN 2550:2003-05 als Ersatz fur DIN 2550:1969-04;
vorgesehen mit E DIN 2551:2003-05 als Ersatz fur DIN 2551:1969-04;
vorgesehen mit E DIN 2627:2003-05 als Ersatz fur DIN 2627:1975-03;
vorgesehen mit E DIN 2628:2003-05 als Ersatz fir DIN 2628:1975-03;
vorgesehen mit E DIN 2629:2003-05 als Ersatz fir DIN 2629:1975-03;
vorgesehen mit E DIN 2638:2003-05 als Ersatz fur DIN 2638:1975-03

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1092-1rev:2005) ist vom Technischen Komitee CEN/TC 74 ,Flansche und ihre
Verbindungen® (Sekretariat: DIN) unter deutscher Mitwirkung ausgearbeitet worden.

Fir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NARD-74 ,Flansche und ihre Verbindungen® im Normen-
ausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) verantwortlich.

Fir die in Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechende Deutsche
Norm hingewiesen:

ISO 887 siehe DIN EN ISO 887
ISO 2768-1 siehe DIN ISO 2768-1
Anderungen

Gegenuber DINEN 1092-1:2002-06, DIN 2512:1999-08, DIN 2548:1969-04, DIN 2549:1969-04,

DIN 2550:1969-04, DIN 2551:1969-04, DIN 2627:1975-03, DIN 2628:1975-03, DIN 2629:1975-03 und

DIN 2638:1975-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Flansche PN 160, PN 250, PN 320 und PN 400 wurden aufgenommen durch Ubernahme der Inhalte der
Normen DIN 2512:1999-08, DIN 2548:1969-04, DIN 2549:1969-04, DIN 2550:1969-04,
DIN 2551:1969-04, DIN 2627:1975-03, DIN 2628:1975-03, DIN 2629:1975-03 und DIN 2638:1975-03;

b) weitere Herstellverfahren wurden aufgenommen;

c) Schweillbedingungen und Prifungen wurden aufgenommen;

d) die Hohe der Dichtleiste f; wurde auf die friheren DN-bezogenen Malke zurtickgedndert,

e) weitere Bund- bzw. Bordeltypen wurden aufgenommen;

f)  die Werkstoffe wurden angepasst,

g) neue Druck/Temperatur-Zuordnungen sind auf den Flanschwerkstoff bezogen;

h) fir Flansche mit Feder und Nut wurden Ringe aufgenommen.
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i) Die folgenden Flanschtypen wurden nach dem Berechnungsverfahren in EN 1591-1 und den in An-
hang E dieser Norm beschriebenen Regeln neu berechnet:

— Flansch Typ 11 fur PN 2,5 bis PN 400. Flansche Typ 12 und Typ 13 wurden den Ergebnissen zu
Typ 11 angepasst. Dadurch musste die Dicke einiger Flansche Uber DN 500 erhéht und die Ansatz-
dicke angepasst werden.

— Flansche Typ 05: Wo das Ergebnis der Neuberechnung zeigte, dass eine Anpassung der Flanschdi-
cke erforderlich ist, die zu einer fur den Markt unrealistischen Flanschdicke fiihren wiirde, wurde aus
diesem Grunde auf eine MaRRangabe flur C, verzichtet. Eine individuelle Berechnung in Abhangigkeit
vom Anwendungsfall ist in diesen Fallen erforderlich.

— Flansche Typ 35, Typ 36 und Typ 37 fur PN 10 bis PN 40.

— Fur die Typen 01, 21 und 04 mit 34 wurde noch keine Neuberechnung nach EN 1591-1 durchge-
fuhrt.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 887, Flache Scheiben fir metrische Schrauben und Muttern fir allgemeine Anwendungen —
Allgemeine Ubersicht

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen — Toleranzen fiir Ldngen- und Winkelmale ohne einzelne Toleranz-
eintragung
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1092-1:2005) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 74 ,Flansche und ihre
Verbindungen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird nach Veroffentlichung als Europaische Norm EN 1092-1: 2001 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Euro-
paische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit der Europaischen Richtlinie 97/23/EG siehe informativen Anhang ZA, der Bestand-
teil dieses Dokumentes ist.

EN 1092 besteht aus den folgenden 4 Teilen:
Teil 1: Stahlflansche

Teil 2: Gusseisenflansche

Teil 3: Flansche aus Kupferlegierungen

Teil 4: Flansche aus Aluminiumlegierungen

Diese Norm enthalt 2 normative und 7 informative Anhange.
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Einleitung

Als das Technische Komitee CEN/TC 74 die Arbeiten an dieser Europaischen Norm aufnahm, hat man sich
als Basis auf die Internationale Norm 1SO 7005-1 iber Stahlflansche bezogen.

Bei diesem Beschluss hat man vereinbart, dass die vorliegende Norm von der Internationalen Norm in
folgenden Punkten erheblich abweichen wiirde:

a) Wahrend bei ISO 7005-1 sowohl die Flansche mit DIN-Ursprung als auch die Flansche mit
ANSI/ASME-Ursprung im Anwendungsbereich enthalten sind, enthalt die EN 1092-1 ausschlief3lich die
Flansche mit PN-Bezeichnung. CEN/TC 74 hat mit EN 1759-1, EN 1759-3 und EN 1759-4 eine separate
Normenreihe erstellt, die die Flansche mit ANSI/ASME-Ursprung mit unverénderter Class Bezeichnung
enthalt.

b) Bei dieser Gelegenheit wurden eine Reihe von technischen Anforderungen der Flansche mit
DIN-Ursprung geandert.

Die Anschlussmale, Flanschtypen und Dichtflachenformen sowie Bezeichnungen sind kompatibel mit denen
in ISO 7005-1. Es wird jedoch auf folgende Unterschiede in EN 1092-1 zu ISO 7005-1 hingewiesen:

1) Die Druck/Temperatur-Zuordnungen dieser Norm wurden in vielen Fallen reduziert, entweder durch
Begrenzung der Zuordnungen bei geringerer Temperatur, die den Wert der PN-Stufe nicht mehr
Uberschreiten dirfen, oder durch Erhéhen der Rate, mit der der zulassige Druck mit anwachsender
Temperatur absinkt.

2) Zusatzlich zum Bereich PN 2,5 bis PN 40 der Flansche mit DIN-Ursprung, der in 1SO 7005-1
festgelegt ist, enthalt die EN 1092-1 zusatzlich Flansche bis PN 100;

3) Diese Norm legt Werkstoffsorten Europaischer Stahle fest ahnlich zu denen in ISO 7005-1.

Wesentliche Anderungen gegeniiber der Ausgabe 2001:

a) Die Flansche PN 160, PN 250, PN 320 und PN 400 wurden aufgenommen,

b) weitere Herstellverfahren wurden aufgenommen,

c) Schweillbedingungen und Prifungen wurden aufgenommen,

d) die Hohe der Dichtleiste f; wurde auf die friiheren DN-bezogenen Malde zurlickgeandert,

e) weitere Bund- bzw. Bérdeltypen wurden aufgenommen,

f) die Werkstoffe wurden angepasst,

g) neue Druck/Temperatur-Zuordnungen sind auf den Flanschwerkstoff bezogen,

h) fir Flansche mit Feder und Nut wurden Ringe aufgenommen.

i) Die folgenden Flanschtypen wurden nach dem Berechnungsverfahren in EN 1591-1 und den in Anhang E
dieser Norm beschriebenen Regeln neu berechnet:

— Flansch Typ 11 fur PN 2,5 bis PN 400. Flansche Typ 12 und Typ 13 wurden den Ergebnissen zu
Typ 11 angepasst. Dadurch musste die Dicke einiger Flansche Uber DN 500 erhéht und die
Ansatzdicke angepasst werden.

— Flansche Typ 05: Wo das Ergebnis der Neuberechnung zeigte, dass eine Anpassung der
Flanschdicke erforderlich ist, die zu einer fir den Markt unrealistischen Flanschdicke fihren wirde,
wurde aus diesem Grunde auf eine Mallangabe fiir C, verzichtet. Eine individuelle Berechnung in
Abhangigkeit vom Anwendungsfall ist in diesen Fallen erforderlich.

— Flansche Typ 35, Typ 36 und Typ 37 fur PN 10 bis PN 40.

— Fdur die Typen 01, 21 und 04 mit 34 wurde noch keine Neuberechnung nach EN 1591-1 durchgefihrt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm (ber eine einzelne Flanschenreihe legt Anforderungen fest fiir runde Stahlflansche
mit den PN-Stufen PN 2,5 bis PN 400 und den Nennweiten DN 10 bis DN 4 000.

Diese Norm legt die Flanschtypen und ihre Dichtflachenformen, Malie, Toleranzen, Gewinde, Schrauben-
gréRen, Oberflachenbeschaffenheit der Dichtflachen der Flanschverbindung, Kennzeichnung, Werkstoffe,
Druck/Temperatur-Zuordnungen und ungefahre Flanschgewichte fest.

Diese Norm gilt fir Flansche, die nach den in Tabelle 1 beschriebenen Verfahren hergestellt werden.
Diese Norm gilt nicht fur Flansche, die aus Staben nach EN 10272 gedreht werden.

Rohrverbindungen ohne Dichtungen fallen nicht in den Anwendungsbereich dieser Norm.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokumentes erforderlich. Bei datierten Ver-
weisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
des in Bezug genommenen Dokuments (einschliellich aller Anderungen).

EN 287-1, Priifung von Schweil3ern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stédhle
EN 287-1/A1, Priifung von SchweilBern — SchmelzschweilBen — Teil 1: Stéhle; Anderung A1

EN 288-1, Anforderung und Anerkennung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 1:
Allgemeine Regeln fiir das Schmelzschweil3en

EN 288-1/A1, Anforderung und Anerkennung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 1:
Allgemeine Regeln fiir das SchmelzschweiRen; Anderung A1

EN 288-3, Anforderung und Anerkennung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 3:
SchweilBverfahrenspriifungen fiir das Lichtbogenschweil3en von Stédhlen

EN 473, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen

EN 571-1:1997, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 729-2, Schweilltechnische Qualitdtsanforderungen — Schmelzschweillen metallischer Werkstoffe —
Teil 2: Umfassende Qualitdtsanforderungen

EN 764, Druckgerédte — Terminologie und Symbole — Druck, Temperatur, Volumen
EN 970:1997, Zerst6érungsfreie Priifung von Schmelzschweil3ndhten — Sichtpriifung

EN 1289, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Eindringpriifung von Schweil3verbindun-
gen — Zulédssigkeitsgrenzen

EN 1290, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen
EN 1291, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSverbindungen — Magnetpulverprifung von Schweil3-

verbindungen — Zulédssigkeitsgrenzen
EN 1333, Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von PN

EN 1435, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilBverbindungen
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EN 1591-1, Flansche und ihre Verbindungen — Regeln fiir die Auslegung von Flanschverbindungen mit
runden Flanschen und Dichtung — Teil 1: Berechnungsmethode

EN 1708-1, SchweiBen — Verbindungselemente beim Schweillen von Stahl — Teil 1: Druckbeanspruchte
Bauteile

EN 1714, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3verbin-
dungen

EN 12517, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Durchstrahlungspriifung von
Schweillverbindungen — Zulédssigkeitsgrenzen

EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstéhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stéhle mit
festgelegten Eigenschaften bei erh6hten Temperaturen

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 3: Schweillgeeignete Feinkornbaustéhle,
normalgegliiht

EN 10028-4, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstdhlen — Teil 4: Nickellegierte kaltzdhe Stédhle
EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 7: Nichtrostende Stéhle
EN 10204, Metallische Erzeugnisse; Arten von Priifbescheinigungen

EN 10213-2, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 2: Stahlsorten fiir die
Verwendung bei Raumtemperatur und erh6hten Temperaturen

EN 10213-3, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 3: Stahlsorten fir die
Verwendung bei tiefen Temperaturen

EN 10213-4, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 4: Austenitische und
austenitisch-ferritische Stahlsorten

EN 10216-1, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 1:
Rohre aus unlegierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei Raumtemperatur

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

EN 10216-3, Nahtlose Stahilrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 3:
Rohre aus legierten Feinkornbaustéhlen

EN 10216-4, Nahtlose Stahilrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 4:
Rohre aus unlegierten und legierten Stéhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen

EN 10216-5, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 5:
Rohre aus nicht rostenden Stéhlen

prEN 10217-7, Geschweillte Stahirohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 7: Rohre aus nichtrostenden Stéhlen

EN 10220, Nahtlose und geschweilSte Stahlrohre — Allgemeine Tabellen fiir MalRe und ldngenbezogene
Masse

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

EN 10222-3, Schmiedestiicke aus Stahl fir Druckbehélter — Teil 3: Nickelstdhle mit festgelegten
Eigenschaften bei tiefen Temperaturen

EN 10222-4, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 4: Schweil3geeignete Feinkornbaustéhle mit
hoher Dehngrenze
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EN 10222-5, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 5: Martensitische, austenitische und
austenitisch-ferritische nichtrostende Stéahle

EN 10272, Nichtrostende Stdbe fiir Druckbehélter

EN 10273, Warmgewalzte schweill3geeignete Stdbe fir Druckbehélter mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

EN ISO 1127, Nichtrostende Stahlrohre — Mal3e, Grenzabmal3e und ldngenbezogene Masse

EN ISO 5817:2003, Schweilen — SchmelzschweilBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne StrahlschweilRen) — Bewertungsgruppen von UnregelméaBligkeiten (ISO 5817:2003)

EN ISO 6708, Rohrleitungsteile — Definition und Auswahl von DN (Nennweite) (ISO 6708:1995)

EN ISO 9692-1, SchweiBen und verwandte Prozesse — Empfehlungen fiir Fugenformen — Teil 1: Licht-
bogenhandschweillen, Schutzgasschweillen und Gasschweillen von Stédhlen (ISO/DIS 9692-1:2000)

EN ISO 9692-2, Schweilen und verwandte Verfahren — SchweiBnahtvorbereitung — Teil 2:
Unterpulverschweil3en von Stahl (ISO 9692- 2:1998)

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

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

ISO 887, Plain washers for metric bolts, screws and nuts for general purposes — General plan

ISO 2768-1, General tolerances — Part 1: tolerances for linear and angular dimensions without individual
tolerance indications

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe:

3.1
DN
siehe EN ISO 6708

3.2
PN
siehe EN 1333

3.3
maximal zuldssiger Druck, PS
der vom Druckgeratehersteller festgelegte maximale Druck, fur den die Anlage ausgelegt ist

3.4
maximal zuldssige Temperatur, TS
die vom Druckgeratehersteller festgelegte maximale Temperatur, fur die das Druckgerat ausgelegt ist

3.5
Referenztemperatur, RT (siehe Anhang F)
—10 °C bis 50 °C
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4 Bezeichnung

41 Allgemeines
Tabelle 6 legt die Flanschtypen und die Bund- bzw. Bérdeltypen fest.

Die Bilder 1 und 2 zeigen Flanschtypen und Bund- bzw. Bérdeltypen mit den entsprechenden Flanschtyp-
Nummern. Flansche mussen mit ,Flanschtyp® und der ,Flanschbezeichnung“ benannt werden. Bund- bzw.
Bordelteile miissen mit dem Bund- bzw. Bérdeltyp und der ,Bund- bzw. Bérdelbezeichnung® benannt werden.

Bild 3 zeigt Flanschdichtflachenformen, die mit den Flanschen oder Bauteilen der Bilder 1 und 2 kombiniert
werden kénnen. Dichtflachen missen mit ,Form* und dem entsprechenden Formbuchstaben benannt werden.

Der fir jeden Flanschtyp, jeden Bund- bzw. Bérdeltyp und jede PN-Stufe geltende DN-Bereich ist in Tabelle 7
festgelegt.

4.2 Normbezeichnung

Flansche und Bunde bzw. Bérdel nach dieser Norm sind mit folgenden Angaben zu bezeichnen:

a) Benennung, z. B. Flansch, Bdrdel oder Bund;

b) Nummer dieser Norm EN 1092-1;

c¢) Nummer des Flanschtyps oder des Bund- bzw. Bérdeltyps nach Bild 1 und Bild 2;

d) Form der Dichtflache nach Bild 3;

e) DN (Nennweite);

f)  Bohrungsdurchmesser: nur falls nicht dieser Norm entsprechend (fir Nennweiten gréfier DN 600);
By (nur fur Typen 01, 12 und 32);

B, (nur fur Typ 02);
B (nur fur Typ 04);

g) Wanddicke S nur falls nicht dieser Norm entsprechend (fir Typen 11 und 34, 35, 36 und 37);

h) PN-Stufe;

i) Form des Gewindes fur Flansche Typ 13 (R, oder R.);

j)  entweder Werkstoff-Kurzname oder Werkstoffnummer (Beispiele siehe Tabelle 9 und Anhang D);
k) Warmebehandlung, wenn erforderlich;

[)  Art der Werkstoffbescheinigung, wenn erforderlich (siehe 5.13).

BEISPIEL 1 Bezeichnung eines Flansches Typ 01, Nennweite DN 800, mit Bohrungsdurchmesser B1 = 818 mm, PN-
Stufe PN 6, aus Werkstoff mit dem Kurznamen P265GH nach EN 10028-2:

Flansch EN 1092-1/01/DN 800/818/PN 6/P265GH/EN 10028-2

BEISPIEL 2 Bezeichnung eines Bundes Typ 32, Nennweite DN 400, PN-Stufe PN 10, aus Werkstoff mit dem
Kurznamen P265GH nach EN 10028-2:

Bund EN 1092-1/32/DN 400/PN 10/P265GH/EN 10028-2

BEISPIEL 3 Bezeichnung eines Flansches Typ 02, Nennweite DN 400, PN-Stufe PN 10, aus Werkstoff mit der
Werkstoffnummer 1.0425 nach EN 10028-2:

Flansch EN 1092-1/02/DN 400/PN 10/1.0425/EN 10028-2
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BEISPIEL 4 Bezeichnung eines Flansches Typ 11 mit Dichtflichenform B2, Nennweite DN 200, Ansatzdicke 9 mm,
PN-Stufe PN 100, aus Werkstoff mit dem Kurznamen 13CrMo4-5 nach EN 10222-2:

Flansch EN 1092-1/11/B2/DN 200 x 9/PN 100/13CrMo4-5/EN 10222-2

5 Allgemeine Anforderungen

5.1 Werkstoffe

Flansche und Bunde bzw. Boérdel fir die Verwendung in Druckgeraten sind aus Werkstoffen herzustellen, die
die grundlegenden Sicherheitsanforderungen der EU-Richtlinie 97/23/EG erflllen. Eine Auswahl der
Werkstoffe ist in Tabelle 9 angegeben (siehe auch Anhang D). Herstellverfahren siehe Tabelle 1.

Bordel Typ 35 bis Typ 37 diurfen nur aus austenitischem/austenitisch-ferritischem Stahl hergestellt werden.
Die fertigen Flansche missen den Anforderungen der Werkstoff-Grundnorm entsprechen.

WARNHINWEIS — Die Einschrankungen in den jeweiligen Werkstoffnormen sind zu beachten.

ANMERKUNG 1 Die in Tabelle 9 enthaltenen Werkstoffe (siehe auch Anhang D) sind in Gruppen zusammengefasst.

ANMERKUNG 2 Die Werkstoffe der zugehdrigen Bauteile (zum Beispiel Ringe nach Anhang H) fallen nicht in den
Anwendungsbereich dieser Norm.

Tabelle 1 — Herstellverfahren

hergestellt hergestellt aus elektrisch gepresst aus
s gewalzten oder geschweilitaus | geschweilten
Flansch-/Bund- bzw. Bordeltyp | 9 . lgegossen| "3M0S | 98 | pacn | geschmiedeten |geschmiedeten oder| oder nahtiosen
‘ schmiedet gewalzt? | presstf erzeuan Staben und gewalzten Staben Rohren
gnissen i der Flach- der Flach-
(Bleche) geschmledetem 0 . 0 :
Profilstahl  |erzeugnissen® & 9, €| erzeugnissen
01  (Glatter Flansch zum ja nein ja ja ja ja ja nein
Schweilen)
02  (Loser Flansch fir ja nein ja ja ja ja ja nein
Typen 32—37)
04  (Loser Flansch fir Typ 34) ja nein ja ja ja ja ja nein
05 (Blindflansch) ja nein ja ja ja ja nein nein
11 (Vorschweilflansch) ja nein ja ja nein ja ja, bei nein
> DN 700
12 (Uberschieb-Schweil- ja nein ja ja nein ja nein nein
flansch mit Ansatz)
13 (Gewindeflansch mit ja nein ja ja nein ja nein nein
Ansatz)
21 (Integralflansch) ja ja ja ja nein ja nein nein
32 (Glatter Bund) ja nein ja ja ja nein ja ja
33 (Vorschweilbérdel) ja nein ja ja ja nein ja ja
34 (Vorschweiflbund) ja nein ja ja nein nein ja ja
35  (Vorschweiltring) ja ja ja ja ja nein ja ja
36  (Pressbordel mitlangem ja nein ja ja nein nein ja ja
Ansatz)
37 (Presshordel) ja nein ja ja ja nein ja ja
@  Bei Bestellung zu vereinbaren
b Bei DN 1800 ist nur eine Schweilnaht zulassig
¢ Schweilken siehe 5.11
d  Geschweilte Flansche sind nach EN 13480-3, Anhang D.4.4, nur bis 370 °C zulassig.
e Bei Flanschen, die durch Kaltumformen eines Grundwerkstoffes, z. B. eines Flacherzeugnisses, hergestellt werden, durfen die
mechanischen Eigenschaften aufgrund der Kaltverformung ohne Warmenachbehandlung festgelegt werden.
f Warmverformung in einem Schritt unter Verwendung von geschlossenen Gesenken.
10
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5.2 Reparaturen durch Schweillen
Reparaturen durch Schweil3en sind nur nach schriftlicher Genehmigung des Druckgerateherstellers zulassig.

In der Bescheinigung ist fir den Werkstoff bzw. das Bauteil (siehe 5.12) eine entsprechende Erklarung er-
forderlich, dass anerkannte Schweildverfahren und geprifte SchweilRer eingesetzt wurden. Die Regeln nach
der Richtlinie 97/23/EG sind verbindlich vorgeschrieben.

5.3 Schrauben und Muttern

Flansche missen fir die Verwendung von Schrauben und Muttern, deren Anzahl und GréRe in den
Tabellen 6 bis 13 entsprechend festgelegt ist, geeignet sein. Schrauben und Muttern missen vom Druck-
geratehersteller in Abhangigkeit von Druck, Temperatur, Flanschwerkstoff und der Dichtung so gewahit
werden, dass die Flanschverbindung unter den zu erwartenden Betriebsbedingungen dicht bleibt. Schrauben
und Muttern siehe zur Information EN 1515-1, Kombinationen von Flansch- und Schraubenwerkstoffen siehe
EN 1515-2.

ANMERKUNG  Unterlegscheiben sollten wie folgt verwendet werden: < M20 1 Unterlegscheibe, > M20 2 Unterleg-
scheiben.

5.4 Dichtungen

Die verschiedenen Dichtungsarten, Malle, Konstruktionsmerkmale und Werkstoffe, die verwendet werden,
fallen nicht in den Geltungsbereich dieser Norm. Mafke von Dichtungen sind in der Normenreihe EN 1514
festgelegt.

5.5 Bestimmung der Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Flansche aus EN-Werkstoffen

Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Flansche nach dieser Norm mussen nach den in Anhang F festgelegten
Regeln berechnet werden.

Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir eine Reihe von EN-Werkstoffen sind in Anhang G enthalten.
5.6 MaRe

5.6.1 Flansche und Bunde bzw. Bordel

Die Mafe der Flansche und Bunde bzw. Bordel missen den in den Tabellen 8 und 10 bis 22 je nach
PN-Stufe angegebenen Werten entsprechen. Das MaB G,,x muss den angegebenen Werten nicht
entsprechen (siche ANMERKUNG 1), nur ein Hochstwert ist angegeben. Die Wanddicke, S, ist ein
Mindestwert, gewahlt in Abhangigkeit von der Rohrwanddicke 7 nach 1SO 4200 (sieche ANMERKUNG 2). Der
Aullendurchmesser des Ansatzes (4) wird nach EN 10220 gewahit. Die reduzierte Wanddicke S, wird bei
unterschiedlichen S und T eingesetzt (siehe Tabelle 12 bis 15 und Anhang A).

Die folgenden Flanschtypen wurden nach dem Berechnungsverfahren in EN 1591-1 mit den in Anhang E
dieser Norm beschriebenen Grundregeln neu berechnet:

— Flansch Typ 11 far PN 2,5 bis PN 400. Flansche Typ 12 und Typ 13 wurden den Ergebnissen zu Typ 11
angepasst. Dadurch musste die Dicke einiger Flansche Uber DN 500 erhéht und die Ansatzdicke
angepasst werden.

— Flansche Typ 05: Wo das Ergebnis der Neuberechnung zeigte, dass eine Anpassung der Flanschdicke
erforderlich ist, die zu einer fir den Markt unrealistischen Flanschdicke fihren wirde, wurde aus diesem
Grunde auf eine MaRangabe fir C, verzichtet. Eine individuelle Berechnung in Abhangigkeit vom
Anwendungsfall ist in diesen Fallen erforderlich.

— Flansche Typ 35, Typ 36 und Typ 37 fiir PN 10 bis PN 40.

11
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— Fdur die Typen 01, 21 und 04 mit 34 wurde noch keine Neuberechnung nach EN 1591-1 durchgefiihrt.

ANMERKUNG 1  Der Mittelteil der Dichtflache eines Flansches Typ 05 muss nicht bearbeitet werden, vorausgesetzt der
Durchmesser des unbearbeiteten Abschnitts ist nicht grofRer als der empfohlene Durchmesser flir Gmax, der in den
Tabellen 10 bis 21 angegeben ist.

ANMERKUNG 2 Der Druckgeratehersteller darf nach Absprache mit dem Flanschhersteller von den in den Tabellen
angegebenen Malen fiir die Wanddicke (S) abweichende Festlegungen treffen.

ANMERKUNG 3  Eine Ubersicht (iber die verschiedenen festgelegten Flanschtypen mit den fiir jeden Typ und jede PN-
Stufe geltenden Nennweiten ist in Tabelle 7 enthalten.

ANMERKUNG 4 Die Durchmesser N1, N2 und N3 der Flansch- und Bund- bzw. Bordeltypen 11, 12, 13, 21 und 34 sind
die theoretischen Werte, die die Verwendung von Ringschliusseln oder den Einsatz von Unterlegscheiben der normalen
Reihe ohne irgendeine zusatzliche Bearbeitung, z. B. der Mutterauflageflachen (siehe 5.8), zulassen.

ANMERKUNG 5 Die Bohrungsdurchmesser der Flansche Typ 21 sind in dieser Norm nicht festgelegt, die tatsachlichen
Bohrungsdurchmesser sind in der Regel in der oder den jeweiligen Normen flir das entsprechende Bauteil enthalten.

ANMERKUNG 6 Die ungefahren Gewichte der Flansche und Bunde bzw. Bérdel sind in Anhang C angegeben.

ANMERKUNG 7  Bei Flanschen Typ 21 sind die Malf3e fiir 4, N3 und R1 Nennwerte, die nur als Richtwerte dienen.

5.6.2 Ansatze

Die Ansatze von Flanschen Typ 12 und 14 missen entweder:

a) parallel sein, oder

b) zu Schmiede- oder Giel’izwecken eine Konizitdt von max. 7° auf der AuRenflache haben.

Einzelheiten Uber die Schwei3nahtvorbereitung flr Flansche Typ 11 und Bdérdel Typ 33 sind in Anhang A
angegeben.

5.6.3 Gewindeflansche

5.6.3.1 Die Gewinde von Flanschen Typ 13 mussen zylindrisch (Kurzzeichen R,) oder konisch (Kurz-
zeichen R.) nach ISO 7-1 sein. Die Lehrung muss nach ISO 7-2 erfolgen.

ANMERKUNG  Zylindrisches Gewinde wird geliefert, wenn nichts anderes vom Anlagenhersteller festgelegt wurde.

5.6.3.2 Das Gewinde muss mit der Achse des Flansches konzentrisch sein und die Neigung zwischen
Flanschachse und Achse des Gewindes darf 5 mm/m, nicht Giberschreiten.

Flansche Typ 13 mussen ohne zylindrische Senkung hergestellt werden. Zum Schutz des Gewindes mussen
die Flansche jedoch an der Ansatzseite in einem Winkel zwischen 30° und 50° zur Gewindeachse mit einer
Fase bis zum GewindeauRendurchmesser versehen sein. Die Fase muss konzentrisch zum Gewinde sein
und ist bei der Messung der Gewindelange mit einzubeziehen, vorausgesetzt, die Lange der Fase betragt
nicht mehr als eine Steigung.

5.6.4 Schraubenlécher

Die Schraubenlécher miussen in gleichmaligem Abstand auf dem Lochkreisdurchmesser angeordnet sein.
Bei Flanschen Typ 21 mussen sie so angeordnet sein, dass sie symmetrisch aul3erhalb der Hauptachsen
liegen und dass auf diese keine Ldcher fallen (siehe Bilder 5 bis 16).

12
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5.6.5 Bordel und Bunde

Male fir Bordel und Bunde fiir die Verwendung mit Flanschen Typ 02 sind in den Tabellen 8 und 10 bis 14
festgelegt.

5.6.6 Bund- bzw. Bordeltypen

Bei den Bund- bzw. Boérdeltypen 33, 36 und 37 darf die Dicke des Boérdels an der Flanschdichtflache die
festgelegte Wanddicke des verwendeten Rohres nicht unterschreiten.

Die MalRe der Bund- bzw. Boérdeltypen 35, 36 und 37, die mit Flanschen Typ 02 zu verwenden sind, sind in
den Tabellen 10 bis 14 angegeben.

5.7 Dichtflachen

5.7.1 Formen von Dichtflachen
Formen von Dichtflachen sind in Bild 3 und deren Mal3e in Bild 4 und Tabelle 7 angegeben.

Fir die Dichtflachenformen B, D, F und G muss der Ubergang von der Kante der Dichtleiste zur Flansch-
flache:

a) gerundet oder
b) angefast

nach Wahl des Herstellers sein.

5.7.2 Oberflachenbeschaffenheit der Dichtflichen

5.7.21 Alle Dichtflachen der Flansche und Bunde bzw. Bordel, ausgenommen die Typen 33, 36 und 37,
mussen maschinell bearbeitet sein und eine Oberflachenbeschaffenheit haben, die bei einem Vergleich mit
Referenzpruflingen durch Besichtigen oder Tasten den in Tabelle 2 angegebenen Werten entspricht.

ANMERKUNG Es ist nicht beabsichtigt, auf den Dichtflachen selbst Messungen mit Instrumenten durchzufiihren; die
Ra- und R,-Werte, wie in EN ISO 4287 festgelegt, beziehen sich auf die Referenzpriiflinge.

5.7.2.2 Bei Flanschen und Bunden bzw. Bdrdeln (ausgenommen die Typen 33, 36 und 37) mit Dicht-
flachenformen A, B1, E und F muss das Drehen mit einem RundstahimeiRel nach Tabelle 2 erfolgen.

5.7.2.3 Bei Flanschen Typ 05 bis PN 40 und Bunden bzw. Bordeln (ausgenommen die Typen 33, 36 und

37) wird die Dichtflachenform A, bei Flanschen < PN 40 die Dichtflachenform B1 und bei Flanschen > PN 63
die Dichtflachenform B2 verwendet, sofern bei der Bestellung nichts anders vereinbart wird.

13
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Tabelle 2 — Oberflachenbeschaffenheit der Dichtflachen

Radius
_ des RE R2
Dichtflachenformen Bearbeitungs- Rundstahimeifels
verfahren

mm um um

min. min. max. min. max.
A B1b E, F Drehen¢ 1,0 3,2 12,5 12,5 50
B2b, C,D, G, H Drehen® — 0,8 3,2 3,2 12,5

ANMERKUNG In bestimmten Anwendungsféllen, z. B. bei Tieftemperaturgasen, kann es erforderlich sein, eine
genauere Prifung der Oberflachebeschaffenheit festzulegen.

@  Raund R, sind in EN ISO 4287 festgelegt.

b B1 und B2 sind Dichtflachenformen mit Dichtleiste (Form B) mit unterschiedlicher Oberflachenrauheit fir folgende Anwendungsfélle:
B1 fiir PN 2,5 bis PN 40;
B2 fir PN 63 und PN 400.

¢ Drehen“ umfasst jedes Bearbeitungsverfahren, bei dem entweder konzentrische oder spiralférmige Rillen entstehen.

5.8 Oberflaichenbeschaffenheit der Flansche und Bunde bzw. Bordel

5.8.1 Oberflichenbeschaffenheit
Die Oberflachenbeschaffenheit der Flansche und Bunde bzw. Boérdel muss den Angaben in Tabelle 3

entsprechen. Die angegebenen Werte fiir die Oberflachenrauheit gelten fir den Lieferzustand, sofern vom
Druckgeratehersteller nichts anderes festgelegt ist.

Tabelle 3 — Oberflachenbeschaffenheit

AuRendurchmesser Durphmesser ) Bearbeitung
Flanschtyp der Mittelbohrung Schraubenld der
Ra max Rz max Ra max Rz max cher Mutte[auf—
lageflache
01 (Glatter Flansch zum Schweif3en) 25 160 25 160 b
02 (Loser Flansch fir Typen 32-37) 25 160 25 160 b
04 (Loser Flansch fir Typ 34) 25 160 25 160 b
05 (Blindflansch) 25 160 ohne Mittelbohrung b c
11 (VorschweiRkflansch) 252 1602 253 1603 b c
12 (Xr?s;?;:)h|eb-Schwe|BfIansch mit o5a 1602 o5a 1602 b
13 (Gewindeflansch mit Ansatz) 252 1602 b
21 (Integralflansch) 252 1602 252 1602
32 (Glatter Bund) 25 160 25 160
33 (Vorschweiltbordel) 25 160 25 160
34 (Vorschweilbund) 252 1602 252 1602
35 (Vorschweilring) 252 1602 258 1602
36 (Pressbordel mit langem Ansatz) 252 1602 253 1602
37 (Pressbordel) 258 1602 252 1602

@ oder unbearbeitet bis PN 40.
b Schraubenlicher bis PN 40 gestanzt oder gebohrt, > PN 40 nur gebohrt.

¢ Bearbeitung der Mutterauflageflache nach 5.8.

14
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5.8.2 Bearbeitung der Mutterauflageflachen oder der Flanschriickseite

Jede gewlinschte Bearbeitung der Mutterauflageflachen oder der Flanschriickseite darf die Flanschdicke nur
soweit verringern, dass die festgelegte Flanschdicke nicht unterschritten wird. Bei der Bearbeitung der
Mutterauflagefldchen muss der Durchmesser so grof3 sein, dass er den Aufllendurchmesser der ent-
sprechenden Unterlegscheiben der normalen Reihe nach ISO 887 fur die verwendete SchraubengréfRe auf-
nimmt. Die Mutterauflageflachen missen zur Flanschdichtflache innerhalb der in Tabelle 20 angegebenen
Grenzwerte parallel sein. Bei der Bearbeitung der Flanschrickseite muss am Ansatz ein Mindest-
Ubergangsradius R, (siehe Bild 17) nach Tabelle 23 erhalten bleiben.

5.9 GrenzabmaRe/Toleranzen
Die Grenzabmalle und Mal¥toleranzen fiir Flansche und Bunde bzw. Bordel sind in Tabelle 22 angegeben.

Allgemeine Malitoleranzen ohne Festlegung: nach ISO 2768-c.
5.10 Kennzeichnung

5.10.1 Allgemeine Anforderungen an die Kennzeichnung
Alle Flansche und Bunde bzw. Bérdel, ausgenommen Flansche Typ 21, sind wie folgt zu kennzeichnen:

a) Name oder Zeichen des Flansch/Bund- bzw. Bérdelherstellers, z. B. XXX;
b) Nummer dieser Norm, d. h. EN 1092-1;

¢) Nummer des Flansch/Bund- bzw. Bérdeltyps, z. B. 11;

d) DN, z. B. DN 150;

e) PN-Stufe, z. B. PN 40;

f)  Wanddicke S, falls abweichend von dieser Norm;

g) Bei EN-Werkstoffen: Werkstoffbezeichnung oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte, z.B.
P265GH,;

h) Guss-Nummer oder Schmelzennummer oder eine geeignete Kenn-Nummer fiir die Rickverfolgbarkeit
des Gussstuckes, z. B. A2345, wenn eine Prifbescheinigung bendtigt wird.

BEISPIEL XXX EN 1092-1/11/DN 150/PN 40/P265GH/A2345
i) Zusatzliche Kennzeichnung (M) fir Flansche nach Anhang I:

BEISPIEL XXX/EN 1092-1/34M/...

Falls ein Flansch zu klein ist, um alle erforderlichen Kennzeichnungen aufzubringen, dann sind wenigstens
folgende Kennzeichnungen aufzubringen:

a) Name oder Zeichen des Flansch/Bund- bzw. Bordelherstellers;

b) Zeichen "EN";

c) PN Bezeichnung, z. B. PN 40;

d) Entweder Werkstoffbezeichnung oder Werkstoffnrummer oder die Werkstoffsorte;

e) Guss-Nummer oder Schmelzennummer oder eine geeignete Kenn-Nummer fir die Ruckverfolgbarkeit
des Gussstiickes.
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5.10.2 Stempeln

Werden Stahistempel verwendet, dann ist die Kennzeichnung auf der Umfangsflaiche des Flansches
aufzubringen.

ANMERKUNG Es sollte sichergestellt sein, dass durch die Kennzeichnung mit Stahlstempeln keine Risse im Flansch
verursacht werden.

5.10.3 Konformitatserkldarung zu dieser Norm
Die Kennzeichnung EN 1092-1 zusammen mit dem Namen oder Zeichen des Flanschherstellers auf einem
Erzeugnis oder bezogen auf ein Erzeugnis ist eine Konformitatserklarung des Flanschherstellers, d. h. eine

Erklarung des Flanschherstellers selbst oder im Namen des Flanschherstellers, dass das Erzeugnis den
Anforderungen dieser Norm entspricht.

5.11 SchweiRbedingungen

Bei der Herstellung von Flanschen oder Bunden bzw. Bordeln durch Schmelzschweil’en oder durch Biegen
aus Formstahl, Stabstahl, Bandmaterial und Abtrennstumpfschweifen gelten die folgenden Bedingungen:

— Schweillprozesse/Schweillverfahren miissen nach EN 288-3 geprift und anerkannt sein;

— Schweil’er und/oder Bediener von Schweil’einrichtungen missen nach EN 287-1 und/oder EN 1418
gepruft und anerkannt sein.

Alle SchweiRnahte missen durchgeschweildt sein.
Ortliche Ausbesserungen von SchweilRndhten, die mit Schweilzusatzwerkstoffen hergestellt wurden, sind
zuldssig, sofern das Ausbesserungsverfahren bzw. die Schweiler nach dem entsprechenden Teil der

vorgenannten Normen gepriift sind.

Wird eine Warmebehandlung verlangt, muss die Ausbesserung der SchweilRnahte zuvor erfolgen.
5.12 Priifungen

5.12.1 Priifung von SchmelzschweiBverbindungen

a) Schweillverbindungen sind vor der Durchfiihrung einer anderen zerstérungsfreien Prufung (ZfP) einer
Sichtprifung nach EN 970 zu unterziehen;

b) der Prifbereich muss das Schweil3gut und die Warmeeinflusszonen umfassen;

c) die erforderliche Oberflachenprifung muss an allen Oberflachen durchgefiihrt werden;

d) wenn eine Warmebehandlung oder Umformung der Schweillverbindung nach dem Schweillen vorge-
sehen ist, muss die erforderliche zerstérungsfreie Prifung der Schweillnaht entweder vor oder nach dem
Umformen durchgefiihrt werden. Die zerstérungsfreie Prifung muss nach der Warmenachbehandlung
(PWHT) erfolgen. Wenn ein Werkstoff unempfindlich gegen Rissbildung infolge der
Warmenachbehandlung ist, z.B. Werkstoffgruppen 1.1 und 8.1 (siehe CRISO 15608), darf die
zerstoérungsfreie Prifung auch vor der Warmenachbehandlung durchgefiihrt werden.

e) bei austenitischem Grund- oder Zusatzwerkstoff muss die Oberflachenpriifung mit dem Eindringverfahren
(PT) erfolgen;

f) geschweildte Rohre als Grundwerkstoff missen der einschlagigen Produkt-(Rohr-)Norm entsprechen:
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g) alle anderen Langsnahte von Ansatzen sind einer 100 % volumetrischen Prifung (RT/UT) zu unter-
ziehen. Bei Wanddicken bis hochstens 6 mm darf eine Wirbelstromprifung durchgefihrt werden;

h) bei Schweillverbindungen zwischen Ansatz und Ring bzw. Verschweiflen von Ringenden (Radialndhten)
muss jeder 10. Flansch einer 100 % volumetrischen Prifung sowie einer Oberflachenprufung unterzogen
werden. In den Werkstoffgruppen (siehe ISO CR 15608) 3, 5, 6, 7 und 11 mussen alle Flansche geprift
werden.

Tabelle 4 — ZfP-Priifverfahren, -Techniken, Klassifizierung und Zulassigkeitskriterien fiir
schmelzgeschweiBte Flansche oder Bunde bzw. Bordel
ZfP-Verfahren (Abkurzung) Priftechnik Zulassigkeitskriterien

Sichtprifung (VT) EN 970 EN ISO 5817:2002, (Oberflachenfehler
Bewertungsgruppe C)

Durchstrahlungsprifung (RT) EN 1435:1997 Priifklasse B EN 12517:1998, Bewertungsgruppe 2

Ultraschallprifung (UT) EN 1714:1998 Prifklasse B EN 1712:1997, Bewertungsgruppe 2 +
Flachenfehler nicht zulassig

Eindringpriifung (PT) EN 571-1 EN 1289:1998, Bewertungsgruppe 1

Magnetpulverprifung (MT) EN 1290 EN 1291:1998, Bewertungsgruppe 1

ZfP-Personal (Stufe 1) und ZfP-Personal fiir die Uberwachung (Stufe 2) muss nach EN 473 qualifiziert und
zertifiziert sein.

5.12.2 Uberwachung und Priifung von SchweiBverbindungen fiir Flansche oder Bunde bzw. Bérdel,

d)

e)

f)

hergestellt durch Biegen aus Formstahl, Stabstahl oder Bandmaterial und Abbrenn-
stumpfschweilRen

Schweillverbindungen sind vor der Durchfiihrung einer anderen zerstérungsfreien Prifung (ZfP) einer
Sichtprifung nach EN 970 zu unterziehen. Zulassigkeitskriterien nach EN 25817, Oberflachenfehler
Bewertungsgruppe C;

der Prifbereich muss das Schwei3gut und die Warmeeinflusszonen umfassen;

alle Grundwerkstoffe flir diese Flansche, z. B. Blech oder Band missen einer Ultraschallpriifung nach
EN 10160 unterzogen werden. Priifumfang siehe Tabelle 3, Zulassigkeitskriterien Qualitatsklasse S, und
Tabelle 5 Qualitatsklasse Ej;

Flansche aus Stahlen der Werkstoffgruppen 1E0, 1E1, 2E0 und 3E1 werden vom Hersteller nach den
Angaben in Tabelle 5 einer Ultraschall- oder Durchstrahlungsprifung unterzogen. In der Regel werden
durchlaufend mit der gleichen Maschineneinstellung geschweildte Flansche fur ein Priflos
zusammengestellt;

fertig bearbeitete Flansche aus Werkstoffen aller anderen Werkstoffgruppen werden einzeln vom
Hersteller einer Ultraschall- oder Durchstrahlungspriufung im Schweiflbereich nach den Angaben in
Tabelle 5 unterzogen;

Flansche mit Stiickgewichten >300kg sind in allen Werkstoffgruppen einer Ultraschall- oder
Durchstrahlungspriifung nach Tabelle 5 zu unterziehen;

der Hersteller muss alle Schweilinahte mit einem geeigneten Verfahren, z. B. der Eindringpriifung bei
austenitischem Grund- oder Zusatzwerkstoff und der Magnetpulverpriifung bei ferritischem Werkstoff
nach den Angaben in Tabelle 5 einer Prifung unterziehen. Ausnahmen bilden die folgenden Werkstoffe:
P235GH, P265GH, P250GH, C22.8 und C21;
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h) die zerstorungsfreie Priifung muss nach einer eventuellen Warmenachbehandlung (PWHT) durchgefiihrt
werden. Wenn ein Werkstoff unempfindlich gegen Rissbildung infolge der Warmenachbehandlung
(PWHT) ist, z. B. Werkstoffgruppen 1.1 und 8.1 (siehe CR ISO 15608), darf die zerstérungsfreie Prifung
auch vor der Warmenachbehandlung durchgefihrt werden.

Tabelle 5 — Umfang der zerstorungsfreien Priifung fiir Flansche
oder Bunde bzw. Bordel, hergestellt durch Biegen aus Formstabhl,
Stabstahl oder Bandmaterial und AbbrennstumpfschweiRen

Anzahl der Flansche Umfang der .
. e . . . Mindestanzanhl
je Prifeinheit zerstoérungsfreien Prifung
>= 1bis<= 20 100 % —
> 20bis<= 50 50 % 20 Flansche
> 50bis<= 200 25 % 25 Flansche
> 200 bis <= 1000 15 % 50 Flansche
> 1000 10 % 150 Flansche

5.12.3 Priufung umgeformter Teile aus anderen Grundwerkstoffen als Schmiedestiicken

5.12.3.1 Zerstorungsfreie Priifung

Die Prifung von umgeformten Teilen beinhaltet fir jedes Bauteil bzw. jede Charge identischer Bauteile (je
nach Werkstoff und Grolie des Flansches), soweit zutreffend, die folgenden Prifungen:

— Wanddickenmessungen;
— Malprifungen;
— Harteprufungen (z. B. unlegierte und niedrig legierte Stahle);

— Ultraschallprifung auf volumetrische (innenliegende) Fehler in Langs- und Querrichtung (z. B. bei Dicken
Uber 8 mm);

— Prifung auf Oberflachenfehler oder oberflachennahe Fehler (MT oder PT).

Werkstoff, Warmebehandlung, Warmebehandlungslos und Verformungsgrad missen bei der Festlegung des
Loses bertcksichtigt werden (siehe z. B. Normen der Reihe EN 10253).

5.12.3.2 Zerstorende Priifung fiir warmebehandelte oder warmumgeformte Bauteile

Die Prifung ist als Nachweis der Warmebehandlung der umgeformten Teile durchzufiihren und muss die in
der Spezifikation des Grundwerkstoffes verlangten Priifungen umfassen, z. B.

— Zugversuch;
— Kerbschlagbiegeversuch;

— Mikroschliffe (z. B. Cr-Stahle 9 % bzw. 12 %);
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An Flanschen und Bunden bzw. Bérdeln mit PN xDN > 1 000 bar und DN > 25 ist eine Prifreihe je Schmelze,
Wanddickenbereich und Warmebehandlungslos durchzufiihren. Die Prifungen missen an Prifstlicken
durchgefiihrt werden, die aus dem Bauteil selbst oder aus zusammen mit den Bauteilen in die Warme-
behandlungséfen eingebrachten Prifstiicken bestehen. Die Priifergebnisse miissen den Anforderungen der
Spezifikation flr den Grundwerkstoff entsprechen.

5.12.4 Prifung anderer Werkstoffe

Flansche aus Schmiedestiicken, Gussstlicken, Staben, gepressten und nahtlos gewalzten Werkstoffen
mussen vom Werkstoffhersteller einer Priifung nach der entsprechenden Werkstoffnorm unterzogen werden.

5.13 Bescheinigungen

Der Hersteller des Flansches muss Unterlagen zur Verfigung stellen, die die Rickverfolgbarkeit des
Werkstoffes sicherstellen. Eine Bescheinigung des Herstellers nach EN 10204 fir den Grundwerkstoff muss
beim Flanschhersteller zur Verfligung stehen. Der Besteller des Flansches kann eine fur die jeweilige
Druckgeratekategorie, flr die der Flansch vorgesehen ist, geeignete Bescheinigung nach EN 10204
verlangen. Wird ein Abnahmeprifzeugnis 3.1.B verlangt, muss das Qualitdtsmanagementsystem des
Werkstoffherstellers nach der Richtlinie 97/23/EG, Abschnitt 4.3, zertifiziert sein.
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I S
| I
—t—— SHY = YHY
| | (K N S =
SHN NHY o
Typ 02
Typ 01 Loser Flansch fir glatten Bund (siehe Typ 32) oder fir
glatter Flansch zum Schweifl3en Vorschweil3bdrdel (siehe Typ 33)
=g =
7MY | 4l 3 =
R N FF
Typ 02
Typ 02 Loser Flansch fiir Pressbordel mit langem Ansatz
Loser Flansch fiir Vorschweifring (siehe Typ 35) (siehe Typ 36)
Typ 02
Loser Flansch fiir Pressbordel (siehe Typ 37)
SHY! + =Y

N N\ | | |

T —— — T NHN N\ NHY
Typ 04 Typ 05

Loser Flansch fiir Vorschweil3bund (siehe Typ 34) Blindflansch

; 5ol

Typ 11 Typ 12
Vorschweil¥flansch Uberschieb-Schweilflansch mit Ansatz

Y e I VSR

|
. | |
! | | ++

Typ 13 Typ 21
Gewindeflansch mit Ansatz Integralflansch

ANMERKUNG Diese Zeichnungen sind nicht mafstablich, insbesondere die Dichtflachen sind nur angedeutet (siehe
Bild 3).

Bild 1 — Flanschtypen
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s - I \

Typ 32 Typ 33 Typ 34
Glatter Bund VorschweilRbordel Vorschwei3bund
i
|
[
Typ 35 Typ 36 Typ 37
Vorschweildring Pressboérdel mit langem Ansatz Pressbordel

ANMERKUNG Diese Zeichnungen sind nicht mafstablich.

Bild 2 — Bund bzw. Bérdel Typen 32 bis 37

Tabelle 6 — Flanschtypen und Bund- bzw. Bordeltypen aus Stahl

Typ Nr Benennung
01 Glatter Flansch zum Schweil3en
02 Loser Flansch fiir glatten Bund oder fiir VorschweiRbordel
04 Loser Flansch fiir Vorschweif3bund
05 Blindflansch
11 Vorschweilflansch
12 Uberschieb-Schweilflansch mit Ansatz
13 Gewindeflansch mit Ansatz
212 Integralflansch
32b Glatter Bund
33a.b Vorschwei3bordel
34b VorschweiRbund
350 Vorschweifring
36 Pressboérdel mit langem Ansatz
37b Pressbordel
ANMERKUNG  Die Typ-Nummern sind nicht fortlaufend, um die kinftige Aufnahme
weiterer Typen zu ermdglichen.
@ Integraler Bestandteil eines Druckgerétes oder eines Bauteils.
b Die Typen-Nummem 32, 33, 35, 36 und 37 werden mit Flanschen Typ 02 und die Typen-Nummer 34 mit
Flanschen Typ 04 verwendet.
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A
:

Form A Form B Form C
Glatte Dichtflache Dichtleiste (B1 und B2) Feder
(siehe Tabelle 2)

-
it
Form E Form F Form G Form H
Vorsprung Rucksprung O-Ring-Vorsprung O-Ring-Nut

ANMERKUNG 1 Nur bei den Formen B, D, F und G darf der Ubergang der Dichtleiste zum Flanschblatt entweder ein
Radius oder eine Fase sein (siehe 5.7.1).

ANMERKUNG 2 B1 und B2 sind Dichtleisten der Form B fiir verschiedene Anwendungsfalle (siehe 5.7.2.2, 5.7.2.3 und
Tabelle 2).

ANMERKUNG 3 Fir die Male der Flanschdichtflachen siehe Bild 4 und Tabelle 8.

Bild 3 — Formen von Flanschdichtflachen
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Tabelle 7 — Ubersicht

DNOLOOLONOOLOOOLOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO
" ([~ (N[N F (O[O ONOOIO(O(VIOC(V|(O|(O|(O|(O|IO|(O|O|(O|(O|O|O|O|O|O|(O|O(O|O(O|(o(O
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp Tabelle ||| NN OO F|F|DO|O |~ |0 | |O|N|F|©|0|[O|N|F|©|0|O|N|F|©|0|D
PN v [~~~ [N[N|[N[N[N[MD[OD[OD[MD|M[T
8 25 <PN 6 verw.—> x| x| x| x| x
9 6 x‘x‘x‘x‘x‘x x‘x‘x‘x‘x‘xxxxxxxxxxxxx
10 10 «PN 40 verw.—|«PN 16 verw.—| X | X | X[ X[ X | X | X | X
| | l
NHN i INHY 11 16 | <PN40verw—s |X|X|X[x|x|x[x|x|x|x|x|x|x
12 | 25 <PN 40 verw.—> x| x| x| x| x|x|x]x
Typ 01
P 13 | 40 x|x|x|x|x|x|xxxxxxxxxxxxxx
14 | 63 | <PN100verw.— | X|X|X|X[X|x|x|x|x|x
15 [ 100 | x|x|x|x|x[x|x|x|x!x|x]xx|x]x|x|x]x|x
9 6 x| x|x|x[x|x|x]x|x|x|x|x|x|x|x|x]|x|x|x]x
= 10 | 10 |<PN 40 verw.—|<PN 16 verw.—| X | X| X | X | x| X | x| x
5:%:]3 11 16 | <PN40verw—s |X|x|x[x|x|x[x|x|x|x|x|x|x
12 | 25 PN 40 verw.—> x| x| x| x| x|x|x|x
Typen 02 und 32
yp 13 40 xlx‘xlxlx‘xlxlx‘xlxlx‘xxxxxxxxx
8 25 PN 6 verw.— X
9 6 x‘x‘x‘x‘x‘x x‘x‘x‘x‘x‘xxxxxxxxxxxxxx
10 | 10 |<PN 40 verw.—s|<-PN 16 verw.—| X | X | X | X | x| X | x |x [ x| x| x | x |x
11 16 |<PN 40 verw.—| X | X | X | x [ x| x |x[x|x x| x| x|x|x|x|x|x
12 | 25 |<PN40verw.—|X|X| x| x| x| x[x|x|x[x|x|x[x|x|x|x
Typen 02 und 35
yp 13 | a0 [x|x|x|x|x[x|x|x|x|x|x]x|x|x]x|x
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Tabelle 7 (fortgesetzt)

DN|o|w|o|w|la|olo|vw|o|o|v|olololo|lo|o|o|o|ololo|lolo|lo|o|o|o|ololololo|o|o|o|o|o|o
. NN S I SR = =i i = ==t === === === === = =T r= ==
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp Tabelle ~ |~ |~ |N|N|® O F | F|D|O |~ [0 | |O|N|F|©|0|OS|N|F|©|0|S|N|TF|©|D|DS
PN (||~ [~ [N/ N| N[N N O[O OM (T
8 2,5 «PN 10 verw.—
9 6 «<PN 10 verw.—
10 10 «PN 16 verw.— XX

11 16 XXX XXX | XX X[ X X[ X[ X[ X

Typen 02 und 36

8 2,5 «~PN 10 verw.—

ZHZ) ! J:_m 9 6 PN 10 verw.—

10 10 X XXX X[ XX X| X X| X|X]|X

Typen 02 und 33/37 11 16 [ X|X|X[X[X[X[X[X[X[X[X[x]|X

8 10 «PN 40 verw.—|<«PN 16 verw.—| X | X

|
NHN : 7SHN 9 | 16 | «PN40verw.—> |X|X|X|X|X|X|x
I

10 25 «PN 40 verw.— X|X

Typen 04 und 34
11 40 XXX XXX XXX XX XXX
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] DN |22 |R[&|8|2|B|8|3|8|R|3|8|3|3|28|8|3(2|2|8|8|8|8[2|8|8|8|8|8(E8|8|8|8|8|8(8|8|8
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp Tabelle |~ |~ |N|N|® [ F|F|O|O <[00 |D|S|N|F|©|0|S|N|F|©|0|S|N|F|©|0|D
PN |||~ ||| NN oo oo
8 2,5 PN 6 verw.— X[ X[ x| x| x
9 6 [ XXIXIXIXIX XXX XXX XXX XXX T x [ x [ x x [ x [ x ] x
. | | 10 | 10 |<PN 40 verw.—|<PN 16 verw.—| X | X| X | X | X | X|X|X | X|X[X|X|X
NHN 5 NHN 11 [ 16 | «PN4overw— [X]X]X]X]X|X|X]X[X[X[X[x[x][x][x][x][x]x
Typ 05 12 | 25 PN 40 verw.—> XXX XXX x x| x| x
13 [ 40 [XIXIXIXPXIX XXX XXX XXX XXX X
14 | 63 [«PN 100 verw.— [ X | X[ X] X [X]X[X]X[x]x[x
15 [ 100 [XIX]XIXIX]X I x X x[ x
8 2,5 PN 6 verw.— XXX XXX x X x x| x
9 6 [ x| xIXxIx]x]x[x]x]x ] x]x [ x ] x [ xx xxx I x I xExx D xxx I xx xxx ] x [ x x
10 | 10 [«PN 40 verw.—»[«PN 16 verw.—| X | X | X | X[ X | X | X | X | X | X[ x| X[ x| X | x| X[ x| X[ X|X]|X|X
11 16 | «PN40verw— | X|X[X[X]X|X]X X [x[x]x|x [ x[x[x]x|x[x[x][x]x]|x
12 | 25 PN 40 verw.—> X x| x| x| x| x| x| x| x| x|x]x
13| 40 [ XXX XXX x X x [ x [ x ] x
! | _ 14 | 63 [«PN 100 verw.— [ X | X[ X]X[X] X[ X[ X[ x| X[ x
| 15 [ 100 [xIx ] xPx P x I x xx [ x x [ x] x
| 16 [ 160 [x|x[ x| [x[x]x[x]x[x]x[x]x[x
Typ 11 _
:
17 1250 |QIX| [X| [X]|Xx[x|x|x]|x|x]|x|x
:
18 [ 320 [x|x[ [x[ [x[x|x[x]x[x]x][x]x
19 [400 [x|x| [x| Ix[x]x[x]x[x]x]x
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. DN |22 |R[&|8|2|3|8|3|8|R|3|8|3|3|28|8|3[2|2|8|8|8|8[2|8|8|8|8|8|E8|8|8|8|28|8(8|8|8
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp Tabelle || NN O T | DO |K |0 |[D|O|N|F|O|DO|N|F|O(0|O|N|F|©|0|D
PN |||~ ||| NN oo oo
9 6 [ XIX[XIX[XIX[X]X[x]x[x]x[x]|x]x
10 | 10 |<PN 40 verw.—|<PN 16 verw.—| X | X| X | X| X | X|X|X
o | - 11 [ 16 | «PN4overw— [X[X]X]X]X|X|X[X[X[X[X][x]x
; | , 12 | 25 PN 40 verw.—> XXX XXX xx x [ x
Typ 12 13 | 40 [xIx]XIxIxX XXX xxxx [ x [ x x
14 | 63 [«PN100vew— | X|X[X|X[X]X
15 [ 100 [X]X[X]X]X[X]X[X[X]x[x]x
9 6 [XIXIxIXIXIX XXX x]x[x[x[x
10 | 10 |<PN 40 verw.—|<PN 16 verw.—
o i - 11 [ 16 | «PN4overw— [X]X]X]X]X|X]X]X]X]X XXX [ X[ x[x]x]x
| | , 12 | 25 PN 40 verw.—> XXX x| x| x| x| x
Typ 13 13 [ 40 [P X x xx x x X [ x [ x ] x
14 | 63 [«PN100vew— | X|X[X[X]X[X
15 [ 100 [X]X[X]X]X[X]X[X[X]x[x]x
9 6 XXX x I x D x D x o x o x D x e x e  x  x x [ x
10 | 10 [«PN 40 verw.—»|«PN 16 verw.—| X | X | X | X| X | X| X | X| X | X| X | X|X|X|X|X|X
11 16 | «PN40verw— | X|X|X[X]x|X|X X [x[x|x|x[x[x[x]x|x[x[x][x]x]|x
o 12 | 25 PN 40 verw.—> XXX X xxx X xx x x x| x
H 13 | 40 [XIXIXIXIXIX XXX XXX xx [ x [ x ] x
|| m 14 [ 63 [«PN 100 verw.— [ X | X XXX XXX XX XX XX XX XX
£ 15 [ 100 [XIXIXIXTX XX x X x XX X x [ x [ x
Typ 21 16 | 160 [X|x[ [x] [x]x[x[x]x[x[x]x[x][x
17 [ 250  [x|x| x| [xDx]xx]x[x]x[x]x[x
18 [ 320 [x|x| [x| [x|x]x[x]x|[x[x]x]x
19 [400 [x|x| [x| Ix[x]x[x]x[x]x]x
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Form A: Dichtflache Form B: Dichtleiste (B1 und B2)
c C
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Form C: Feder Form D: Nut
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¢ fi
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Form E: Vorsprung Form F: Ricksprung
C
; <
1 fA
] o
_% A
y N -
o
i L[S I L
ASH A
— .+|_ JR | ) I
Form G: O-Ring-Vorsprung Form H: O-Ring-Nut

ANMERKUNG 1  Das Mal} C schliefl3t die Héhe der Dichtleiste mit ein.
ANMERKUNG 2 Der Querschnittsdurchmesser des O-Ringes betragt 2 x R.

Bild 4 — Flanschdichtflaichen (MaRe siehe Tabellen 6 und 8 bis 19)
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Tabelle 8 — MaRe fiir Flanschdichtflachen

— Entwurf —

dy fi f S Ja wP X y b ax R
DN |pN252| PN62 | PN10 | PN16 | PN25 | PN40 | PN 63 | PN 100 [PN 160[PN 250|PN 320|PN400
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10 35 35 40 40 40 40 40 40 40 | 40 40 | 40 24 34 35 23| —
15 40 40 45 45 45 45 45 45 45 | 45 | 45 | 45 29 39 40 28| —
20 50 50 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 | 2 36 50 51 35
25 60 60 68 68 68 68 68 68 68 68 68 | 68 43 57 58 42
32 70 70 78 78 78 78 78 78 78 78 78 78 45 | 40 | 20 51 65 66 50 2,5
40 80 80 88 88 88 88 88 88 88 88 88 88 61 75 76 60 | 41°
50 90 90 102 102 102 102 102 | 102 | 102 | 102 | 102 | 102 73 87 88 72
65 110 110 122 122 122 122 122 | 122 | 122 | 122 | 122 | 122 95 | 109 | 110 94
80 128 128 138 138 138 138 138 | 138 | 138 | 138 | 138 | 138 106 | 120 | 121 105
100 148 148 158 158 162 162 162 | 162 | 162 | 162 | 162 | 162 3 129 | 149 | 150 | 128
125 178 178 188 188 188 188 188 | 188 | 188 | 188 | 188 | 188 155 | 175 | 176 | 154
150 202 202 212 212 218 218 218 | 218 | 218 | 218 | 218 | 218 50 | 45 | 25 183 | 203 | 204 | 182 s | 3
200 258 258 268 268 278 285 285 | 285 | 285 | 285 | 285 | 285 239 | 259 | 260 | 238
250 312 312 320 320 335 345 345 | 345 | 345 | 345 | 345 | — 202 | 312 | 313| 291
300 365 365 370 378 395 410 410 | 410 | 410 | — — — 343 | 363 | 364 | 342
350 415 415 430 438 450 465 465 | 465 — — — — 395 | 421 | 422 | 394
400 465 465 482 490 505 535 535 | 535 — — — — 4 447 | 473 | 474 | 446
450 520 520 532 550 555 560 560 | 560 — — — — 497 | 523 | 524 | 496
500 570 570 585 610 615 615 615 | 615 — — — — 549 | 575 | 576 | 548
600 670 670 685 725 720 735 735 — — — — — 5 | 50 1 30 649 | 675 | 676 | 648 2] 38
700 775 775 800 795 820 840 840 — — — — — 751 | 777 | 778 | 750
800 880 880 905 900 930 960 960 — — — — — ° 856 | 882 | 883 | 855
900 980 980 | 1005 | 1000 | 1030 | 1070 | 1070 — — — — — 961 | 987 | 988 | 960
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ds fi fo Ve fa wP x y b a~ | R
DN |pN252| PN62 | PN10 | PN16 | PN25 | PN40 | PN 63 | PN 100 |PN 160[PN 250|PN 320 PN400
mm mm mm mm mm mm mm mm mm | mm [ mm | mm | mm | mm | mm | mm mm mm mm mm mm
1000 | 1080 | 1080 | 1110 | 1115 | 1140 | 1180 | 1180 — — — — — 1062 | 1092 | 1094 | 1060
1200 | 1280 | 1295 | 1330 | 1330 | 1350 | 1380 | 1380 — — — — — 1262 | 1292 | 1294 | 1260
1400 | 1480 | 1510 | 1535 | 1530 | 1560 | 1600 — — — — — — 1462 | 1492 | 1494 | 1460
1600 | 1690 | 1710 | 1760 | 1750 | 1780 | 1815 — — — — — — 65 60 40 1662 | 1692 | 1694 | 1660 2 4
1800 | 1890 1920 1960 1950 1985 — — — — — — — 1862 | 1892 | 1894 | 1860
2000 | 2090 | 2125 | 2170 | 2150 | 2210 — — — — — — — 2062 | 2092 | 2094 | 2060
2200 | 2295 | 2335 | 2370 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
2400 | 2495 | 2545 | 2570 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
2600 | 2695 | 2750 | 2780 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
2800 | 2910 | 2960 | 3000 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
3000 | 3110 | 3160 | 3210 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
3200 | 3310 | 3370 — — — — — — — — — — — — — — — — — — _
3400 | 3510 | 3580 — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
3600 | 3720 | 3790 — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
3800 | 3920 — — — — — — — — — — — — — — — — — _ _ _
4000 | 4120 — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

a Flanschdichtflachen der Formen C, D, E, F, G und H nach Bild 4 werden nicht fiir PN 2,5 und 6 verwendet.

b Flanschdichtflachen der Formen G und H nach Bild 4 werden nur fiir PN 10 bis PN 40 verwendet.
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Tabelle 9 — Werkstoffe

Schmiedestiicke® Flacherzeugnisse® Gussstlicke® Stéabe®
Gruppe Werkstoff- Werk- Werk- Werk- Werk-
Kurzname Norm stoffnum | Werkstoff-Kurzname Norm Stoff- | Werkstoff-Kurzname Norm stoff- | Werkstoff-Kurzname Norm stoff-
mer nummer nummer nummer
2EO — — — — — — GP240GR EN 10213-2 | 1.0621
3EO P245GH EN 10222-2 | 1.0352 |P265GH EN 10028-2 |1.0425 |GP240GH EN 10213-2 [1.0619 |P250GH EN 10273 | 1.0460
3E1 P280GH EN 10222-2 | 1.0426 |P295GH EN 10028-2 | 1.0481 — — — P295GH EN 10273 | 1.0481
4EO0 16Mo3 EN 10222-2 | 1.5415 | 16Mo3 EN 10028-2 |1.5415 | G20Mo5 EN 10213-2 [1.5419 |16Mo3 EN 10273 | 1.5415
5E0 13CrMo4-5 EN 10222-2 | 1.7335 | 13CrMo4-5 EN 10028-2 |1.7335 | G17CrMo5-5 EN 10213-2 [1.7357 |13CrMo4-5 EN 10273 |1.7335
6E0 12CrMo9-10 EN 10222-2 | 1.7375 | 11CrMo9-10 EN 10028-2 |1.7383 | G17CrMo9-10 EN 10213-2 [1.7379 |11CrMo9-10 EN 10273 |1.7383
10CrMo9-10 EN 10222-2 | 1.7380
6E1 X16CrMo5- EN 10222-2 | 1.7366 — — — GX15CrMo5 EN 10213-2 |1.7365 — — —
1+NT
7EQ 13MnNi6-3 EN 10222-3 | 1.6217 | P275NL1 EN 10028-3 |1.0488 |G17Mn5 EN 10213-3 | 1.1131 — — —
— — — P275NL2 EN 10028-3 |1.1104 | G20Mn5 EN 10213-3 | 1.6220 — — —
— — — 11MnNi5-3 EN 10028-4 |1.6212 — — — — — —
7E1 — — — P355NL1 EN 10028-3 | 1.0566 — — —
— — — P355NL2 EN 10028-3 |1.1106 — — —
7E2 15NiMn6 EN 10222-3 | 1.6228 | 15NiMn6 EN 10028-4 |1.6228 — — —
— — — 12Ni14 EN 10028-4 |1.5637 — — —
— — — 12Ni19 EN 10028-4 |1.5680 — — —
13MnNi6-3 EN 10222-3 | 1.6217 | X8Ni9 EN 10028-4 |1.5662 — — —
7E3 — — — 11MnNi5-3 EN 10028-4 |1.6212 — — —
12Ni14 EN 10222-3 | 1.5637 | 12Ni14 EN 10028-4 |1.5637 | GONi14 EN 10213-3 | 1.5638
12Ni19 EN 10222-3 | 1.5680
X12Ni5 EN 10222-3 | 1.5680 | 12Ni19 EN 10028-4 |1.5680 — — —
X8Ni9 EN 10222-3 | 1.5662 | X8Ni9 EN 10028-4 |1.5662 — — —
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Tabelle 9 (fortgesetzt)

Schmiedestiicke® Flacherzeugnisse® Gussstiicke® Stébe®
Gruppe Werkstoff- Werk- Werk- Werk- Werk-
Kurzname Norm stoffnum | Werkstoff-Kurzname Norm Stoff- Werkstoff-Kurzname Norm stoff- Werkstoff-Kurzname Norm stoff-
mer nummer nummer nummer
8EO — — — P275N EN 10028-3 1.0486 — — —
8E2 P285NH EN 10222-4 | 1.0477 | P275NH EN 10028-3 1.0487 — — — P275NH EN 10273 1.0487
P285QH EN 10222-4 | 1.0478
- P355NH EN 10222-4 | 1.0565 |P355N EN 10028-3 1.0565 — — — P355NH EN 10273 1.0565
P355QH+1 EN 10222-4 | 1.0571 | P355NH EN 10028-3 1.0502
9EO X20CrMoV11- EN 10222-2 | 1.4922 GX23CrMoV12-1 EN 10213-2 1.4931 — — —
1
10E0 X2CrNi18-9 EN 10222-5 | 1.4307 | X2CrNi18-9 EN 10028-7 1.4307 | GX2CrNi19-11 EN 10213-4 1.4309 | X2CrNi18-9 EN 10272 1.4307
X2CrNi19-11 — 1.4306 | X2CrNi19-11 EN 10028-7 1.4306 — — — X2CrNi19-11 EN 10272 1.4306
10E1 X2CrNiN18-10 EN 10222-5 | 1.4311 | X2CrNiN18-10 EN 10028-7 1.4311 — — — X2CrNiN18-10 EN 10272 1.4311
11E0 X5CrNi18-10 EN 10222-5 | 1.4301 | X5CrNi18-10 EN 10028-7 1.4301 | GX5CrNi19-10 EN 10213-4 1.4308 | X5CrNi18-10 EN 10272 1.4301
X6CrNiTi18-10 EN 10222-5 | 1.4541 | X6CrNiTi18-10 EN 10028-7 1.4541 — — — X6CrNiTi18-10 EN 10272 1.4541
12E0 X6CrNiNb18- EN 10222-5 | 1.4550 | X6CrNiNb18-10 EN 10028-7 1.4550 | GX5CrNiNb19-11 EN 10213-4 1.4552 | X6CrNiNb18-10 EN 10272 1.4550
10
13E0 X2CrNiMo17- EN 10222-5 | 1.4404 | X2CrNiMo17-12-2 | EN 10028-7 1.4404 | GX2CrNiMo19-11-2 EN 10213-4 1.4409 | X2CrNiMo17-12-2 EN 10272 1.4404
12-2
X2CrNiMo17- EN 10222-5 |1.4432 | X2CrNiMo17-12-3 EN 10028-7 |1.4432 — — — X2CrNiMo17-12-3 EN 10272 1.4432
12-3
X2CrNiMo18- EN 10222-5 |1.4435 | X2CrNiMo18-14-3 EN 10028-7 |1.4435 — — — X2CrNiMo18-14-3 EN 10272 1.4435
14-3
X1NiCrMoCu2 EN 10222-5 |1.4539 | X1NiCrMoCu25- EN 10028-7 1.4539 — — — X1NiCrMoCu25-20-5 |EN 10272 1.4539
5-20-5 20-5
X1NiCrMoCu3 — 1.4563 | X1NiCrMoCu31- EN 10028-7 1.4563 — — — X1NiCrMoCu31-27-4 |EN 10272 1.4563
1-27-4 27-4
13E1 X2CrNiMoN17- EN 10222-5 | 1.4406 — — — — — — — — —
11-2
X1CrNiMoCuN — 1.4547 | X1CrNiMoCuN20- | EN 10028-7 1.4547 — — — X1CrNiMoCuN20-18- | EN 10272 1.4547
20-18-7 18-7 7
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Tabelle 9 (fortgesetzt)

Schmiedestiicke® Flacherzeugnisse® Gussstlicke® Stéabe®
Werk- Werk- Werk- Werk-
Gruppe mﬁ;ﬁ:ﬂz Norm stoff- | WerkstoffkKurzname Norm stoff- WerkstoffkKurzname Norm stoff- WerkstoffkKurzname Norm stoff-
nummer nummer nummer nummer
14E0 X5CrNiMo17- EN 10222-5 | 1.4401 | X5CrNiMo17-12-2 | EN 10028-7 |1.4401 | GX5CrNiMo19-11-2 EN 10213-4 | 1.4408 | X5CrNiMo17-12-2 EN 10272 |1.4401
12-2
14E0 X3CrNiMo17- EN 10222-5 | 1.4436 | X3CrNiMo17-13-3 |EN 10028-7 |1.4436 X3CrNiMo17-13-3 EN 10272 |1.4436
13-3
15E0 X6CrNiMoTi17 | EN 10222-5 1.4571 | X6CrNiMoTi17-12- | EN 10028-7 | 1.4571 — — — X6CrNiMoTi17-12-2 | EN 10272 | 1.4571
-12-2 2
X6CrNiMoNb1 — 1.4580 | X6CrNiMoNb17- EN 10028-7 | 1.4580 | GX5CrNiMoNb19- EN 10213-4 1.4581 | X6CrNiMoNb17-12-2 | EN 10272 | 1.4580
7-12-2 12-2 11-2
16E0 — — — — — — GX2CrNiMoCuN25- | EN 10213-4 1.4517 — — —
6-3-3
X2CrNiN23-4 — 1.4362 | X2CrNiN23-4 EN 10028-7 | 1.4362 X2CrNiN23-4 EN 10272 | 1.4362
X2CrNiMoN22- | EN 10222-5 | 1.4462 | X2CrNiMoN22-5-3 EN 10028-7 | 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 EN 10272 | 1.4462
5-3
X2CrNiMoN25- | EN 10222-5 | 1.4410 | X2CrNiMoN25-7-4 EN 10028-7 | 1.4410 X2CrNiMoN25-7-4 EN 10272 | 1.4410
7-4
— — — — — — GX2CrNiMoN26-7-4 | EN 10213-4 1.4469 — — —

a

Grundwerkstoff fir die Herstellung von Flanschen.
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Tabelle 9 (fortgesetzt)
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Nahtlose Rohre?

geschweilte Rohre®

Gruppe Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer
2EQ — — —
3E0 P235GH EN 10216-2 1.0345
P265GH EN 10216-2 1.0425
3E1 — — —
4EQ 16Mo3 EN 10216-2 1.5415
5EQ 13CrMo4-5 EN 10216-2 1.7335
6EQ 10CrMo9-10 EN 10216-2 1.7380
6E1 X11CrMo5-1+NT1 EN 10216-2 1.7362+NT1
7EQ P275NL1 EN 10216-3 1.0488
P275NL2 EN 10216-3 1.1104
TE1 P355NL1 EN 10216-3 1.0566
P355NL2 EN 10216-3 1.1106 — — —
7E2 12Ni14 EN 10216-4 1.5637
X10Ni9 EN 10216-4 1.5682
7E3 13MnNi6-3 EN 10216-4 1.6217
8EQ P275NL1 EN 10216-3 1.0488
8E1 P355NL1 EN 10216-3 1.0566
8E2 — — —
8E3 P355NH EN 10216-3 1.0565
9E0 X20CrMoV11-1 EN 10216-2 1.4922
10E0 X2CrNi18-9 EN 10216-5 1.4307
X2CrNi19-11 EN 10216-5 1.4306
X1CrNi25-21 EN 10216-5 1.4335
— — — X2CrNi18-9 prEN 10217-7 1.4307
— — — X2CrNi19-11 prEN 10217-7 1.4306
10E1 X2CrNiN18-10 EN 10216-5 1.4311 — — —
— — — X5CrNi18-10 prEN 10217-7 1.4301
11E0 X5CrNi18-10 EN 10216-5 1.4301 — — —
12E0 X6CrNiTi18-10 EN 10216-5 1.4541 — — —
X6CrNiNb18-10 EN 10216-5 1.4550 — — —
— — — X6CrNiTi18-10 prEN 10217-7 1.4541
— — — X6CrNiNb18-10 prEN 10217-7 1.4550
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Tabelle 9 (fortgesetzt)

Nahtlose Rohre?

geschweilte Rohre®

Gruppe Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer
13E0 X2CrNiMo17-12-2 EN 10216-5 1.4404 — — —
X2CrNiMo17-12-3 EN 10216-5 1.4432 — — —
X2CrNiMo18-14-3 EN 10216-5 1.4435 — — —
X1NiCrMoCu25-20-5 EN 10216-5 1.4539 — — —
X1NiCrMoCu31-27-4 EN 10216-5 1.4563 — — —
— — — X2CrNiMo17-12-2 prEN 10217-7 1.4404
— — — X2CrNiMo17-12-3 ... 1.4432
— — — C.. ... 1.4535
— — — X1NiCrMoCu25-20-5 prEN 10217-7 1.4539
— — — ? ? 1.4567
— — — X2CrNiMoN17-13-3 prEN 10217-7 1.4429
13E1 X2CrNiMoN17-13-3 EN 10216-5 1.4429 — — —
X1CrNiMoN25-22-2 EN 10216-5 1.4466 — — —
X1CrNiMoCuN20-18-7 EN 10216-5 1.4547 — — —
— — — X1CrNiMoCuN20-18-7 prEN 10217-7 1.4547
— — — X2CrNiMoN17-13-3 prEN 10217-7 1.4429
14E0 X5CrNiMo17-12-2 EN 10216-5 1.4401 — — —
X3CrNiMo17-13-3 EN 10216-5 1.4436 — — —
— — — X5CrNiMo17-12-2 prEN 10217-7 1.4401
— — — X3CrNiMo17-13-3 prEN 10217-7 1.4436
15E0 X6CrNiMoTi17-12-2 EN 10216-5 1.4571 — — —
X6CrNiMoNb17-12-2 EN 10216-5 1.4580 — — —
16E0 X2CrNiMoN22-5-3 EN 10216-5 1.4462 — — —
X2CrNiN23-4 EN 10216-5 1.4362 — — —
X2CrNiMoN25-7-4 EN 10216-5 1.4410 — — —
— — — X6CrNiMoTi17-12-2 prEN 10217-7 1.4571
— — — X2CrNiMoN18-15-4 prEN 10217-7 1.4438
— — — X1NiCrMoCuN25-20-7 prEN 10217-7 1.4529
— — — X2CrNiMoN17-13-5 prEN 10217-7 1.4439

a

Ausgangswerkstoff fir die Herstellung von Flanschen
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber
nicht notwendigerweise die genaue
Anzahl der Schraubenldcher; beziglich
der tatsachlichen Anzahl wird auf
Tabelle 10 ,Anzahl der Schrauben®
verwiesen.
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Typ 01 Typ 05 Typ 11 Typen 02 und 35 Typen 02 und 36 Typen 02 und 37

ANMERKUNG 1  Das Mal} N1 wird im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Rickseite des Flansches gemessen.

ANMERKUNG 2 MaR Gmax siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.

Bild 5 — MaRe fiir Flansche PN 2,5
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Tabelle 10 — MaRe fiir Flansche PN 2,5
Mafe in Millimeter

Anschlussmale
IAulRend 5 o g
Auendu| Loch- urChmeSBohrungsdu . 2 3 E Wanddicke
rchmess kreisdurcIF‘oChdurc Schrauben se;\des rchmesser Flanschdicke B.L.md' b.ZW' 83 Langen Ansatz- ) (siehe 5.6.1)
er hmesser|Messer n- Bordeldicke .5 % durchmesser X
satzes 50 w
DN oo
D K L | Anzahl[GréRe| 4 Bi | B | CG|GCG]G] G F Grax | Hh | Ho | Hs |  Hs | Hs | Nv [ No | Ns | Ry s
Flanschtyp
11 01 02 | 01 11 05132 |3 (36 |37 |05 |12 |11 |11 |35|36 |37 |11 |12 21 |11 11, 35
21 12 02 12 13 13 12 bis
01, 02, 05, 11, 12, 13, 21 a5 37| 32 13 13 37
21
10 75 50 11 4 M10 17,2 18,0 21| 12 12 12 | 10 512 |25 — |20 ]| 28 6|28 |35 7 26| 25 20| 4
15 80 55 11 4 M10 21,3| 22,0 25| 12 12 12 | 10 512 |25 — |20 30 6 | 30| 38 7 30f 30 26| 4
20 90 65 11 4 M10 26,9| 27,5 31| 14 14 14 | 10 6 25| 3 — | 24| 32 6 | 32|40 8 38| 40 34| 4
25 100 75 11 4 M10 33,7| 34,5 38| 14 14 14 | 10 7125| 3 — | 24| 35 6 |35|40 | 10 42| 50 44| 4
32 120 90 14 4 M12 42,4| 43,5/ 46| 16 14 14 | 10 8| 3 3 — | 26| 35 6 | 35|42 | 12 55| 60 54| 6
40 130 100 14 4 M12 48,3| 49,5/ 53| 16 14 14 | 10 8| 3 3 — | 26| 38 7138 |45| 15 62| 70 64| 6
50 140 110 14 4 M12 60,3| 61,5 65| 16 14 14 | 12 8| 3 3 — | 28| 38 8 38|45 ]| 20 74| 80 74| 6
65 160 130 14 4 M12 76,1| 77,5 81| 16 14 14 | 12 8| 3 3 55| 32 | 38 9 (38|45 ]| 20 88| 100 94| 6
80 190 150 18 4 M16 88,9| 90,5 94| 18 16 16 12|10 | 3 4 70| 34 | 42 | 10 | 42 | 50 | 25 | 102|110| 110| 8
100 210 170 18 4 M16 114,3|116,0| 120| 18 16 16 |14 |10 | 4 4 90| 40 | 45 | 10 | 45 | 52 | 25 | 130(130| 130| 8 <
125 240 200 18 8 M16 139,7|141,5| 145| 20 18 18 |14 |10 | 4 4 115/ 44 | 48 | 10 | 48 | 55 | 25 | 155/160| 160| 8 %
150 265 225 18 8 M16 168,3|170,5| 174| 20 18 1814|110 | 5 4 140 44 | 48 | 12 | 48 | 55 | 25 | 184|185| 182| 10 <
200 320 280 18 8 M16 219,1|221,5| 226| 22 20 20 |16 | 11| 5 5 190 44 | 55 | 15 | 55 | 62 | 30 | 236/240| 238| 10 <
(0]
<
250 375 335 18 12 M16 273,0|276,5| 281| 24 22 22 |18 |12 | 8 | — | 235/ 44 | 60 | 15 | 60 | 68 | 31 | 290|295| 284| 12 %
300 440 395 22 12 M20 323,9(327,5| 333| 24 22 22 |18 |12 | 8 | — | 285/ 44 | 62 | 15 | 62 | 68 | 35 | 342|355| 342| 12
350 490 445 22 12 M20 355,6(359,5| 365| 26 22 22 |18 | 13| 8 | — | 330 — |62 |15 |62 |68 | — | 385 — | 392| 12
400 540 495 22 16 M20 406,4|411,0| 416| 28 22 22 | 20|14 | 8 | — | 380 — |65 |15 |65 |72 | — | 438 — | 442| 12
450 595 550 22 16 M20 457,0|462,0| 467| 30 22 24 |20 |15 | 8 | — | 425\ — |65 |15 |65 | 72 | — | 492 — | 494| 12
500 645 600 22 20 M20 508,0(513,5| 519| 30 24 24 |22 |16 | 8 | — | 475| — | 68 | 15 | 68 | 75 | — | 538 — | 544| 12
600 755 705 26 20 M24 610,0(616,5| 622| 32 30 30|22 |16 | — | — | 575\ — |70 |16 | 70 | — | — | 640 — | 642| 12
700 860 810 26 24 M24 711,0 721| 40 30 — | 16| — | — | 670/ — | 76 | 16 | 70 | — | — | 740| — | 746| 12
800 975 920 30 24 M27 813,0| @ 824| 44 30 a | —|16|—|— | 7700 — |76 |16 |70 | — | — | 842 — | 850| 12
900 | 1075 | 1020 30 24 M27 914,0 926| 48 30 — |16 | — | — | 860 — |74 |16 | 70 | — | — | 942| — | 950| 12
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Tabelle 10 (fortgesetzt)

prEN 1092-1:2005 (D)

Mafe in Millimeter

Anschlussmalle Wanddicke
IAufRend (siehe 5.6.1)
urchmes| .
ser |Bohrungsdu . 2 ) E;
_ Flanschdicke =] Langen 5
AuBendu| Loch- y oy, des | rchmesser Bund- bzw. o2 Ansatz- ®
rchmess |kreisdurc Schrauben An- .. . £ © c
hmesser Bordeldicke £=2 durchmesser [}
er |hmesser satzes e S
DN as m
D K L Anzahl [GroRe| 4 Bl B lalalalda F G | Hi | Hy | H | Hs | Ny [ Mo | N5 | Ry N
Flanschtyp
11 01 | 02 | O1 11 05323 |3 | 37|05 | 12|11 |11 |35 |36 (37| 11 12| 21 | 11 11, 35
21 12 02 12 13 13 12 bis
01, 02, 05, 11, 12, 13, 21 35 __ 37| 32 13 13 37
21
1000 | 1175 | 1120 30 28 M27 (1016,0 1028| 52 30 — (18| — | — | 90| — | 74|16 | 70 | — | — |1045] — |1050| 16
1200 | 1375 | 1320 30 32 M27 |1 219 1234| 60 32 — |20 | — | — |1160{ — | 94 |16 |90 | — | — [1245| — | — | 16
1400 | 1575 | 1520 30 36 M27 | 1422 38 — | — | — | — |1346| 70| 96|16 | — | — | — |1445| — | — | 16
1600 | 1790 | 1730 30 40 M27 | 1626 46 — | — | — | — |1546| 80|102| 20 | — | — | — |1645| — | — | 16
1800 | 1990 | 1930 30 44 M27 | 1829 46 — | —|— | —|1746| 80|110| 20 | — | — | — |1845| — | — | 16
2000| 2190 | 2130 30 48 M27 | 2032 50 — | — | — | —|1950| 80|122| 22 | — | — | — |2045| — | — | 16
2200 | 2405 | 2340 33 52 M30 | 2235 56 — | —|—|— | — | 9|129| 25 | — | — | — |2248] — | — | 18
<
2400 | 2605 | 2540 33 56 M30 | 2438 62 — | —|—|— | — | 9|143| 25 | — | — | — |2448] — | — | 18 o
2600 | 2805 | 2740 33 60 M30 | 2620 | a a 64 al—|—|—|—|— | 9014825 | —| — | — |2648 — | — |18 S
2800 | 3030 | 2960 36 64 M33 | 2820 74 —|—|—|—|—]9]/161| 25 | — | — | — |2848] — | — | 18 £
©
3000| 3230 | 3160 36 68 M33 | 3020 80 - |-/ —=—=—| = 917025 | — | — | — |3050| — | — | 18 5
3200 | 3430 | 3360 36 72 M33 | 3220 84 —|—|—|—|—]9]/180| 25 | — | — | — |3250] — | — | 20 «
3400 | 3630 | 3560 36 76 M33 | 3420 90 — | === — | 95[194|28 | — | — | — |3450| — | — | 20
3600 | 3840 | 3770 36 80 M33 | 3620 96 —-|—-|{—|— | — |100{201| 28 | — | — | — |3652]| — | — | 20
3800| 4045 | 3970 39 80 M36 | 3820 102 - —-|—|—1| —|100]|212| 28 | — | — | — |3852] — | — | 20
4000 | 4245 | 4170 39 84 M36 | 4 020 106 —|—|—|—| —|100|226| 28 | — | — | — |4052] — | — | 20

@ Vom Geratehersteller festzulegen.

37



prEN 1092-1:2005 (D)

38

— Entwurf —
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, ! ! ! 4 b >
aber nicht notwendigerweise die
genaue Anzahl der Sc%raubenl'c’;cher; Typ 01 Typen 02 und 32 Typen 02 und 33 Typen 02 und 35 Typen 02 und 36 Typen 02 und 37

bezlglich der tatsachlichen Anzahl wird
auf Tabelle 11 ,Anzahl der Schrauben®

verwiesen.

ANMERKUNG 1
ANMERKUNG 2
ANMERKUNG 3
ANMERKUNG 4

R e B
- R

= _E_
)
~— 1 1 mr ~ o~

5 T 3|3 2|3 T3
+4- E

G

S
“ E s

>, G G G
[L. Hz H1 H1

Typ 05 Typ 11 Typ 12 Typ 13 Typ 21

Die Maf3e N+, N> und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Mal di siehe Tabelle 8.
MaR Gmax siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.
Typ 33; VorschweilRbdérdel ohne Angabe der Dicke. Héhe siehe Typ 37.

Bild 6 — MaRe fiir Flansche PN 6
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— Entwurf —

Tabelle 11 — MafRe fiir Flansche PN 6

prEN 1092-1:2005 (D)

Mafe in Millimeter

Anschlussmalle IAufRendu
Auftendu k,?;z: Loch- rChrZSSS Bohrungsdur ¢, chdicke Fase Bund- bzw. Dsl;I:rh?eer Langen Ansatz- Ecken-] Wanddicke
rchmessedurchmesdurchmes Schrauben des chmesser Bordeldicke Wélbung durchmesser | radius | (siehe 5.6.1)
r ser ser /Ansatzes
DN D K L Anzahl |Groflie A B B> Cq gz Cy E F Gmax |Hi|H2|Hs| Hs |Hs| Nq Nz | N3 R4 S
Flanschtyp
! o1 01 2 12 12 2 1, 35
01, 02, 05, 11, 12, 13, 21 218 12 | 02 05 02 32|35|36|37 05 11111(35(36|37| 11 21 bis
35-37 | 32 02 | 13 13 13 13 37
21 21
10 75 50 11 4 M10 17,2 | 18,01 21| 12 | 12 | 12 3 10| 5|2 (2,5 — 20|28| 6(28|35| 7| 26| 25| 20 4
15 80 55 11 4 M10 21,3 | 22,01 25| 12 | 12 | 12 3 10| 5|2 |2,5| — 20|30| 6(30|38| 7| 30| 30| 26 4
20 90 65 11 4 M10 269 | 275| 31| 14 | 14 | 14 4 10| 61(2,5|3 — 24132| 6(32|40| 8| 38| 40| 34 4
25 100 75 11 4 M10 33,7 | 345| 38| 14 | 14 | 14 4 10| 71(2,5|3 — 24|35| 6(35|40(10| 42| 50| 44 4
32 120 90 14 4 M12 42,4 | 435| 46| 16 | 14 | 14 5 10| 8/ 3|3 — 26|35| 6(35|42|12| 55| 60| 54 6
40 130 100 14 4 M12 48,3 | 495| 53| 16 | 14 | 14 5 10| 8/ 3|3 — 26|38| 7(38|45(15| 62| 70| 64 6
50 140 110 14 4 M12 60,3 | 615 65| 16 | 14 | 14 5 12| 8/ 3|3 — 28|38| 8(38|45(20| 74| 80| 74 6 <
65 160 130 14 4 M12 76,1 775 81| 16 | 14 | 14 6 12| 8/ 3|3 55 |32(38| 9|38(45|20| 88| 100 | 94 6 o
80 190 150 18 4 M16 88,9 | 90,5| 94| 18 | 16 | 16 6 12(10| 3 |4 70 |34(42|10|42|50|25|102| 110|110 8 %
100 210 170 18 4 M16 | 114,3 |116,0/120 | 18 | 16 | 16 6 14(10| 4 |4 90 |40(45|10|45(52|25|130| 130|130 8 E
125 240 200 18 8 M16 | 139,7 |141,5|/145| 20 | 18 | 18 6 14(10| 4 |4 115 |44|48(10|48|55|25| 155 | 160 | 160 8 E
150 265 225 18 8 M16 | 168,3 |170,5|174 | 20 | 18 | 18 6 14(10| 5 |4 140 |44|48(12|48|55(25|184 | 185|182 | 10 @
200 320 280 18 8 M16 | 219,1 |221,5|/226 | 22 | 20 | 20 6 16(11| 5|5 190 |44|55(15|55(62(30|236 | 240|238 | 10
250 375 335 18 12 M16 | 273,0 |276,5|281 | 24 | 22 | 22 8 18(12] 8 235 |44|60(15|60|68(31|290 | 295|284 | 12
300 440 395 22 12 M20 | 323,9 |327,5|333| 24 | 22 | 22 8 18(12] 8 285 |44|62(15|62|68(35|342 355|342 | 12
350 490 445 22 12 M20 | 355,6 |359,5|365| 26 | 22 | 22 8 18(13| 8 330 |—|62|15(62|68|— 385 | — [392| 12
400 540 495 22 16 M20 | 406,4 |411,0/416| 28 | 22 | 22 8 20|14 8 380 |—|65|15|65|72|—|438 | — |442| 12
450 595 550 22 16 M20 | 457,0 |462,0|467 | 30 | 22 | 24 8 20|15/ 8 |—| 425 |—|65|15|72|72|—|492| — |494| 12

39



prEN 1092-1:2005 (D) — Entwurf —

Tabelle 11 (fortgesetzt)
Mafe in Millimeter

Anschlussmalle Aulen-
Loch durch- Durch-
AuRen- o Loch- Bohrungs- . Bund- bzw. | messer N Ansatz- Ecken-| Wanddicke
durch- Cli(l;?CI:sh durch- | Schrauben mg:zer durchmesseq | lanschdicke | Fase | gy qe1dicke der Langen durchmesser | radius | (siehe 5.6.1)
messer | | occer | MeSSer Ansatzes| Woélbung
@
DN D K L | Anzahl |GréRe| 4 B | B | cz G| E F Grax |Hi|Ha|Hs| Hy |Hs| Ni | N2 | N5 | Ry s
3
Flanschtyp
" o1 01 1; 12 12 1; 11,35
01, 02, 05, 11,12, 13, 21 214 12 | 02 05 02 3235|3637 05 11111(35|36 (37| 11 21 bis
32 02 | 13 13 13 13 37
500 645 600 22 20 M20 508,0 |513,5| 519 30 | 24 | 24 8 22(16| 8 |— 475 |—| 68/15|75|75|—| 538 — | 544| 12
600 755 705 26 20 M24 610,0 (616,5| 622| 32 | 30 | 30 8 22|16 | — | — 575 |—| 70{16|70|—|—| 640 — | 642| 12
700 860 810 26 24 M24 7110 — 721| 40 | 30| 40 4 — 16| —|— 670 |—| 76/16|70|—|—| 740 — | 746 12
800 975 920 30 24 mM27 8130 — 824| 44 | 30| 44 4 — 16| —|— 770 |—| 76{16|70|—|—| 842 — | 850| 12
900| 1075 1020 30 24 mM27 9140 | — 926| 48 | 34| 48 4 —|16|—|— 860 |—| 78{16|70|—|—| 942 — | 950| 12
1000| 1175 1120 30 28 M27 {1016,0| — |1028 52 | 38| 52 4 — |18 |—|— 960 |— | 82/16|{70|—|—|1045| — |1050f 16
1200| 1405 1340 33 32 M30 |1219,0| — |[1234) 60 | 42| 60 5 —|20|—|—| 1160 |—[104/20|90|—|—|1248| — |1264| 16
1400| 1630 1560 36 36 M33 | 14220 — | — 56 | 68 — —|—|—|—]| 1346 |—|[114|20|—|—|—|[1452| — [1480| 16 <
1600| 1830 1760 36 40 M33 116260 — | — 63| 76 — —|—|—|—]| 1546 |—|119/20|—|—|—|1655| — |1680| 16 é
1800| 2045 1970 39 44 M36 | 18290 — | — 69 | 84 — —|—|—|—]| 1746 |—|133/20|—|—|—|1855| — |1878| 16 £
2000| 2265 2180 42 48 M39 ({20320 — | — 74 | 92 — —|—|—|—] 1950 |—|146/25|—|—|—|2058| — |2082| 16 3
2200| 2475 2390 42 52 M39 |22350| — | — 81 — — === — —[154{25|—|—|—|2260| — | — 18 @
2400| 2685 2600 42 56 M39 | 24380 — | — b 87| b — —|—|—|— — — 16825 | —|—|—[2462| — | — 18
2600 2905 2810 48 60 M45 126200 — | — 91 — — === — —175/25|—|—|—1[2665| — | — 18
2800| 3115 3020 48 64 M45 128200 — | — 101 — — === — — 18830 | —|—|—[2865| — | — 18
3000 3315 3220 48 68 M45 (30200 — | — 102 — — === — — 19230 | —|—|—|3068] — | — 18
3200| 3525 3430 48 72 M45 132200 — | — 106 — — === — —202/30|—|—|—[3272| — | — 20
3400 3735 3640 48 76 M45 | 34200 — | — 110 — — === — — 214/ 35| —|—|—|3475| — | — 20
3600 3970 3 860 56 80 M52 136200 — | — 124 — — === — —[229/35|—|—|—|3678] — | — 20
a Bei Flanschen Typ 21 entspricht der Aufendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuBendurchmesser des Rohres.
b Vom Gerstehersteller festzulegen.
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Dieses Bild zeigt nur die An-
ordnung, aber nicht
notwendigerweise die genaue
Anzahl der Schraubenldcher;
beziiglich der tatsachlichen Anzahl
wird auf

Tabelle 12 ,Anzahl der Schrauben”
verwiesen.
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Typen 02 und 37
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Typ 12

Typ 13

BN

Typ 21
ANMERKUNG 1  Die MaRe N1, N> und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

ANMERKUNG 2 Mal d siehe Tabelle 8.
ANMERKUNG 3  Mal Gmax siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.
ANMERKUNG 4  Typ 33; Vorschwei3bdérdel ohne Angabe der Dicke. Hohe siehe Typ 37.

Bild 7 — MaRe fiir Flansche PN 10
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Tabelle 12 — MaRe fiir Flansche 10
Mafe in Millimeter

Anschlussmale AuRen-
Loch- durch- Durch- )
Auflen- Kreis- Loch- messer Bohrungs- Flanschdicke | Fase B_L_md- pzw. messer Langen Ansatz- Eckgn- Wanddlcke
durch- durch- durch- Schrauben des durchmesser Bérdeldicke "der durchmesser | radius (siehe 5.6.1)
messer messer Wélbung
messer /Ansatzes|
DN D K L [Anzanl|Grokel 4 | B | B, | Bs |GG lGlc]| E F Groox  |Hi|Ho|Hs| Hy [Hs| Ni [ Ny [ Ns | R N
Flanschtyp
210 | O 01111 02 |32 12|11 [11 1 | 12 2 1, 35
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 34¢ 12 02 04 |02|12(21|05 04 34 35|36 |37 05 13 |34¢°|34° 35|36 |37 34° | 13 21 13 34 bis
32 04|13 37
35-37 21
10 90 60 14 4 M12 17,2 18,0 21 31 |14[16|16]16 3 12| 5] 2|25 — 22| 35| 6| 3535 7| 28 30 28] 4 1,8
15 95 65 14 4 M12 21,3 22,0 25 35 [14[16|16]|16 3 12| 5|2 |2)5] — 22| 38| 6]38/38] 7| 32/ 35 32| 4 2,0
20 105 75 14 4 M12 269| 275| 31 42 [16]18]|18|18 4 14| 6(2,5| 3 — 26| 40| 6| 40[40| 8| 40| 45 40, 4 23
25 115 85 14 4 M12 33,7 345| 38 49 |16(18[18[18 4 14| 7|25/ 3 — 28| 40| 6] 40/40|10| 46| 52 50, 4 2,6
32 140 100 18 4 M16 42,4 | 435| 47 59 [18[18|18]|18 5 14| 8/3 |3 — 30| 42| 6] 42/42|12| 56| 60 60 6 2,6
40 150 110 18 4 M16 48,3 | 49,5| 53 67 |118[18[18]18 5 14| 8/ 3|3 — 32| 45| 7| 45/45|15| 64| 70 70 6 2,6
50 165 125 18 4 M16 60,3 | 61,5 65| 77 [19]18]18[18 5 16| 8/ 3 | 4 — 28| 45| 8| 45/45|20| 74| 84 84 5 2,9
65 185 145 18 8 M16 76,1 77,5 81| 96 [20)|18[18[18 6 16| 8/ 3 | 4 55 [32]| 45|10| 45(45|20| 92( 104 | 104 6 2,9
80 200 160 18 8 M16 88,9 90,5 94| 108 |20]20(20|20 6 16(10/ 3 | 4 70 |34 50{10| 50/50(25| 105|118 | 120 6 3,2 <
100 220 180 18 8 M16 114,3 [116,0| 120 134 [22]20|20|20 6 18104 | 4 90 [40| 52|12]| 52|52 25| 131[ 140 | 140 8 3,6 o
125 250 210 18 8 M16 139,7 [141,5]| 145| 162 |22]22|22|22 6 18104 | 4 115 |44 | 55[12| 55/55|25| 156|168 | 170 8 4,0 o
150 285 240 22 8 M20 168,3 [170,5| 174| 188 |24|22|22|22 6 20(10|1 4 | 4 140 |44 55|12| 55/55|25| 184/ 195| 190/ 10 4,5 s
200 340 295 22 8 M20 219,1[221,5| 226| 240 |24|24 (24|24 6 20(11]5 | 4 190 (44| 62|16 62/62|30| 234|246 | 246] 10 6,3 2
250 395 350 22 12 M20 273,0 [276,5| 281| 294 |26|26[26|26 8 221218 | 5 235 |46| 68|16 68/68|—| 292|298 | 298| 12 6,3 Q
300 445 400 22 12 M20 323,9 [327,5| 333| 348 |26|26|26|26 8 22|12| 8 |— 285 |46| 68|16| 6868 | —| 342|350 | 348 12 7,1 @
350 505 460 22 16 M20 355,6 |359,5| 365| 400 |28|26 26|26 8 22|13 8 |— 330 |53| 68/16| 6868 |—| 385400 | 408 12 7,1
400 565 515 26 16 M24 406,4 [411,0| 416| 450 |32|26 (26|26 8 24|14 8 |— 380 |57| 72(16| 72|72 |—| 440|456 | 456 12 7,1
450 615 565 26 20 M24 457,0 |462,0| 467 | 498 |36|28|28|28 8 24115| 8 |— 425 63| 72|16|—|—|—| 488/502 | 502| 12 7,1
500 670 620 26 20 M24 508,0 |513,5| 519| 550 |38[28 28|28 8 26/16| 8 |— 475 |67 75|16| 75|—|—| 542|559 | 559| 12 7,1
600 780 725 30 20 mM27 610,0 [616,5| 622| 650 |42|30(34|34 8 26 (18| —|— 575 |75| 82/18| 80— |— | 642|658 | 658 12 | —
700 895 840 30 24 M27 7110 — 721| — 50|35 38 8 — 20| —|— 670 |—| 85|18 | 80— |—| 746 — | 772 12 | —
800| 1015 950 33 24 M30 8130 — 824| — |56|38]| b |48 8 — 20| —|— 770 |—| 96/18]| 90— |—| 850 — | 876 12 | —
900| 1115 1050 33 28 M30 9140| — 926 — [62]|38 50 8 —|22|—|— 860 |—| 99/20]| 95 —|—| 950 — | 976 12 | —
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Tabelle 12 (fortgesetzt)

prEN 1092-1:2005 (D)

Mafe in Millimeter

Anschlussmale

Aulen-

Loch- durch- Durchme
AuBen- Kreis- Loch- messer Bohrungs- Flanschdicke | Fase Bund- bzw. sser Langen Ansatz- Ecken- Wanddicke
durch- durch durch- | Schrauben des durchmesser Bordeldicke der 9 durchmesser | radius (siehe 5.6.1)
messer " | messer Waélbung
messer /Ansatzes|
DN D K L [Anzahl[GréRe] 4 | Bi | B, | B |Gi|GG|a] E F Gmax |Hi|Ho|Hs| Ha |Hs| No | No | N5 | Ry s
Flanschtyp
"o o 0111 1 11,35
a ’
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 211 42 | 02 | o4 |o2|12]21]05| 92 |22|3s5(36]37| o5 [12|11|Mas|ae]a7| 11|12 21| 12 |34 bis
34¢ 32 04113 04 34 1334 |34 34 | 13 13 37
35-37 21
1000] 1230 1160 36 28 M33 |10160] — [1028] — |70(44 54 8 —|24|—|— 960 |—([105]20| 95|—|—|1052] — |1080] 16 —
1200| 1455 | 1380 39 32 M36 [1219,0] — [1234] — 83|55 66 8 —[26|—|—]| 1160 |—[132|25[115|—|—[1256] — |[1292| 16 | —
1400| 1675 1590 42 36 M39 [ 14220 — — — |65 | — — | === — — |143|25|—|—|—[1460] — [1496] 16 —
1600 1915 | 1820 48 40 M45 | 1626,0| — — — | b |75] b — |—|—|—|— — —[159|25|—|—|—[|1666] — [1712] 16 | —
1800 2115 | 2020 48 44 M45 [ 1829,0| — — — 85 e e e e — —|175/30| —|—|—[1868 — [1910] 16 | —
2000| 2325 2 230 48 48 M45 | 20320 | — — — | 90 — —|—|—— — —|186|30|—|—|—[2072] — [2120] 16 — <
2200| 2550 | 2440 56 52 M52 | 22350 — — — 1100] e e el el — —1202|35|—|—|—1|2275 — | — 18 | — o
2400| 2760 | 2650 56 56 M52 | 2438,0| — — = |y 119 4 | b e e el el — —[218|35| — | —|—|2478| — | — 18 | — g
2600| 2960 | 2850 56 60 M52 | 2620,0| — — — 1110] e e el el — —|224|40| —|—|—1|2680| — | — 18 | — jf)
2800| 3180 | 3070 56 64 M52 | 2820,0| — — — 1124 e e el el — — |244|40| —|—|—1|2882| — | — 18 | — )
3000| 3405 | 3290 62 68 M56 | 3020,0| — — — 132 e e el el — — |257|45| —|—|—1|3085 — | — 18 | — o

a
b

c

Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Aulendurchmesser des Rohres.

Vom Gerétehersteller festzulegen.

Verwendung bis DN 600 begrenzt.
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Dieses Bild zeigt nur die An- Typ 01 Typen 02 und 32 Typen 02 und 33 Typen 02 und 35 Typen 02 und 36 Typen 02 und 37

ordnung, aber nicht

notwendigerweise die genaue G Ry y R
%4— _ R,

Anzahl der Schraubenldcher;

beziiglich der tatsachlichen Anzahl E —%—
wird auf %
Tabelle 13 ,Anzahl der Schrauben* B I
verwiesen. u , 4 1 <| = 1 1oz =
- -~ . f,é AR SN ASSI Y -+ 4 s
3 1 g N &
AS3
Wy
% -1 » -1 .
FojE I=H s
Hs a G G | G .
7] G & ] 4]
Typen 04 und 34 Typ 05 Typ 11 Typ 12 Typ 13 Typ 21

ANMERKUNG 1
ANMERKUNG 2
ANMERKUNG 3
ANMERKUNG 4

Die Maf3e N1, N> und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Maf di siehe Tabelle 8.
MaR Gmax siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.
Typ 33; VorschweiRbérdel ohne Angabe der Dicke. Hohe siehe Typ 37.

Bild 8 — MaRe fiir Flansche PN 16
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Tabelle 13 — MaRe fiir Flansche PN 16

prEN 1092-1:2005 (D)

Mafe in Millimeter

Anschlussmale AuRen-
Loch- durch- Durch- .
Aulen- kreis- Loch- messer Bohrungs- Flanschdicke | Fase B_L_md- b;w. messer Langen Ansatz- Eckgn- Wanddlcke
durch- durch- durch- Schrauben des durchmesser Bordeldicke “der durchmesser | radius (siehe 5.6.1)
messer messer Wélbung
messer /Ansatzes
DN D K L Anzahl |GroBe A B | B> | B3 Cy | C, | Cs | Cy E F Gmax H, | H; |H3| H, |H5 Ny | N, | N3 R4 S
Flanschtyp
;13 o1 0111 02 32 12111 |11 11 | 12 1; 11,35
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 349 12 02 04 [02(12]|21|05 04 34 35|36|37 05 13 | 34°|34° 35|36|37 3 | 13 21 13 34 bis
32 0413 37
35 - 37 21
10 90 60 14 4 M12 17,2 18,0 21| 31 [14| 16/—| 16 3 12] 512 |2,5 — 22/35|6 |—|35]|7 28| 30 28 4 1,8
15 95 65 14 4 M12 21,3 | 22,0 25| 35 (14| 16/—| 16 3 12| 5[ 2 |2,5 — 22/38|6 |—|38]|7 32| 35 32 4 2,0
20 105 75 14 4 M12 26,9| 27,5 31| 42 |16] 18 —| 18 4 14| 62,53 — 26| 40| 6| — | 40 8 40/ 45 40 4 2,3
25 115 85 14 4 M12 33,7 34,5 38| 49 |16| 18 —| 18 4 14| 72,53 — 28| 40| 6| — | 4010 46| 52| 50 4 2,6
32 140 100 18 4 M16 42,4 | 43,5 47| 59 (18| 18 —| 18 5 14| 8|3 8 — 30| 42| 6| — | 42/12 56| 60/ 60 6 2,6
40 150 110 18 4 M16 48,3 | 49,5 53| 67 |18] 18 —| 18 5 14| 8/ 3 8 — 32| 45| 7| —| 45/15 64 70[ 70 6 2,6
50 165 125 18 4 M16 60,3 | 61,5 65| 77 [19]| 18/ 18| 18 5 16| 8/ 3 | 4 — 28| 45| 8| 45/45]|20 74 84| 84 5 2,9
65 185 145 18 gb | M16 76,1 | 77,5 81| 96 |20| 18/18| 18 6 16| 83| 4 55 | 32| 45|10 45|45]|20 92| 104| 104 6 2,9 g
80 200 160 18 8 M16 88,9 90,5 94| 108 |20| 20{20| 20 6 16(10/ 3 | 4 70 | 34| 50{10| 50{50|25| 105] 118 120 6 3,2 5
100 220 180 18 8 M16 114,3 [116,0| 120| 134 [22| 20/20| 20 6 18(10/4 | 4 90 | 40| 52|12| 52|52|25| 131 140[ 140 8 3,6 €
125 250 210 18 8 M16 139,7 [141,5| 145| 162 [22| 22|22 22 6 18(10( 4 | 4 115 | 44| 55[12| 55|55|25| 156| 168| 170 8 4,0 f)
150 285 240 22 8 M20 168,3 [170,5| 174 | 188 [24| 22|22 22 6 20(10|/ 5|5 140 | 44| 55[12| 55|55[25| 184| 195 190/ 10 4,5 S
200 340 295 22 12 M20 219,1|221,5| 226| 240 |26| 24|24 24 6 20|11/ 6|6 190 | 44| 62|16| 62|62 30| 235 246| 246 10 6,3 [
250 405 355 26 12 M24 273,0 |276,5| 281| 294 |29 26(26| 26 8 22(12|10|— 235 | 46| 70/16| 70— |—| 292| 298| 296| 12 6,3
300 460 410 26 12 M24 323,9 |327,5| 333| 348 |32 28/28)| 28 8 24 (14|10 — 285 | 46| 78|16| 78| —|—| 344| 350, 350| 12 7,1
350 520 470 26 16 M24 355,6 |359,0| 365| 400 |35]| 30[30]| 30 8 26(18 10| — 330 | 57| 82|16| 82| —|—| 390[ 400/ 410] 12 8,0
400 580 525 30 16 M27 406,4 [411,0| 416 454 |38| 32/32| 32 8 28(20[10|— 380 | 63| 85/16| 85— |— | 445 456| 458| 12 8,0
450 640 585 30 20 M27 457,0 [462,0| 467 | 500 |42 40[40| 40 8 30|122|—|— 425 | 68| 87[16| 87|—|— | 490| 502| 516 12 8,0
500 715 650 33 20 M30 508,0 |513,5| 519| 556 |46 | 44[44| 44 8 32|22 | —|— 475 | 73| 90[16| 90— |— | 548| 559| 576| 12 8,0
600 840 770 36 20 M33 610,0 |616,5| 622] 660 |52| 54|54 | 54 8 32|24 —|— 575 | 83| 95/18] 95|—|—| 652| 658 690| 12 8,8
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Tabelle 13 (fortgesetzt)

Mafe in Millimeter

Anschlussmalle AuRen- Durch
urch-
Aulen- k?:lz: Loch- rg::;tr Bohrungs- Flanschdicke | Fase Bund- bzw. | messer Langen Ansatz- Ecken- Wanddicke
durch- durch- durch- Schrauben des durchmesser Bordeldicke “der durchmesser | radius (siehe 5.6.1)
messer messer Wélbung
messer /Ansatzes
DN D K L Anzahl |Grol3e A B | B> | B3 Cy | C, | Cs | Cy E F Gmax H, | H; |H3| H, |H5 Ny | N, | N3 R4 S
Flanschtyp
;1 o 01 11 02 |32 121111 1 | 12 1; 1,35
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 340 12 02 04 [02(12]|21|05 04 34 35|36|37 05 13 | 34°|34° 35|36|37 3 | 13 21 13 34 bis
32 0413 37
35 - 37 21
700 910 840 36 24 M33 71,0 — 721| — |63] 40 c 8 —|26|—|— 670 | 83|104/18|100|—|—| 755| 760| 760| 12 | —
800| 1025 950 39 24 M36 8130 — 824| — |74 41 62 8 —|28|—|— 770 | 90{108/20|105|—|— | 855 864| 862 12 — <
900| 1125 1050 39 28 M36 9140 | — 926| — [82] 48 8 — 30| —|— 860 | 94(118/20|110| —|—| 955| 968| 962| 12 — 2
1000| 1255 1170 42 28 M39 |1016,0] — [1030] — |90 59 8 —|35|—|— 960 |[100{137|22|120|—|— |1 058[1 072|1076] 16 | — o
1200| 1485 1390 48 32 M45 12190 — — — | 78| ¢ — —|—|—|—| 1160 |—[160{30|—|—|—[1262] — [1282] 16 | — g
1400| 1685 1590 48 36 M45 | 14220 — — — | 84 c — —|—|—|—]| 1346 |— [177|30|—|—|—|[1465] — |1482] 16 | — 2
1600| 1930 1820 56 40 M52 | 1626,0| — — — | ¢ 102 — —|—|—|—]| 1546 |—|204|35|—|—|—[1668 — [1696] 16 | — Q
1800 2130 | 2020 56 44 M52 |1829,0| — — — 1110] — —|—|—|—]| 1746 |—|218|35|—|—|—[1870] — [1896] 16 | — @
2000 2345 | 2230 62 48 M56 | 2032,0 | — — — 124 — —|—|—|—| 1950 |—[238|40|—|—|—[2072] — |2100] 16 | —
a Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Aufendurchmesser des Rohres.
b

Nach EN 10922 (Gusseisenflansche) und EN 1092-3 (Flansche aus Kupferlegierungen) diirfen Flansche mit diesem PN und DN mit 4 Lochern geliefert werden. Sind Stahiflansche mit 4 Lochern erforderlich, diirfen diese nach Absprache
zwischen Hersteller und Besteller geliefert werden.

Vom Gerétehersteller festzulegen.
Verwendung bis DN 600 begrenzt.
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Dieses Bild zeigt nur die An-
ordnung, aber nicht

Anzahl der Schraubenldcher;
bezuglich der tatsachlichen Anzahl

wird auf

Tabelle 14 ,Anzahl der Schrauben”

verwiesen.
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Typ 21
Die Maf3e N+, N> und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

MaR di siehe Tabelle 8.
Maf Gmax siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.
Typ 33; VorschweiRbérdel ohne Angabe der Dicke. Hohe siehe Typ 37.

Bild 9 — MaRe fiir Flansche PN 25
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Tabelle 14 — MaRe fiir Flansche PN 25

— Entwurf —

Mafe in Millimeter

Anschlussmalle Aulien-
Loch- durch- Durchme Wanddicke
Auflen- : Loch- messer . Bundbzw. | sser N Ecken- )
durch- kreis- durch- Schrauben des Bohrungsdurchmesser Flanschdicke Fase Bordeldickel  der Langen Ansatzdurchmesser radius (siehe
durch- -~ 5.6.1)
messer | o cser | Messer An- Woélbung
satzes
DN D K L Anzahl [GroRe| 4 B B, B | lala]aa E Goax | Hi | Ho |Hs [Ho | N | Mo | Ns | R s
Flanschtyp
11 11
21° o1 o1 M 02 | 32 12111 1M1 | 12 12 11,
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 34¢ :133 02 04 82 1;23 21 05 04 34 35 05 13 | 34¢ | 34c 35 34 13 21 13 34 35
35-37 21
10 90 60 14 4 M12 17,2 18,0 21 31 14 | 16 | 16 16 3 12 5 — 22| 35| 6| 35 28 30 28| 4 1,8
15 95 65 14 4 M12 21,3 22,0 25 35 | 14 | 16 | 16 16 3 12 5 — 22| 38| 6| 38 32 35 32| 4 2,0
20 105 75 14 4 M12 26,9| 275 31 42 | 16 | 18 | 18 18 4 14 6 — 26| 40| 6| 40 40| 45 40| 4 2,3
25 115 85 14 4 M12 33,7| 345 38 49 | 16 | 18 | 18 18 4 14 7 — 28| 40| 6| 40 46 52 50| 4 2,6
32 140 100 18 4 M16 42,4| 43,5 47 59 | 18 | 18 | 18 18 5 14 8 — 30| 42| 6| 42 56 | 60 60| 6 2,6
40 150 110 18 4 M16 48,3| 49,5 53 67 | 18 | 18 | 18 18 5 14 8 — 32| 45| 7| 45 64 70 70| 6 2,6
50 165 125 18 4 M16 60,3| 61,5 65 77 | 20 | 20 | 20 | 20 5 16 | 10 — 34| 48| 8|48 75 84| 84 6] 29
65 185 145 18 8 M16 76,1| 77,5 81 96 | 22 | 22 | 22 | 22 6 16 | 11 55 38| 52| 10| 52 90 104 | 104 6] 29 <
80 200 160 18 8 M16 88,9| 90,5 94 114 | 24 | 24 | 24 | 24 6 18 | 12 70 40| 58| 12| 58 | 105 118 | 120 8] 32 2
100 235 190 22 8 M20 114,31 116,0 | 120 138 | 26 | 24 | 24 | 24 6 20 | 14 90 44| 65| 12| 65| 134 145 | 142 8| 3,6 g
125 270 220 26 8 M24 139,71 141,5 | 145 166 | 28 | 26 | 26 | 26 6 22 | 16 115 48| 68| 12| 68 | 162 170 | 162 8| 40 <
150 300 250 26 8 M24 168,3| 170,5 | 174 194 | 30 | 28 | 28 | 28 6 24 | 18 140 52| 75| 12| 75| 192 200 | 192 10| 45| 2
200 360 310 26 12 M24 219,1]1221,5| 226 | 250 | 32 | 30 | 30 | 30 6 26 | 18 190 52| 80| 16 | 80| 244 | 256 252110 6,3 %
250 425 370 30 12 mM27 273,0| 276,5 | 281 302 | 35 | 32 | 32 32 8 26 | 18 235 60| 88| 18 | 88| 298| 310 30412 7,1
300 485 430 30 16 mM27 323,9|327,5| 333 356 | 38 | 34 | 34 | 34 8 28 | 20 285 67| 92| 18 | 92| 352| 364 36412 8,0
350 555 490 33 16 M30 355,6(359,5| 365 | 408 | 42 | 38 | 38 | 38 8 32 | 22 332 721100| 20 |100| 398| 418 418 |12 8,0
400 620 550 36 16 M33 406,41 411,0 | 416 | 462 | 46 | 40 | 40 | 40 8 34 | 24 380 78110| 20 [110| 452 472 472 12 8,8
450 670 600 36 20 M33 457,0| 462,0 | 467 510 | 50 | 46 | 46 | 50 8 36 | 26 425 84110 20 | — | 500| 520 52012 8,8
500 730 660 36 20 M33 508,0| 513,5 | 519 568 | 56 | 48 | 48 | 51 8 38 | 28 475 90|125| 20 |125| 558| 580 580(12 10,0
600 845 770 39 20 M36 610,0|616,5| 622 | 670 | 68 | 58 | 58 | 66 8 40 | 30 575 [100]125] 20 |125| 660 | 684 684 12 11,0
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Tabelle 14 (fortgesetzt)

prEN 1092-1:2005 (D)

Mafe in Millimeter

Anschlussmale Aulen-
durch- Durchme .
Loch- \Wanddicke
Auen- | i, | Loch- MESSeT | B shrungsdurchmesser Flanschdicke Fase |oundozw. | sser Langen Ansatzdurchmesser |Fo<M] (siehe
durch- durch- Schrauben des Bordeldicke| der radius
durch- . 5.6.1)
messer messer An- Wélbung
messer
satzes
DN D K L Anzahl [GroRe| 4 Bi B, B |GGl G| G E Goax | Hi | Ho [Hs [Ho | Nv | Np | Ns | Ry
Flanschtyp
1 11
21 | O o1 ™M 02 |32 12 [ 11 ] 11 1| 12 12 1
01, 02, 04, 05, 11,12, 13, 21 34¢ ;3 02 04 8421 1% 21 05 04 34 35 05 13 | 34¢| 34¢ 35 34 13 21 13 34 35
35-37 21
700 960 875 42 24 M39 7110 — 721 — 85 50 8 — | 30 — — |129] 20 (125| 760| — 780 (12 —
800| 1085 990 48 24 M45 8130 — 824 — 95 53 8 — | 35 — — |138] 22 |135| 864 | — 88212 — | <
900| 1185 1090 48 28 M45 9140 — — — 57 — — | = — — (148|124 | — | 968| — 98212 — | o
1000| 1320 1210 56 28 M52 |1016,0] — — — 63 — — | = — — [160] 24 | — |[1070]| — |1086]16 — E
1200] 1530 1420 56 32 M52 [1219,0] — — — b b — — | — — — | === — — (129618 — g:
1400| 1755 1640 62 36 M56 |1422,0] — — — b — — | = — — | === — — |1508]|18 —le
1600| 1975 1860 62 40 M56 |1626,0] — — — — — | = — — | —|—=|—] — — [1726]20 — | ©
1800] 2195 2070 70 44 M64 [1829,0] — — — — — | — — — | === — — 1192020 — | @
2000| 2425 2 300 70 48 M64 |2032,0] — — — — — | — — — | =] =]=] = — [2150]20 —

a
b
c

Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Aulendurchmesser des Rohres.
Vom Gerétehersteller festzulegen.
Verwendung bis DN 500 begrenzt.

49



prEN 1092-1:2005 (D)

50

— Entwurf —

g 0 (4
S
~ N N © » Sl
T .y
o - ) <
3|8 S| s 3|3 3 °
< bl S N — Ay
1] < < 11 Ly WLl
© © s it R i
© =< - < ) Ts[
s 3 | ©
N
—_— LL‘ .
~ F < F F F
[, G G G H, H, Hs
Dieses Bild zeigt nur die An- Typ 01 Typen 02 und 32 Typen 02 und 33 Typen02und 35  Typen02und36  Typen 02 und 37

ordnung, aber nicht
notwendigerweise die genaue G E R R R

Anzahl der Schraubenlécher; N~
bezlglich der tatsachlichen Anzahl o
wird auf £
Tabelle 15 ,Anzahl der Schrauben” % "
verwiesen. 9y
) 0 N +—+ 3|3 +-+¢|3 142
33 1 31 N
S
W
FolE = E e |
H} 3 (2 (2 | [2
by G, i A A
Typen 04 und 34 Typ 05 Typ 11 Typ 12 Typ 13 Typ 21

ANMERKUNG 1
ANMERKUNG 2
ANMERKUNG 3
ANMERKUNG 4

Die Maf3e N1, N> und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

MaR di siehe Tabelle 8.
Mafy Gmax siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.
Typ 33; VorschweiRbérdel ohne Angabe der Dicke. Hohe siehe Typ 37.

Bild 10 — MaRe fiir Flansche PN 40
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Tabelle 15 — MaRe fiir Flansche PN 40

Mafe in Millimeter
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Anschlussmalle Aullen-
Loch- durch- Durch- .
Aulendul | .o | Loch- messer Bohrungs- Flanschdicke Fase Bund- bzw. messer Langen Ansatzdurchmesser| -oken-| Wanddicke
rchmess durch- durch- Schrauben des durchmesser Bérdeldicke __der radius | (siehe 5.6.1)
er messer | MESS€r Ansatzes| Woélbung
DN| D K L |Anzahl|Groge| 4 B | B | B |ala|la|lal E F Goox | Hi | Ho | Hs [ Hi | Hs | N | Mo | Ny | Ry s
Flanschtyp
" 01 01 11 " 11, 35
212 02 |32 12 (11| 11 11 | 12 12 ’
1, 02, 04 11,12, 13, 21 12 2 4 2 | 12 | 21 7 7 21 c
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, w | 2 02 | 0 84 12 05 | on |age| |3 05 | 43 lagc|age| 28| 37| 34 | 13 13 |34 u3n7d
35-37 21
10 90 60 14 4 M12 17,2 18,0 21 31 14 16 16 3 12 5125 — 22| 35| 6| 35| 7 28 30 28 4 1,8
15 95 65 14 4 M12 21,3 22,0 25 35 | 14 16 16 3 12 5125 — 22| 38| 6| 38| 7 32 35 32 4 2,0
20 105 75 14 4 M12 26,9 27,5 31 42 | 16 18 18 4 14 6 |3 — 26| 40| 6| 40| 8 40 45 40 4 2,3
25 115 85 14 4 M12 33,7 34,5 38 49 | 16 18 18 4 14 7 |3 — 28| 40| 6| 40| 10 46 52 50 4 2,6
32 140 100 18 4 M16 42,4 43,5 47 59 | 18 18 18 5 14 8 |3 — 30| 42| 6| 42] 12 56 60 60 6 2,6
40 150 110 18 4 M16 48,3 49,5 53 67 | 18 18 18 5 14 8 |3 — 32| 45 7| 45| 15 64 70 70 6 2,6
50 165 125 18 4 M16 60,3 61,5 65 77 | 20 20 20 5 16 10 [ 3 — 34| 48| 8| 48] 20 75 84 84 6 29
65 185 145 18 8 M16 76,1 77,5 81 96 | 22 22 22 6 16 11 — 55 38| 52| 10| 52| — 90 | 104 | 104 6 29 g
80 200 160 18 8 M16 88,9 90,5 94 | 114 | 24 24 24 6 18 12 — 70 40| 58| 12 58| — | 105 | 118 | 120 8 3,2 s
100 235 190 22 8 M20 | 114,3 | 116,0 | 120 | 138 | 26 24 24 6 20 14 — 90 44| 65| 12 | 65| — | 134 | 145 | 142 8 3,6 <
125 270 220 26 8 M24 | 139,7 |1415| 145 | 166 | 28 26 26 6 22 16 — 115 48| 68| 12 | 68| — | 162 | 170 | 162 8 4,0 2:)
150 300 250 26 8 M24 | 168,3 | 170,5| 174 | 194 | 30 28 28 6 24 18 — 140 52| 75] 12 75| — | 192 | 200 | 192 10 4,5 S
200 375 320 30 12 M27 | 219,11 [221,5| 226 | 250 | 36 34 36 6 28 20 — 190 52| 88| 16 | 88| — | 244 | 260 | 254 10 6,3 n
250 450 385 33 12 M30 | 273,0 | 276,5 | 281 312 | 42 38 38 8 30 22 — 235 60]105| 18 |105| — [ 306 | 312 | 312 12 71
300 515 450 33 16 M30 | 323,9 |327,5| 333 | 368 | 48 42 42 8 34 25 — 285 67]1115| 18 |115| — | 362 | 380 | 378 12 8,0
350 580 510 36 16 M33 | 3556 [359,5| 365 | 418 | 54 46 46 8 36 28 — 330 721125| 20 |125| — | 408 | 424 | 432 12 8,8
400 660 585 39 16 M36 | 406,4 | 411,0| 416 | 472 | 60 50 50 8 42 32 — 380 78 135] 20 | 135 — | 462 | 478 | 498 12 11,0
450 685 610 39 20 M36 | 457,0 | 462,0 | 467 | 510 57 57 8 46 — — 425 841135| 20 | — 500 | 522 | 522 12 12,5
500 755 670 42 20 M39 | 508,0 | 513,5| 519 | 572 d 57 57 8 50 — — 475 90140 | 20 | — 562 | 576 | 576 12 14,2
600 890 795 48 20 M45 | 610,0 | 616,5 | 622 | 676 72 72 8 54 — — 575 1001150 | 20 | — 666 | 686 | 686 12 16,0
51
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Tabelle 15 (fortgesetzt)

Mafe in Millimeter

Anschlussmalle Aulien- Durch
Loch- durch- ’ )
Aulendu | Loch- messer Bohrungs- Flanschdicke Fase Bund- bzw. messer Langen Ansatzdurchmesser|ECken-|  Wanddicke
rchmess durch- durch- Schrauben des durchmesser Bérdeldicke "der radius | (siehe 5.6.1)
e | messer | MSSe" Ansatzes Wélbung
DN| D K L |Anzahl |GréRe| 4 B | B | B |a|la|lala| E F Guax | Hi | Ho | Hs [ Ha [ Hs | No | o | Ns | R s
Flanschtyp
11 o1 o1 | 11 1 11,35
212 02 32 12 11| 11 11 12 12 ’
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 12 02 04 | 02|12 | 21 | 05 c| 35 | 37 05 c c| 35|37 21 34¢| und
34¢ 32 04 | 13 04 34 13 | 34° | 34 34 13 13 37
35-37 21
700 995 900 48 24 M45 <
800/ 1140 | 1030 56 24 M52 o
900[ 1250 | 1140 56 28 M52 &
1000{ 1360 | 1250 56 28 M52 b =
1200] 1575 | 1460 62 32 M56 2
1400{ 1795 | 1680 62 36 M56 Q0
1600, 2025 | 1900 70 40 M64 @
a Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Aufendurchmesser des Rohres.
b Nur die AnschlussmaBe sind festgelegt.
¢ Verwendung bis DN 600 begrenzt.
4 vom Geratehersteller festzulegen.

52



— Entwurf —

prEN 1092-1:2005 (D)

= M
S
<
41 < N €
s N —
©
S N
i~ N
G G,
oK Typ 01 Typ 05
o0 E Ry E Ry E Ry

Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht
notwendigerweise die genaue Anzahl der Schraubenlécher;
bezlglich

der tatsachlichen Anzahl wird auf Tabelle 16 ,Anzahl der i I
Schrauben® verwiesen.

A
BN,
|
i
|
I
B,
BN,
|
i
|
I
BN,

G G G

HZ H’| H1

Typ 11 Typ 12 Typ 13 Typ 21

ANMERKUNG 1  Die MaRe N1, N> und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.
ANMERKUNG 2 MaR Gmax sieche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.

Bild 11 — MaRe fiir Flansche PN 63
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Tabelle 16 — MaRe fiir Flansche PN 63

Mafe in Millimeter

Anschlussmale

Aullen-

Durch- .
Augen- | S | Loch- durch- [Bohrungs- ) messer . Ansatz- Ecken- |/Vanddicke
durch- kreis- durch- Schrauben messer | durch- Flanschdicke der Langen durchmesser radius (siehe
messer durch- messer des messer Woélbung 5.6.1)
messer Ansatzes
DN D K L |Anzahl]| GroRe 4 By GlolaGla|lemax | i | B [ H ]I N[ N Ns Ry N
Flanschtyp
1" 01 M 12 12 1;
01, 05, 11, 12, 13, 21 212 12 01 |12 | 21| 05 05 13 I e I I | 13 21 13 11
13
21
10 100 70 14 4 M12 17,2 18,0 20 | 20 | 20| 20 — 28 | 45| © 32 | 40 40 4
15 105 75 14 4 M12 21,3 22,0 20 | 20 | 20| 20 — 28 | 45| 6 34 | 43 45 4
20 130 90 18 4 M16 26,9 27,5 22 | 22 | 22| 22 — 30 | 48| 8 42 | 52 50 4
25 140 100 18 4 M16 33,7 34,5 24 | 24 | 24| 24 — 32 | 58| 8 52 | 60 61 4
32 155 110 22 4 M20 42,4 43,5 24 | 24 | 26| 24 — 32 | 60| 8 62 | 68 68 6
40 170 125 22 4 M20 48,3 49,5 26 | 26 | 28| 26 — 34 | 62| 10 70 | 80 82 6
50 180 135 22 4 M20 60,3 61,5 26 | 26 | 26| 26 — 36 | 62| 10 82| 90 90 6
65 205 160 22 8 M20 76,1 77,5 26 | 26 | 26| 26 45 40 | 68| 12 98 | 112 | 105 6
80 215 170 22 8 M20 88,9 90,5 30 | 28 | 28| 28 60 44 | 72| 12 | 112 | 125 | 122 8 <
100 250 200 26 8 M24 114,3 116,0 32 | 30 | 30| 30 80 52 | 78| 12 | 138 | 152 | 146 8 o
125 295 240 30 8 M27 139,7 141,5 34 | 34 | 34| 34 105 56 | 88| 12 | 168 | 185 | 177 8 S
150 345 280 33 8 M30 168,3 170,5 36 | 36 | 36| 36 130 60 | 95| 12 | 202 | 215 | 204 10 £
200 415 345 36 12 M33 2191 221,5 46 | 42 | 42| 42 180 — [ 110 | 16 | 256 | — 264 10 2
250 470 400 36 12 M33 273,0 276,5 54 | 46 | 46| 46 220 — | 125| 18 | 316 | — 320 12 %
300 530 460 36 16 M33 323,9 327,5 62 | 52 | 52| 52 270 — [ 140 | 18 | 372 | — 378 12
350 600 525 39 16 M36 355,6 359,5 72 | 56 | 56| 56 310 — [ 150 | 20 | 420 | — 434 12
400 670 585 42 16 M39 | 406,4 411,0 78 | 60 | 60| 60 360 — | 160 | 20 | 475 | — 490 12
500 800 705 48 20 M45 — — — - |- — | —| — 602 12
600 930 820 56 20 M52 — — — el el Bl el e 714 15
700 | 1045 935 56 24 M52 — — — el Bl el e e 826 15
800 | 1165 1050 62 24 M56 — — b b b b — el el et el e 938 18
900 | 1285 1170 62 28 M56 — — — — | — | — | — | — [1048 18
1000 | 1415 1290 70 28 M64 — — — — | — | — | — | — [1162 18
1200 | 1665 1530 78 32 | M72x6 — — — — | — | — | — | — [1390 18

@  BeiFlanschen Typ 21 entspricht der AuBendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuRendurchmesser des Rohres.

b

Vom Gerétehersteller festzulegen.




OK

o0

Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht
notwendigerweise die genaue Anzahl der Schraubenlécher;
bezuglich

der tatsachlichen Anzahl wird auf Tabelle 17 ,Anzahl der
Schrauben® verwiesen.

— Entwurf —
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Bild 12 — Mafe fiir Flansche PN 100

G

Hy

Typ 13

prEN 1092-1:2005 (D)

Typ 21
ANMERKUNG 1  Die Male N1, N2 und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.
ANMERKUNG 2 MaR Gmax siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.
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Tabelle 17 — MaRe fiir Flansche PN 100

Mafe in Millimeter

Anschlussmalle ,zu[ger?- - Durch- Wanddick
Aufsen- k?eﬁz: Loch- m:rsc;er C()jurrL(l:?lg-’S Flanschdicke messer Langen Ansatzdurchmesser | Ecken- a(‘giehlg °
durch- | 4\ o | durch- Schrauben des messer der radius 5.6.1)
messer | - sser | MESSer Ansatzes Wélbung
DN D K L | Anzahl |Groke| 4 B; Gla|l ol | G | H | H | H | N | N | N Ry s
Flanschtyp
11 01 " 12 12 1;
01, 05, 11, 12, 13, 21 210 12 01 1% 21 05 05 13 11 11 11 13 21 13 11
21
10 100 70 14 4 M12 17,2 18,0 20| 20 | 20 | 20 — 28 45 6 32 40 40 4
15 105 75 14 4 M12 21,3 22,0 20| 20 | 20 | 20 — 28 45 6 34 43 45 4
20 130 90 18 4 M16 26,9 27,5 22| 22 | 22 | 22 — 30 48 8 42 52 50 4
25 140 100 18 4 M16 33,7 34,5 24 | 24 | 24 | 24 — 32 58 8 52 60 61 4
32 155 110 22 4 M20 42,4 43,5 24| 24 | 26 | 24 — 32 60 8 62 68 68 6
40 170 125 22 4 M20 48,3 49,5 26 | 26 | 28 | 26 — 34 62 | 10 70 80 82 6
50 195 145 26 4 M24 60,3 61,5 28 | 28 | 30 | 28 — 36 68 | 10 90 95 96 6 <
65 220 170 26 8 M24 76,1 77,5 30| 30 | 34 | 30 45 40 76 | 12 108 118 118 6 =
80 230 180 26 8 M24 88,9 90,5 34| 32 | 36 | 32 60 44 78 | 12 120 130 128 8 g
100 265 210 30 8 m27 114,3 116,0 36| 36 | 40 | 36 80 52 9 | 12 150 158 150 8 f)
125 315 250 33 8 M30 139,7 141,5 42 | 40 | 40 | 40 105 56 | 105 | 12 180 188 185 8 X5
150 355 290 33 12 M30 168,3 170,5 48 | 44 | 44 | 44 130 60 | 115 | 12 210 225 216 10 @
200 430 360 36 12 M33 219,1 221,5 60 | 52 | 52 | 52 180 — | 130 | 16 278 — 278 10
250 505 430 39 12 M36 273,0 276,5 72| 60 | 60 | 60 210 — | 157 | 18 340 — 340 12
300 585 500 42 16 M39 323,9 327,5 84| 68 | 68 | 68 260 — | 170 | 18 400 — 407 12
350 655 560 48 16 M45 355,6 359,5 95| 74 | 74 | 74 300 — | 189 | 20 460 — 460 12
400 715 620 48 16 M45 406,4 411,0 106 | — | 78 | — — — | = | = — — 518 —
500 870 760 56 20 M52 508,0 513,5 128 | — | 94 | — — e e — — 630 —
@ Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuBendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuRendurchmesser des Rohres.
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht

notwendigerweise die genaue Anzahl der Schraubenlécher;

bezlglich

der tatsachlichen Anzahl wird auf Tabelle 18 ,Anzahl der

Schrauben® verwiesen.

ANMERKUNG 1  Die MaRe N; und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Bild 13 — Malfe fiir Flansche PN 160
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Tabelle 18 — MafRe fiir Flansche PN 160

— Entwurf —

Mafe in Millimeter

Anschlussmalle Aulen-
Auften- | Loch- Loch- ri:;(?e-r Flanschdicke Langen Ansatz- Eckenradius Wanddicke
durch- |kreisdurc| durch- Schrauben des durchmesser (siehe 5.6.1)
oN messer | hmesser| messer Ansatzes
D K L Anzahl | GroRe A C Cs H, Hj Ny N3 R4 S
Flanschtyp
11, 21 " 11 21 11 11 11 21 11 21 11
218

10 100 70 14 4 M12 17,2 20 20 45 6 32 40 4 4 2,0

15 105 75 14 4 M12 21,3 20 20 45 6 34 45 4 4 2,0

25 140 100 18 4 M16 33,7 24 24 58 8 52 61 4 4 2,9

40 170 125 22 4 M20 48,3 28 28 64 10 70 82 6 4 3,6

50 195 145 26 4 M24 60,3 30 30 75 10 90 96 6 4 4,0

65 220 170 26 8 M24 76,1 34 34 82 12 108 118 6 5 5,0

80 230 180 26 8 M24 88,9 36 36 86 12 120 128 8 5 6,3
100 265 210 30 8 M27 114,3 40 40 100 12 150 150 8 5 8,0
125 315 250 33 8 M30 139,7 44 44 115 14 180 184 8 6 10,0
150 355 290 33 12 M30 168,3 50 50 128 14 210 224 10 6 12,5
200 430 360 36 12 M33 219,1 60 60 140 16 278 288 10 8 16,0
250 515 430 42 12 M39 273,0 68 68 155 18 340 346 12 8 20,0
300 585 500 42 16 M39 323,9 78 78 175 18 400 414 12 10 22,2

Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Aufendurchmesser des Rohres.
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht
notwendigerweise die genaue Anzahl der Schraubenlécher;
bezlglich

der tatsachlichen Anzahl wird auf Tabelle 19 ,Anzahl der
Schrauben® verwiesen.

ANMERKUNG 1  Die MaRe N; und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Bild 14 — Mafe fiir Flansche PN 250
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Tabelle 19 — MaRe fiir Flansche PN 250

Mafe in Millimeter

Anschlussmale AuRen-
Auften- k?;g: Loch- rg:::sr;r Flanschdicke Langen Ansatz- Eckenradius | Y/anddicke
durch- durch- durch- Schrauben des durchmesser (siehe 5.6.1)
messer | - ocser | MeSser Ansatzes
DN D K L Anzahl | GroRe A C Cs Hp Hs Ny Ns Ry s
Flanschtyp
11
11, 21 11 21 11 11 11 21 11 21 11
218
10b.c| 125 85 18 4 M16 — — 24 — — — 46 — 4 —
15 130 90 18 4 M16 21,3 26 26 60 6 48 52 4 4 2,6
25 150 105 22 4 M20 33,7 28 28 65 8 60 63 4 4 3,6
40 185 135 26 4 M24 48,3 34 34 80 10 84 90 6 4 5,0
50 200 150 26 8 M24 60,3 38 38 85 10 95 102 6 5 6,3
65 230 180 26 8 M24 76,1 42 42 95 12 124 125 6 5 8,0
80 255 200 30 8 M27 101,6 46 46 102 12 136 142 8 6 11,0
100 300 235 33 8 M30 127,0 54 54 120 14 164 168 8 6 14,2
125 340 275 33 12 M30 152,4 60 60 140 16 200 207 8 6 16,0
150 390 320 36 12 M33 177,8 68 68 160 18 240 246 10 8 17,5
200 485 400 42 12 M39 2445 82 82 190 25 305 314 10 8 25,0
250 585 490 48 16 M45 298,5 100 100 215 30 385 394 12 10 32,0
3000 690 590 52 16 M48 — — 120 — — — 480 — 10 —

Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Auflendurchmesser des Rohres.

Fuir Flansche Typ 21.
Flansch Typ 11 siehe PN 320.
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht
notwendigerweise die genaue Anzahl der Schraubenlocher;

bezuglich
der tatsachlichen Anzahl wird auf Tabelle 20 ,Anzahl der

Schrauben® verwiesen.
ANMERKUNG 1  Die MaRe N; und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Bild 15 — Malfe fiir Flansche PN 320
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Tabelle 20 — MaRe fiir Flansche PN 320

Mafe in Millimeter
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Anschlussmale AuRen-
Aulen- k?eﬁz: Loch- ri:rscsher Flanschdicke Langen Ansatz- Eckenradius | YVanddicke
durch- durch- durch- Schrauben des durchmesser (siehe 5.6.1)
o messer | | cser | Messer Ansatzes
D K L Anzahl | Groflke A Cy Cs H, Hs N N3 R4 S
Flanschtyp
11, 21 " 11 21 11 11 11 21 11 21 11
212

10 125 85 18 4 M16 17,2 24 24 58 6 44 46 4 4 2,6

15 130 90 18 4 M16 21,3 26 26 60 6 48 52 4 4 3,2

25 160 115 22 4 M20 33,7 34 34 78 8 68 72 4 4 5,0

40 195 145 26 4 M24 48,3 38 38 88 10 92 96 6 5 6,3

50 210 160 26 8 M24 63,5 42 42 100 10 106 110 6 5 8,0

65 255 200 30 8 M27 88,9 51 51 120 12 138 137 6 6 11,0

80 275 220 30 8 M27 101,6 55 55 130 14 156 160 8 6 12,5
100 335 265 36 8 M33 133,0 65 65 145 16 186 190 8 8 16,0
125 380 310 36 12 M33 168,3 75 75 175 20 230 235 8 8 20,0
150 425 350 39 12 M36 193,7 84 84 195 25 265 266 10 10 25,0
200 525 440 42 16 M39 2445 103 103 235 30 345 350 10 10 30,0
250 640 540 52 16 M48 323,9 125 125 300 40 428 432 12 10 40,0
Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Auflendurchmesser des Rohres.
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht
notwendigerweise die genaue Anzahl der Schraubenlocher;

bezuglich
der tatsachlichen Anzahl wird auf Tabelle 21 ,Anzahl der

Schrauben” verwiesen.
ANMERKUNG 1  Die MalRe N1 und N3 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Bild 16 — MaRe fiir Flansche DN 400
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Tabelle 21 — MaRe fiir Flansche PN 400

Mafe in Millimeter

Anschlussmale AuRen-
Aulen- k?eﬁz: Loch- ri:rscsher Flanschdicke Langen Ansatz- Eckenradius | YVanddicke
durch- durch- durch- Schrauben des durchmesser (siehe 5.6.1)
messer | | cser | Messer Ansatzes
DN D K L Anzahl |GroRe A G Cs H, Hs N Ns R s
Flanschtyp
11
11, 21 11 21 11 11 11 21 11 21 11
218
10 125 85 18 4 M16 17,2 28 28 65 8 48 48 4 4 3,6
15 145 100 22 4 M20 26,9 30 30 68 8 56 57 4 4 5,0
25 180 130 26 4 M24 42,4 38 38 90 10 82 81 4 5 71
40 220 165 30 4 M27 60,3 48 48 110 12 106 105 6 5 10,0
50 235 180 30 8 M27 76,1 52 52 120 15 120 120 6 6 12,5
65 290 225 33 8 M30 101,6 64 64 135 18 158 158 6 6 16,0
80 305 240 33 8 M30 114,3 68 68 150 20 174 174 8 8 17,5
100 370 295 39 8 M36 139,7 80 80 175 25 216 216 8 8 22,2
125 415 340 39 12 M36 193,7 92 92 200 30 258 259 8 10 30,0
150 475 390 42 12 M39 2191 105 105 225 35 302 302 10 10 35,0
200 585 490 48 16 M45 273,0 130 130 280 40 388 388 10 10 40,0
Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Auflendurchmesser des Rohres.
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Tabelle 22 — GrenzabmaRe

prEN 1092-1:2005 (D)

MalRe Flanschtyp Grole Grenzabmal}
mm
<DN 125 + g,o
11,21, 34 > DN 125 < DN 1200 +g'5
Auliendurchmesser des > DN 1200 +60
Ansatzes 4 0
+0,75 %3,
<DN 150 min. £ 0,3 mm
35, 36, 37
> DN 150 1 %2,
max = 3,0 mm
< DN 100 * %5
> DN 100 < DN 400 +10
Zthllg'unlg_g;]sdurchmesser 01, 02, 04, 12, 32 0
hEe > DN 400 < DN 600 s
> DN 600 * g'O
Ansatz
bearbeitet unﬁgft?(t:tet
(beidseitig)
+10 +20
11, 34P < DN 100 0 0
+15 +25
Wanddicke S/5p° > DN 100 < DN 400 0 0
2,0 35
> DN 400 "% 5
-12,5%
35 < DN 600 L5, @
-0,5mm
36, 37 > DN 600 159 o
S<6 o
Reduzierte Wanddicke Sp 35, 36, 37 5
+
S>6 “20
< DN 250 +4,0
> DN 250 < DN 500 +5,0
> DN 500 < DN 800 +6,0
21 > DN 800 < DN 1200 +7,0
> DN 1200 < DN 1600 +8,0
AuBlendurchmesser D > DN 1600 < DN 2000 £10,0
> DN 2000 +12,0
<DN 150 +2,0
> DN 150 < DN 500 +3,0
Alle anderen Typen > DN 500 < DN 1200 +5,0
> DN 1200 < DN 1800 +7,0
> DN 1800 +10,0
L Re des Ansat <DN 80 +1,5
angenmale des Ansatzes
Hi, Hy, Hs, Ha, Hs 11, 12, 13, 35, 36, 37 > DN 80 < DN 250 +2,0
> DN 250 +3,0
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Tabelle 22 (fortgesetzt)

MalRe Flanschtyp Grole Grenzabmafy
mm
0
<DN 50 20
0
> DN 50 < DN 150 40
11,21, 34 > DN 150 < DN 300 3
0
> DN 300 < DN 600 80
0
> DN 600 < DN 1200 100
< DN 50 10
Ansatzdurchmesser 0
N1, N2, N
B > DN 50 < DN 150 +20
> DN 150 < DN 300 Hao
12,13 > DN 300 < DN 600 +80
> DN 600 < DN 1200 +120
> DN 1200 < DN 1800 +190
> DN 1800 +200
35 < 18 mm Dicke + 1,0 mm
(beidseitig bearbeitet) > 18 mm < 50 mm Dicke +1,5mm
36
Bund- bzw. Bérdeldicke F (nur auf der . <18 mm Dicke +10 %
Vorderseite bearbeitet
oder unbearbeitet)
?u?nbearbeitet) <5 mm Dicke + 0,20 mm
Alle T <18 mm Dicke +1,0
e Typen :
(beidseitig bearbeitet) |~ MM < 50 mm Dicke 1.5
> 50 mm Dicke +2,0
Flanschdicke Alle Typen < 18 mm Dicke 3
C1, Cy, C5, Cy (nur auf der - -1,
Vorderseite bearbeitet |5 18 mm < 50 mm Dicke +40
oder unbearbeitet) _ 1
Typen 02 und 04 . 7,0
(uyﬁbearbeitet) > 50 mm Dicke “20
+2,0
Durchmesser der Alle Typen <DN 250 ~10
Dichtleiste d; > DN 250 t31:8
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Tabelle 22 (fortgesetzt)
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MalRe Flanschtyp Grole Grenzabmals
mm
< DN 32 2 mm o
Alle Typen > DN 32 bis DN 250 |3 mm B
Hoéhe der Dichtleiste f; (Dichtflache Formen B,
D, Fund G) > DN 250 bis DN 500 |4 mm B
> DN 500 5 mm »
Alle Typen 05
Hohe der Dichtleiste f, (Dichtflache Formen C, E | Alle DN 0
und G
Alle Typen 05
(Dichtflache Formen D Alle DN 0
Hohe der Dichtleiste f; und F)
Alle Typen +0,2
Dichtflache Form H) Alle DN 0
. ; . Alle Typen +05
Hoéhe der Dichtleiste f; (Dichtfldche Form H) Alle DN 0
+0,5
w 0
Y 0
-05
Dichtleiste Alle Typen Alle DN
y +0,5
0
0
VA -05
. GewindegroéRen M10 bis M24 +1,0
Lochkreisdurchmesser K Alle T
reisaure ' e Typen GewindegroBen M27 bis M45 15
Mittenabstand nebenein- Gewindegréfien M10 bis M24 +1,0
anderliegende Alle T
i o € Typen GewindegroRen M27 bis M45 £15
Exzentrizitat bearbeiteter Alle Tvoen <DN 65 1,0
Dichtflachendurchmesser yp > DN 65 2.0
Alle Typen
bearbeitete Auflage- Alle DN 1°
Parallelitit zwischen ]Sléii;f)' ele Autlage ©
Mutterauflageflachen und Alle Typen
Fl hdichtflach
anschdichtiiachen (unbearbeitete Auflage- 2°
flachen)
@  Grenzabmafe in % des Aufendurchmessers bzw. der Wanddicke.
b GrenzabmaR fiir die Bohrung entfallt.
¢ Vorbereitung der Enden, siche Anhang A.
67



prEN 1092-1:2005 (D) — Entwurf —

Tabelle 23 — Eckenradius R, und Radius am Ansatz R, nach Bearbeitung der Flanschriickseite
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Ry min.2 R4 max.®@ R, min.
Flanschgrofle
mm mm mm
bis einschlief3lich DN 50 3 5 1,6
Uber DN 50 bis einschlief3lich DN 350 3 6 2,4
Uber DN 350 5 8 3,2

@  Die MaRe fiir R1 gelten fiir die Typen 33 — 37.
MafRe fiir R+ fir die Typen 11, 12, 13 und 21, siehe Tabellen 10 bis 21.

Bild 17 — Mindestradius am Ansatz nach Bearbeitung der Flanschriickseite
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Anhang A
(normativ)

Schweilnahtvorbereitung

A.1 SchweiRnahtvorbereitung fiir Flansche Typen 11 und 34

Sofern nicht anders festgelegt, sind fiir Flansche nach dieser Europaischen Norm die in den Bildern A.1 bis
A.3 angegebenen Fugenformen zu verwenden.

Zusatzliche Fugenformen sind in EN 29692 festgelegt, Konstruktionsbeispiele sind in EN 1708-1 angegeben
und diirfen zwischen Druckgeratehersteller und Flanschhersteller vereinbart werden.

— Wanddicke S < 3 mm: Flansche/Bunde bzw. Bordel dirfen mit rechtwinkligen Enden geliefert werden.

— Wanddicke 3 < § < 22: Enden, die unter einem Winkel von 30° fg: und einem Steg von (1,6 + 0,8) mm
angearbeitet sind.

— bei Wanddicken des Flansches (S) > Wanddicke des Rohres (7) muss der Innendurchmesser durch
konisches Bohren unter einem Winkel von 15° tg: bearbeitet werden (siehe Bild A.3).

Mafe in Millimeter

/7 45°max. Ry . L5°max.
V” \\b'r”max. vu# S 2 7°max. z

N

< 12min.? L < 12min.2 L
ASY LS 2
o ] !
@ min. 6 fir < DN 200 @ min. 6 fir < DN 200
Bild A.1 — Fugenform fiir Wanddicke S Bild A.2 — Fugenform fiir

bis 22,2 mm Wanddicke S >22,2 mm

69



A&I-Normenabonnement - Voith Paper GmbH & Co. KG - Kd.-Nr.6245916 - Abo-Nr.00073009/003/001 - 2005-03-29 10:38:19

prEN 1092-1:2005 (D) — Entwurf —

+5°

30° 0°
o)
3.

2 45°max  \
REEE NN :
+5°
N \ ‘ 15° 0°
H- LN
S Wanddicke des Flansches Sp Wanddicke des Reduzierflansches

Bild A.3 — Zulassige Formen von Abschragungen bei ungleichen Wanddicken

ANMERKUNG 1  Bei Flanschen fir Verbindungen mit Rohren aus ferritischem Stahl mit Nennwanddicken von weniger
als 4,8 mm sollten die Schweillenden leicht angefast oder rechtwinkelig nach Wahl des Herstellers sein.

ANMERKUNG 2 Bei Flanschen fir Verbindungen mit Rohren aus nichtrostendem austenitischem Stahl mit
Nennwanddicken bis 3,2 mm sollten die Schweiflenden rechtwinkelig sein.

ANMERKUNG 3 Die reduzierte Wanddicke des Flansches fir die Verbindung mit dem Rohr sollte die Dicke des Rohres
nicht unterschreiten.
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Tabelle A.1 — Wanddicke fiir Typ 11

prEN 1092-1:2005 (D)

PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 PN 25 PN 40 PN 63 PN 100
oA N Sp S Sp S Sp S Sp N Sp S Sp S Sp N Sp
17,2 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8 1,8
21,3 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0 2,0
26,9 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,3 2,6 2,6 2,6 2,6
33,7 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6
424 | 26 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,9 2,9 2,9 2,9
48,3 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 29 29 29 29
60,3 29 29 29 29 29 2,9 29 29 29 29 29 29 29 29 3,2 3,2
76,1 29 29 29 29 29 2,9 29 29 29 29 29 29 3,2 3,2 3,6 3,6
88,9 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,6 3,6 4,0 4,0
114,3 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 3,6 4,0 4,0 5,0 5,0
139,7| 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,5 4,5 6,3 6,3
168,3 | 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 4,5 5,6 5,6 7.1 7.1
219,1 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 7,1 71 | 10,0 | 10,0
273 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 7.1 7,1 7,1 7,1 8,8 88 | 12,5 | 125
323,9 7.1 7,1 71 71 7,1 7.1 7.1 7.1 8,0 8,0 8,0 80 | 11,0 | 11,0 | 14,2 | 14,2
3556 | 7,1 7,1 71 71 7,1 7.1 8,0 8,0 8,0 8,0 8,8 88 | 125 | 12,5 | 16,0 | 16,0
4064 | 71 7,1 71 71 7,1 7.1 8,0 8,0 8,8 88 | 11,0 | 11,0 | 142 | 14,2
457 71 7,1 7,1 7,1 7,1 7.1 8,0 8,0 8,8 88 | 12,5 | 125
508 71 7,1 7,1 7,1 7,1 7.1 8,0 8,0 | 10,0 | 10,0 | 14,2 | 14,2
610 71 7,1 7,1 7,1 8 71 8,8 88 | 11,0 | 11,0 | 16,0 | 16,0
71 71 7,1 8 7,1 8,8 8,0 | 10 88 | 142 | 12,5
813 71 7,1 8 7,1 8,8 8,0 | 125 | 10,0 | 16 14,2
914 71 7,1 8 711125 | 10,0 | 125 | 10,0 | 17,56 | 16,0
1016 71 7,1 8 711125 | 10,0 | 12,5 | 10,0 | 20 17,5
1219 8 7 8,8 80 | 125 | 11,0 | 142 | 12,5
1422 8 7 8,8 8,0 | 142 | 120 | 16 14,2
1626 8,8 8 10 9,0 | 16 14,2 | 17,5 | 16,0
1829 10 9 1" 10,0 | 17,5 | 16,0 | 20 17,5
2032 11 10 12,5 | 11,0 | 17,5 | 16,0 | 22 20,0
2235 11 10 14 12,0 | 20 18,0
2438 11 10 15 13,0 | 22,2 | 20,0
2620 11 10 16 14,0 | 25 22,2
23820 11 10 17 15,0 | 25 22,2
3020 11 10 20 16,0 | 32 24,0
3220 11 10 20 16,0
3420 11 10 22 18,0
3620 11 10 22 18,0
3820 11 10
4020 11 10
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A.2 SchweiRnahtvorbereitung fiir Typ 35

Male siehe Tabelle A.2

30°

v a
" %
in n
s L < “ iy
o -
e | 11
_H__ ......... .
Grenzabmal fiir den Winkel: * > Grenzabmal fiir die Winkel: * 5.
Bild A.4 — Fase A fiir Typ 35 Bild A.5 — Fase B fiir Typ 35
Tabelle A.2 — Wanddicke fiir Typ 35
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 PN 25 PN 40
DA Fase
S Sp S Sp S Sp S Sp S Sp S Sp

17,2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2

21,3 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2

26,9 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2

33,7 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2

42,4 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2

48,3 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 3 2 A
60,3 3 2 3 2 3 2 3 2 4 2,6 4 2,6

76,1 4 2 4 2 4 2 4 2 5 2,6 5 2,6

88,9 4 2 4 2 4 2 4 2 6 2,6 6 2,6
114,3 4 2 4 2 4 2 4 2 6 3,2 6 3,2
139,7 5 2 5 2 5 2 5 2 6 3,2 6 3,2
168,3 6 2 6 2 6 2 6 2 8 3,2 8 3,2
2191 6 2,6 6 2,6 6 2,6 6 2,6 8 3,2 10 5
273 8 3,2 8 3,2 8 3,2 8 3,2 10 5 12 6
323,9 8 3,2 8 3,2 8 3,2 10 4 10 6 12 8
355,6 8 3,2 8 3,2 8 3,2 10 4 12 6 14 8
406,4 8 3,2 8 3,2 8 3,2 12 5 14 8 16 10
457 8 4 8 4 8 3,6 12 5 15 8
508 8 5 8 5 8 4 12 6 16 10 B
610 8 5 8 5 10 5 12 8 18 12
71 8 5 8 5 10 6 14 8 20 15
813 10 6 10 6 12 6 16 10 20 15
914 10 6 10 6 12 8 18 10

1016 12 8 12 8 12 8 18 12
1220 14 10 14 10 16 10
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A.3 SchweiRnahtvorbereitung fiir die Typen 36 und 37

Male siehe Tabelle A.3

prEN 1092-1:2005 (D)

o NI w N v
a
<~
g <
W -
Grenzabmal fiir den Winkel: * >
Bild A.6 — Fase A fiir die Typen 36 und 37 Bild A.7 — Fase B fiir die Typen 36 und 37
Tabelle A.3 — Wanddicke fiir die Typen 36 und 37
PN 2,5 bis PN 10 PN 16
A Typ 36 Typ 37 Typ 36 Typ 37 Fase
S Sp S Sp S Sp S Sp
17,2 2 2 2 2 2 2 2 2
21,3 2 2 2 2 2 2 2 2
26,9 2,6 2,6 2 2 2,6 2,6 2 2
33,7 2,6 2,6 2 2 2,6 2,6 2 2
42,4 3,2 3,2 2 2 3,2 3,2 2 2
48,3 3,2 3,2 2 2 3,2 3,2 2 2 A
60,3 3,2 3,2 2 2 3,2 3,2 2 2
76,1 3,2 3,2 2 2 3,2 3,2 2 2
88,9 3,2 3,2 2 2 3,2 3,2 3,2 3,2
114,3 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2 3,2
139,7 4 3,2 3,2 3,2 4 3,2 3,5 3,2
168,3 5 3,2 3,5 3,2 5 3,2 45 3,2
2191 5 3,2 4,5 3,2 6 3,2 5,6 3,2
273 8 3,2 10 3,2
323,9 8 3,2 10 4b B
355,6 8 3,2 10 4b
406,4 8 3,2 10 4b
457 82 3,22
5082 82 3,22

a

b

Diese Werte gelten nur fiir PN 2,5 und PN 6.
Wie Fase B fiir Typ 35.
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Anhang B
(informativ)

Werkstoffgruppen

Die Werkstoffgruppen enthalten Werkstoffe mit dhnlichen chemischen und mechanischen Eigenschaften und
ahnlicher Korrosionsbestandigkeit, um die gleichwertige Anwendung von Werkstoffen einer Gruppe in
Abhangigkeit von Druck, Temperatur und Medium zu erleichtern.

Die Werkstoffgruppen 1EQ bis 6E1 sind Teil mehrerer europaischer nationaler Normen und kénnen wie folgt
beschrieben werden:

1E0 Unlegierte Baustahle ohne garantierte Festigkeitseigenschaften bei erhéhten Temperaturen, Anwen-
dungsbereich — 10 °C bis 100 °C;

1E1 Unlegierte Baustahle mit Festigkeitseigenschaften bei erhéhten Temperaturen;

2E0 Unlegierte Stahle ohne garantierte Festigkeitseigenschaften bei erhéhten Temperaturen;

3EO0 Unlegierte Stahle mit garantierten Festigkeitseigenschaften bei erhohten Temperaturen;

3E1 Unlegierte Stahle mit festgelegten Eigenschaften bis 400 °C, obere Streckgrenze > 265 N/mm?;

4E0 Niedriglegierte Stahle mit 0,3 % Molybdan;

5E0 Niedriglegierte Stahle mit 1 % Chrom und 0,5 % Molybdan;

6E0 Niedriglegierte Stahle mit 2 % Chrom und 1 % Molybdan;

6E1 Legierte Stahle mit 5 % Chrom und 0,5 % Molybdan.

Die folgenden Werkstoffgruppen enthalten Stéhle mit garantierter Zahigkeit bei tiefen Temperaturen:

7E0 Kaltzaher Feinkornstahl mit einer Mindest-Streckgrenze von 275 N/mm? bei Raumtemperatur;
7E1 Kaltzaher Feinkornstahl mit einer Mindest-Streckgrenze von 355 N/mm2 bei Raumtemperatur;
7E2 Kaltzaher legierter Nickelstahl (Nickel < 3 %);
7E3 Kaltzaher legierter Nickelstahl (Nickel > 3 %).

Die folgenden Werkstoffgruppen enthalten warmfeste Feinkornstahle, die sich nur in der Festigkeit unter-
scheiden:

8E0 Streckgrenze min. 225 N/mm? bei Raumtemperatur;
8E2 Streckgrenze min. 285 N/mm2 bei Raumtemperatur;
8E3 Streckgrenze min. 355 N/mm2 bei Raumtemperatur;
9E0 Warmfester ferritischer Stahl mit 12 % Chrom, 1 % Molybdén und 0,5 % Vanadium.

Die folgenden Werkstoffgruppen enthalten nichtrostende austenitische und austenitisch-ferritische Stahle, die
sich in der Korrosionsbestandigkeit, der Schweil’eignung und der Festigkeit unterscheiden. Die Gruppen
10EOQ bis 12EO0 sind frei von Molybdan, die Gruppen 13E0 bis 15E0 sind mit Molybdan legiert:

10E0 ELC-Stahl (besonders niedriger Kohlenstoffgehalt);

10E1 ELC-Stahl, stickstofflegiert;

11E0 Standard-Kohlenstoffgehalt;

12E0 legiert mit Elementen, die besonders stabile Karbide ergeben;

13E0 ELC-Stahl mit Molybdan;

13E1 ELC-Stahl mit Molybdan und Stickstoff legiert;

14E0 Standard-Kohlenstoffgehalt, legiert mit Molybdan;

15E0 legiert mit Molybdan und Elementen, die besonders stabile Karbide ergeben;
16E0 austenitisch-ferritische Stahle.
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Anhang C
(informativ)

Gewichte (Massen) der Flansche und Bunde bzw. Bordel

Die Tabellen C.1 bis C.12 enthalten errechnete Gewichte von Flanschen und Bunden bzw. Bordeln, die nur
als Anhaltswerte dienen.

Diese Gewichte werden auf der Grundlage der Nennmalie nach den Tabellen 10 bis 21 und einer Dichte von
7,85 g/cm3 fur Stahlwerkstoffe errechnet.

Die tatsachlichen Gewichte kénnen aufgrund von MaRRabweichungen innerhalb der zulassigen Grenzabmale
nach Tabelle 22 von den errechneten Gewichten abweichen.

Tabelle C.1 — Gewichte der Flansche PN 2,5

Gewichte in Kilogramm

DN Typ 01 Typ 05 Typ 11 Typ 35 Typ 36 Typ 37
10 bis 1 000 Gewichte fir Flansche PN 6/Tabelle C.2
1200 101,5 505,0 81,5 56,3 — —
1400 128,0 7245 91,5 — — —
1600 171,0 996,0 113 — — —
1800 202,5 1 305,5 127 — — —
2000 240,5 1699,5 140 — — —
2200 — — 177 — — —
2 400 — — 187 — — —
2600 — — 237 — — —
2800 — — 291 — — —
3 000 — — 314 — — —
3200 — — 340 — — —
3400 — — 382 — — —
3600 — — 427 — — —
3800 — — 475 — — —
4 000 — — 500 — — —
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Tabelle C.2 — Gewichte fiir Flansche PN 6

Gewichte in Kilogramm
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DN Typ 01 | Typ 02 Typ 05 Typ 11 Typ12 | Typ32 | Typ35 | Typ36 | Typ 37
10 0,356 0,345 0,380 0,353 0,326 | 0,056 0,08 0,05 0,02
15 0,402 0,388 0,438 0,408 0,373 | 0,069 0,09 0,06 0,03
20 0,592 0,568 0,657 0,621 0,584 | 0,108 0,17 0,10 0,06
25 0,719 0,688 0,821 0,762 0,729 | 0,149 0,26 0,15 0,08
32 1,16 1,12 1,18 1,11 1,04 0,185 0,36 0,26 0,10
40 1,35 1,29 1,39 1,26 1,20 0,244 0,45 0,31 0,13
50 1,48 1,42 1,62 1,43 1,34 0,319 0,53 0,36 0,18
65 1,86 1,76 2,14 1,77 1,83 0,451 0,70 0,47 0,24
80 2,95 2,84 3,43 2,88 2,75 0,606 1,0 0,57 0,42
100 3,26 3,10 4,22 3,41 3,01 0,729 1,3 0,73 0,49
125 4,31 4,12 6,10 4,65 4,30 1,01 1,9 1,20 0,62
150 4,76 4,53 7,51 5,50 4,63 1,73 2,4 1,40 0,71
200 6,88 6,51 12,3 8,60 6,97 2,32 3,9 2,03 1,10
250 8,92 8,32 18,5 11,7 9,13 2,88 5,8 2,65 —
300 11,9 11,1 25,5 15,3 12,4 4,77 6,8 3,12 —
350 16,8 15,9 31,8 20,3 — 5,83 9,5 4,00 —
400 19,8 18,8 38,5 23,1 — 7,02 11,6 4,73 —
450 24,6 23,3 51,2 27,0 — 8,30 15,0 5,30 —
500 34,8 249 60,1 30,8 — 9,34 15,9 6,10 —
600 — 33,0 103 44.0 — 23,0 — —
700 — — 178 43,7 — — 30,9 — —
800 — — 252 52,4 — — 41,5 — —
900 — — 336 61,7 — — 50,0 — —
1000 — — 435 70,8 — — 58,9 — —
1200 — — 717 107 — — 93,2 — —
1400 — — 1094 149 — — — — —
1600 — — 1 545 177 — — — — —
1 800 — — 2131 223 — — — — —
2000 — — 2 862 282 — — — — —
2200 — — — 354 — — — — —
2400 — — — 424 — — — — —
2600 — — — 561 — — — — —
2800 — — — 652 — — — — —
3 000 — — — 740 — — — — —
3200 — — — 885 —
3400 — — — 1035 —
3600 — — — 1237 —
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Tabelle C.3 — Gewichte fiir Flansche PN 10
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Gewichte in Kilogramm

DN Typ01 | Typ02 | Typ 04 | Typ05 | Typ11 | Typ12 | Typ 32 | Typ 34 | Typ 35 | Typ 36 | Typ 37
10 | 0,604 | 0,591 | 0,549| 0,722| 0,678 | 0,646 | 0,094 0,148| 0,08 0,05 0,02
15 | 0,670| 0,654 | 0,606| 0,813| 0,768 | 0,722 | 0,114 0,189| 0,09 0,06 0,03
20 | 0,936 | 0,909 | 0,836| 1,14 1,09 1,04 | 0,225 | 0,340| 0,17 0,10 0,06
25 1,11 1,08 0,990| 1,38 1,30 1,25 | 0,296 | 0,444| 0,26 0,15 0,08
32 1,82 1,77 1,65 2,03 1,91 1,81 0,362 0,572| 0,36 0,26 0,10
40 | 2,08 | 2,02 1,85 2,35 2,15 2,06 | 0,457 0,734| 0,45 0,31 0,13
50 | 2,73 | 2,65 2,47 3,20 2,85 2,74 | 0,653 1,02 | 0,53 0,36 0,18
65 | 3,162 | 3,052 | 2,762 | 3,512 | 3,032 2,972 | 0,876 1,29 | 0,70 0,47 0,24
80 | 3,60 | 3,48 3,17 4,61 3,92 3,78 1,07 1,67 1,0 0,57 0,42
100 | 4,39 | 4,20 3,78 5,65 4,62 4,38 1,28 2,12 1,3 0,73 0,49
125 | 5,41 5,21 4,57 8,13 6,30 6,07 1,70 2,88 1,9 1,20 0,62
150 | 7,14 | 6,89 6,22 | 10,5 7,81 7,24 1,96 346 | 24 1,40 0,71
200 | 9,27 | 8,87 7,90 | 16,5 11,6 [10,1 2,81 549 | 3,9 2,03 1,10
250 | 11,8 11,2 9,99 | 241 15,8 (12,8 3,52 753 | 58 2,65 —
300 | 13,6 12,8 1,1 30,8 18,3 |[14,5 4,02 9,11 6,8 3,12 —
350 | 20,4 19,4 14,7 39,6 25,3 |22,7 7,55 | 14,1 9,5 4,00 —
400 (27,5 |26/4 20,5 49,4 30,6 |28,0 9,38 | 17,8 11,6 4,73 —
450 336 |32,2 25,5 63,0 351 (32,3 10,3 | 19,6 15,0 — —
500 | 40,2 |385 30,7 75,2 40,5 38,7 12,6 | 23,7 15,9 — —
600 | 54,5 |52,2 43,0 (124 48,9 |46,8 14,3 | 285 |23,0 — —
700 — — — (183 65,5 — — — 30,9 — —
800 — — — |260 86,9 — — — | 415 — —
900 — — — (344 106 — — — 50,0 — —
1 000 — — — |473 125 — — — 1589 — —
1200 — — — |765 186 — — — 1932 — —
1400 — — — — 249 — — — — — —
1 600 — — — — 353 — — — — — —
1 800 — — — — 428 — — — — — —
2000 — — — — 530 — — — — — —
2200 — — — — 662 — — — — — —
2 400 — — — — 802 — — — — — —
2600 — — — — 1008 — — — — — —
2800 — — — — 1206 — — — — — —
3 000 — — — — 1456 — — — — — —

a

mit 8 Schraubenldchern
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Tabelle C.4 — Gewichte fiir Flansche PN 16

Gewichte in Kilogramm

DN Typ01 | Typ 02 | Typ04 | Typ05 | Typ 11 | Typ12 | Typ 32 | Typ 34 | Typ 35 | Typ 36 | Typ 37
10 0,604| 0,591| 0,549 0,722| 0,678 0,646 | 0,094| 0,148 0,08 | 0,05 0,02
15 0,670| 0,654| 0,606 0,813| 0,768/ 0,722 | 0,114| 0,189 0,09 | 0,06 0,03
20 0,936| 0,909| 0,836 1,14 1,09 | 1,04 0,225| 0,340 0,17 | 0,10 0,06
25 1,11 1,08 0,990| 1,38 1,30 | 1,25 0,296| 0,444 0,26 | 0,15 0,08
32 1,82 1,77 1,65 2,03 1,91 1,81 0,362| 0,572 0,36 | 0,26 0,10
40 2,08 2,02 1,85 2,35 2,15 | 2,06 0,457| 0,734 0,45 | 0,31 0,13
50 2,73 2,65 2,47 3,20 285 | 2,74 0,653| 1,02 0,53 | 0,36 0,18
65 3,162 | 3,052| 2,762| 3,512 | 3,032| 2,972 | 0,876| 1,29 0,70 | 0,47 0,24
80 3,60 3,48 3,17 4,61 3,92 | 3,78 1,07 | 1,67 1,0 0,57 0,42
100 4,39 4,20 3,78 5,65 4,62 | 4,38 1,28 | 2,12 1,3 0,73 0,49
125 5,41 5,21 4,57 8,13 6,30 | 6,07 1,70 | 2,88 1,9 1,20 0,62
150 7,14 6,89 6,22 | 10,5 7,81 7,24 1,96 | 3,46 2,4 1,40 0,71
200 9,73 9,31 8,37 | 16,2 11,5 9,80 2,81 5,55 3,9 2,03 1,10
250 | 14,2 13,5 12,4 25,0 16,7 | 13,6 352 | 7,71 5,8 — —
300 | 19,0 18,0 16,3 35,1 22,1 17,2 527 | 11,4 9,5 — —
350 | 28,2 27,0 21,5 48,0 32,8 | 279 10,1 19,2 15,2 — —
400 | 35,9 34,6 27,1 63,5 41,1 35,7 12,3 | 23,7 18,7 — —
450 | 46,1 44,6 36,7 96,6 55,5 | 48,6 16,5 | 28,9 24,4 — —
500 | 64,0 64,6 51,1 |133 75,3 | 67,3 214 |36,8 29,1 — —
600 | 96,1 93,4 78,3 |226 118 105 28,7 499 40,3 — —
700 — — — |236 86,7 — — — 45,2 — —
800 — — — |325 110 — — — 59,9 — —
900 — — — |437 128 — — — 75,6 — —
1000 — — — |602 169 — — — 106,46 — —
1200 — — — 1999 252 — — — — — —
1400 — — — — |324 — — — — — —
1600 — — — —  |461 — — — — — —
1800 — — — — | 557 — — — — — —
2000 — — — — | 681 — — — — — —

a

mit 8 Schraubenléchern
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Gewichte in Kilogramm

DN Typ 01 Typ02 | Typ04 | Typ 05 Typ 11 Typ12 | Typ32 | Typ34 | Typ35
200 14,3 13,8 11,6 22,5 17,1 14,9 4,52 9,07 6,6
250 20,1 19,4 17,0 33,5 24,3 20,9 5,73 12,7 10,0
300 26,6 25,5 22,0 46,3 31,8 27,3 8,42 18,0 15,3
350 41,8 40,5 32,1 68,1 48,8 451 14,5 27,8 20,8
400 55,2 53,7 42,6 89,7 63,3 57,7 18,0 36,3 28,6
450 64,6 62,8 50,2 120 76,0 69,6 21,0 40,9 34,4
500 84,0 81,6 63,7 150 97,0 87,0 26,8 55,7 45,8
600 127 124 98,4 244 138 125 34,1 70,5 61,0
700 — — — — 142 — — — —
800 — — — — 191 — — — —
900 — — — — 234 — — — —
1 000 — — — — 308 — — — —
Tabelle C.6 — Gewichte fiir Flansche PN 40
Gewichte in Kilogramm
DN Typ 01 Typ02 | Typ04 | Typ 05 Typ 11 Typ12 | Typ32 | Typ34 | Typ 35
10 0,604 0,591 0,549 0,722 0,678 0,646 0,094 0,148 0,08
15 0,670 0,654 0,606 0,813 0,768 0,722 0,114 0,189 0,09
20 0,936 0,909 0,836 1,14 1,09 1,04 0,225 0,340 0,17
25 1,11 1,08 0,990 1,38 1,30 1,25 0,296 0,444 0,26
32 1,82 1,77 1,65 2,03 1,91 1,81 0,362 0,572 0,36
40 2,08 2,02 1,85 2,35 2,15 2,06 0,457 0,734 0,45
50 2,73 2,65 2,47 3,20 2,85 2,74 0,653 1,02 0,69
65 3,48 3,36 3,04 4,29 3,68 3,65 0,876 1,36 1,1
80 4,32 4,18 3,61 5,54 4,78 4,59 1,20 1,90 1,6
100 6,07 5,87 5,18 7,60 6,46 6,10 1,58 2,77 24
125 8,19 7,95 6,89 10,8 8,86 8,22 2,08 3,78 3,2
150 10,3 9,97 8,69 14,6 11,7 10,6 2,73 5,25 4,6
200 17,9 17,4 14,9 28,8 21,0 18,3 5,55 10,2 8,8
250 29,3 28,4 23,8 44 4 34,2 28,3 7,87 16,4 14,4
300 41,6 40,2 33,3 64,2 47,6 40,4 12,8 25,4 20,7
350 62,1 60,4 46,9 89,5 69,3 58,8 19,3 37,8 30,7
400 89,6 87,8 69,7 127 98 82,1 30,4 56,4 45,4
450 91,7 89,4 72,7 154 105 86,2 28,4 56,4 —
500 120 117 92,1 188 130 105 35,3 72,9 —
600 190 185 150 331 209 172 53,3 106,000 —
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Tabelle C.7 — Gewichte fiir Flansche PN 63

— Entwurf —

Gewichte in Kilogramm

DN Typ 01 Typ 05 Typ 11 Typ 12
50 3,91 4,52 4,51 4,20
65 4,73 5,69 5,58 5,30
80 5,90 6,89 6,68 6,25

100 8,05 10,0 9,27 8,81

125 11,7 15,9 14,5 13,6

150 16,9 23,3 21,4 19,5

200 29,1 39,2 34,1 —

250 41,3 56,7 48,3 —

300 56,2 81,2 67,5 —

350 88,7 113 97,8 —

400 118 152 129 —

Tabelle C.8 — Gewichte fiir Flansche PN 100
Gewichte in Kilogramm

DN Typ 01 Typ 05 Typ 11 Typ 12
10 1,00 1,04 1,09 1,07
15 1,10 1,16 1,20 1,17
20 1,86 1,97 2,02 1,96
25 2,37 2,54 2,63 2,49
32 2,79 3,07 3,20 2,95
40 3,70 3,97 4,07 3,80
50 5,14 5,64 5,82 5,28
65 6,50 7,44 7,57 6,84
80 7,89 8,85 8,82 7,94

100 10,6 13,3 13,1 11,5

125 17,6 21,3 21,0 17,9

150 240 29,4 28,3 23,8

200 43,4 52,7 50,2 —

250 69,7 85,4 81,4 —

300 105 128 118 —

350 152 175 169 —

400 197 — — —

500 335 — — —
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Tabelle C.9 — Gewichte fiir Flansche PN 160

Gewichte in Kilogramm

DN Typ 11
10 1,10
15 1,20
25 2,64
40 4,42
50 6,38
65 8,75
80 10,3

100 15,3

125 24,4

150 34,4

200 60,7

250 97,6

300 140

Tabelle C.10 — Gewichte fiir Flansche PN 250

Gewichte in Kilogramm

DN Typ 11
10 —
15 2,51
25 3,58
40 6,72
50 8,22
65 12,8
80 16,5

100 27,2

125 39,0

150 59,6

200 110

250 190

300 —

prEN 1092-1:2005 (D)
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— Entwurf —

Tabelle C.11 — Gewichte fiir Flansche PN 320

Gewichte in Kilogramm

DN Typ 11
10 2,14
15 2,53
25 5,18
40 8,65
50 10,7
65 19,5
80 25,2

100 42,5

125 63,6

150 91,5

200 172

250 312

Tabelle C.12 — Gewichte fiir Flansche PN 400

Gewichte in Kilogramm

DN Typ 11
10 2,55
15 3,62
25 7,45
40 14,1
50 16,7
65 31,6
80 38,4

100 67,3

125 94,5

150 145

200 270
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Anhang D
(informativ)

Zusatzliche Werkstoffe

Zusatzliche, nicht in Tabelle 9 dieser Norm angegebene Werkstoffe dirfen verwendet werden.

Eine Auswahl von (haufig eingesetzten) Werkstoffen, die keiner harmonisierten Norm entsprechen, ist in
Tabelle D.1 angegeben.

WARNHINWEIS — Fir Werkstoffe, fur fur Druckgerate nach der Druckgerate-Richtlinie 97/23/EG (DGRL)
eingesetzt werden, sind zusatzliche Anforderungen zu berticksichtigen, z. B.

— Werkstoff ist ausgelegt und zugelassen durch eine Europaischen Werkstoffzulassung (EAM);
—  Werkstoff ist ausgelegt und zugelassen durch ein Werkstoff-Einzelgutachten (PMA).

Bei Druckgeraten nach Artikel 3.3 der Richtlinie 97/23/EG (DGRL) kann nach guter Ingenieurpraxis verfahren
werden.
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Tabelle D.1 — Zusatzliche Werkstoffe

Spezifikation, Werkstoffsorte/Werkstoff-Kurzname/Werkstoffnummer®

Gussstiicke“/Nahtlose Rohre®/

Schmiedestiicke® °

Flacherzeugnisse® ®

Werk- Geschweifte Rohre® ®
stoff- )
gruppe Wil;lkesrtkosftf(s,?fl:tel Werkstoffsorte/ Werkstoffsorte/
Norm Norm WerkstoffKurzname/ Norm WerkstoffKurzname/
Kurzname/
Werkstoffnummer Werkstoffnummer
Werkstoffnummer
1E0 DIN 1681 GS-38 El\.l. 10025 : S235JR/1.0037 El\{ 10025 : S235JR/1.0037
VdTUV 399/3 C 21/1.0432 VdTUV 399/1 C 21/1.0432
1E1 — — EN 10025 S235JRG2/1.0038 EN 10025 S235JRG2/1.0038
3E0 — VvdTUOV 350/3 C 22.8/1.0460 vdTUOV 350/1° C 22.8/1.0460
EN 10222-2 P 250 GH/1.0460 - -
7EQ — — DIN 17103° TSTE 285/1.0488 DIN 17102° TSTE 285/1.0488
7E1 DIN 17245 GS-10 Ni 19 DIN 17103° TSTE 355/1.0566 DIN 17102° TSTE 355/1.0566
7E4 — — DIN 17103° TSTE 420/1.8912 DIN 17102° TSTE 420/1.8912
1E0 ASTM A 106 B ASTM A 105 — — —
2E0 | ASTMA 714 Cl2 und 4 AsTMAGg4 | F4% 50 FO2FO0 1 AsTi A 633 A, C,DundE
ASTM A 216 WCB ASTM A 515 70
3E1 ASTM A 216 WCC — — ASTM A 516 70
ASTM A 333 6 ASTM A 537 CL1
ASTM A 217 WC 1 ASTM A 204 A
4EQ ASTM A 182 F1
ASTM A 325 LC1 ASTM A 204 B
ASTM A 217 WC 6 ASTM A 182 F11 C(l::’32 und ASTM A 387 11
5E0 ASTM A 217 C5
ASTM A 335 P12 F12 Cl1und 2 12
ASTM A 217 Cc12 F5 5
ASTM A 182 ASTM A 387
6E0Q ASTM A 335 P 5und P9 F9 9
ASTM A 335 P22 F22Cl1und3 22
A
7E3 ASTM A 352 LC 2‘L|23083 und ASTM A 350 LF3 ASTM A 203 E
8E2 — — ASTM A 350 LF2Cl 1/ Cl 2 — —
ASTM A 351 CF8
F 304 304
TP 304 L
10E0 ASTM A 182 ASTM A 240
ASTM A 312 TP 304 F 304 L 304 L
TP 304 H F 304 H 304 H
TP 321 ASTM A 182 F 321 und 321 H ASTM A 240 —
ASTM A 312
TP 321H
12E0 TP 316
ASTM A 312 TP 316 L F316 L 316 L
TP 316 H F316 H 316 H
14E0 ASTM A 351 CF8M ASTM A 182 F 316 ASTM A 240 316
15E0 — — — — ASTM A 240 316 Ti
16E0 — — ASTM A 182 F 51 — —

a
b

Die Werkstoffe fiir Stabe in allen Gruppen sind identisch mit den Werkstoffen fiir Schmiedestiicke, ASTM-Werkstoffe siehe zusatzliche FuRnoteP.

Die Spezifikation von ASTM-Werkstoffen muss nicht in allen Einzelheiten den Werkstoffgruppen entsprechen und ist deshalb fiir bestimmte Anwen-
dungsfalle eventuell nicht gleich.

Ausgangswerkstoff fiir die Herstellung von Flanschen. Die Eigenschaften der Flansche kénnen aufgrund des Ausgangswerkstoffes unterschiedlich sein und
erfordern im Rahmen der Norm eine Anpassung der Werte.

Grundwerkstoff siehe Flacherzeugnisse aus Stahl.

Kerbschlageigenschaften fir RT oder Niedertemperaturbetrieb und garantierte Festigkeitseigenschaften bei erhdhten Temperaturen fiir den Hoch-
temperaturbetrieb sind zu berticksichtigen.

£ Werkstoffdatenblatt nach TUV.
9 Diese Werkstoffe nach DIN-Norm sind insbesondere aufgefiihrt bis zur Uberarbeitung der Norm EN 10222-4 mit Angabe der entsprechenden NL-Sorten.
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Anhang E
(normativ)

Flanschberechnung

E.1 Allgemeines

Die Berechnung der Flanschverschraubung (Flanschpaar, Schrauben und eine Dichtung) nach dieser Norm
und die Bestimmung der Druck/Temperatur-Zuordnungen erfolgte wie nachstehend angegeben:

E.2 Berechnungsverfahren

Nach EN 1591-1:2001. Die Korrektur zu EN 13445-3, Anhang G, wurde fur Gleichung (A.1) GUbernommen.

E.3 Grundregeln fiir die Berechnung der Flanschverbindung

Die Berechnungstemperatur fur alle Lastfalle, d.h. Einbau, Prifung und Betrieb, zur Bestimmung der
Standard-Flanschgeometrie fur die verschiedenen Flanschtypen betragt 20 °C.

ANMERKUNG Bei Berechnungsspannungen Uber den zeitunabhangigen Auslegungsbedingungen sind die
Regelungen der angewandten Konstruktionsnorm, z. B. EN 13445 oder EN 13480, zu berlicksichtigen. In allen Fallen sind
die Auswirkungen der Temperaturbedingungen zu berticksichtigen.

AuRere Lasten wurden beriicksichtigt und nach den folgenden Gleichungen berechnet:

Flansch Typ 11, Typ 04 mit Typ 34:

Fg1=15-7-(4-S—5%)/1000 MaRe 4, Sinmm, Fg, inkN
Fg, =Min (DN; 10 - ./DN) Fgo iNkN
Fr =Max (Fgrq; Fro)

Flanschtypen 35, 36 und 37:

Fgq =PN-7z-(DN?)/40 000 MaRe in mm, F4 inkN
Fgo, =5-4/DN Fgo inkN
Fg =Min (Fy; Frz)

E.3.1 Flansche

E.3.1.1 Flansche Typ 11, Typ 04 mit Typ 34, Typ 05

— Flanschdichtflache: Dichtleiste

— Hobhe der Dichtleiste nach Tabelle 8, in Abhangigkeit von der Nennweite DN

— Korrosionszuschlag (Innenflache): 1,0 mm fiir unlegierten Stahl, 0,0 mm fir nichtrostenden Stahl

— Grenzabmalie fir die Flanschdicke nach Tabelle 22, nur auf der Vorderseite bearbeitet
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— Flanschwerkstoff:
— Berechnungsspannung

bei Betrieb 140 MPa,
bei Einbau und Prifung 200 MPa (Piest = 1,43 x PN)

ANMERKUNG Dies liegt nahe an den Werten fir P254GH (Schmiedestahl, normalgegliiht (NG) und 1.4404
(Schmiedestahl, I6sungsgegluht (AT)).

— E-Modul: 212 000 MPa

— mittlerer Warmeausdehnungskoeffizient « (10~ 6/K) =119

E.3.1.2 Flansche Typen 35, 36 und 37 mit Typ 02

Die Werkstoffwerte mussen E.3.1.1 entsprechen, fiir austenitischen Stahl gilt jedoch:
— E-Modul: 200 000 MPa

— mittlerer Warmeausdehnungskoeffizient « (10~ 6/K) =15,3

— kein Korrosionszuschlag

— Flanschdichtflache und Grenzabmale nach E.3.1.1.

E.3.2 Rohre

— Malreihen fur das Rohr: EN 10216-2, EN 10216-5 und EN 10217-7

— Rohrwanddicke T = Anschlusswanddicke des Flansches S,

— Bericksichtigung der Elastizitat des Ansatzes, insbesondere fiir grolle DN

— Berechnungsspannung

bei Betrieb 140 MPa,
bei Einbau und Prifung 200 MPa (Pist = 1,43 x PN)

— E-Modul: 210 000 MPa fiir unlegierten Stahl und 200 000 MPa fiir austenitischen Stahl

— mittlerer Warmeausdehnungskoeffizient o (10~ 6/K) =11,9 (CS) and 15,3 (AS)

ANMERKUNG Die vorstehend genannten Werte liegen nahe bei den fur P235H bzw. X2CrNiMo17-12-2 angegebenen
Werten.

E.3.3 Verschraubung/Anziehdrehmoment

— Schrauben: Schrauben mit durchgehendem Gewinde (Sechskantschraube mit Schaft) nach EN ISO 4014
mit einer Mutter, glatt und einem Reibungsbeiwert von 0,2 im Schmierzustand

— Schraubenwerkstoff:

< = M39: Berechnungsspannung bei Betrieb 200 MPa, bei Einbau und Priifung 285,7 MPa
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ANMERKUNG Dies ist nahe an den Werten der Schraube 5.6
> M39: Berechnungsspannung bei Betrieb 250 MPa, bei Einbau und Prifung 419 MPa
ANMERKUNG Dies ist nahe an den Werten fur 25CrMo4
— E-Modul: 212 000 MPa
— Anziehen der Schrauben bis einschliellich M20, Drehmomentschlissel Gber M20
— Streuwert fUr eine einzelne Schraube max. M20: + 0,4 und fir Schrauben > M20: £ 0,2
— Zulassige Flanschblattneigung: 1,0°
— Festigkeitskategorie der Schrauben nach EN 1515-2: mittlere Festigkeit
— Mindest-Vorspannkraft der Schrauben: Mindest-Auslastungsgrad 0,3
— Anzahl der Ein- und Ausbauvorgange innerhalb der Lebensdauer: 20

— Waérmeausdehnungskoeffizient « (10‘6/K) =119

E.3.4 Dichtung

— bis einschlieBlich PN 63: Flachdichtung aus nichtmetallischem Werkstoff, groRere Nennweite DN bei
PN 63 und hohere PN: Spiraldichtung

— Dichtungsmafe und Kennwerte

Flachdichtung
aus nichtmetallischem Spiraldichtung
Werkstoff

MaRe EN 1514-1 EN 1514-21)
Dicke <=DN 300: =2 mm =4,5mm

> DN 300: =3 mm
Ohin =25 MPa =50 MPa
Omax =100 MPa =300 MPa
Ey =8 000 MPa =10 000 MPa
K, =20 =20
c1 =0 =0
&c =0,9 =0,9
QI/P (m) =1,6 =1,6

1) Male fiir Spiraldichtungen flr Flansche Typ 11 tiber PN 160: wie EN 1514-2.
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Anhang F
(normativ)

Bestimmung der Druck/Temperatur-Zuordnungen

F.1 Allgemeines

F.1.1 Referenztemperatur (RT)

Ein der PN-Stufe (siehe 3.2) nach dieser Norm zugeordneter maximal zuldssiger Druck ist bei der
Referenztemperatur (RT) anwendbar.

RT ist als der Temperaturbereich von — 10 °C bis einschlief3lich 50 °C festgelegt.
Bis einschlieRlich 50 °C sind alle Flanschtypen fiir einen der angegebenen PN-Stufe zugeordneten maximal

zulassigen Druck geeignet. Die Flansche durfen fur Temperaturen Gber 50 °C verwendet werden. Fir diese
héhere Temperatur muss die Druck/Temperatur-Zuordnung berechnet werden.

Bis einschlieRlich — 10 °C sind alle in Tabelle 9 angegebenen Werkstoffe fiir einen der PN-Stufe zugeordneten
maximal zulassigen Druck ohne weitere Prifungen, aulRer den in Europaischen Werkstoffnormen festgelegten
Prufungen, geeignet. Die Werkstoffe durfen fir niedrigere Temperaturen verwendet werden. Je nach
Temperatur, Werkstoff und Warmebehandlung muss auf die Vermeidung von Sprodbruch bei tiefen
Temperaturen geachtet werden.

ANMERKUNG  Die EN Produktnormen (z. B. EN 13445, EN 13480, EN 13458) enthalten Festlegungen zur Vermeidung
von Sprddbruch bei tiefen Temperaturen.

F.1.2 Anwendungsgrenzen und Gleichungen

Bei Flanschen nach 4.2 darf der bei Auslegungstemperatur errechnete maximal zulassige Druck PS einen der
PN-Stufe zugeordneten maximal zulassigen Druck nicht Gberschreiten.

PS <PN (F.1.2.-1)

F.2 Symbole, Bezeichnungen und Einheiten

In diesem Anhang werden die folgenden Symbole verwendet (weitere Festlegungen siehe EN 13480-3).

Tabelle F.2-1 — Zusétzliche Symbole fiir die Anwendung
dieses Anhanges

Symbole Bezeichnung Einheit
f Berechnungsspannung bei Auslegungstemperatur MPa (N/mmz)
Jor Berechnungsspannung im Zeitstandbereich MPa (N/mmz)
SR Tt Mittelwert der Zeitstandfestigkeit MPa (N/mmz)

SFcr Zeitabhangiger Sicherheitsbeiwert —

VR Referenzwert flr die Dicke mm
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F.2.1 Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Werkstoffe mit zeitunabhangiger
Berechnungsnennspannung

Der maximal zulassige Druck bei Auslegungstemperatur ist abhangig von der Berechnungsspannung bei
Auslegungstemperatur, bezogen auf 140 MPa, und muss folgendem Wert entsprechen:

PS = PN * £, /140 MPa (F.2.1-1)

Die Berechnungsspannung f; ist nach Tabelle F.2.4-1 unter Berilicksichtigung des Istwertes fur v (siehe F.2.3)
zu bestimmen.

F.2.2 Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Werkstoffe mit zeitabhangiger
Berechnungsnennspannung

Der maximal zuldssige Druck bei Auslegungstemperatur ist abhadngig von dem niedrigeren Wert der
Berechnungsspannung bei Auslegungstemperatur und der Berechnungsspannung im Zeitstandbereich,
bezogen auf 140 MPa, und muss folgendem Wert entsprechen:

PS = PN * min (f; fcr)/140 MPa (F.2.2-1)

Die Berechnungsspannungen f; und fcr sind nach den Tabellen F.2.4-1 und F.2.4-2 unter Berlcksichtigung
des Istwertes fiir vg (siehe F.2.3) zu bestimmen.

F.2.3 Referenzwert fiir die Dicke (Vr)

EN Werkstoffnormen legen Festigkeitswerte in Abhangigkeit unterschiedlicher Dickenbereiche der Produkte
fest. Fir die Berechnung sind die auf die Dicke bezogenen Werkstoffwerte einzusetzen.

vr ist die obere Dicke jede Nenndickenbereiches, fir den in der Werkstoffnorm ein Festigkeitswert flir den
Werkstoff angegeben ist (Ren, Ry, Rm, Wie jeweils zutreffend). Die Berechnungsergebnisse nach F.2.1-1 und
F.2.2-1 gelten fir alle Flansche nach dieser Norm, sofern

— die Flansche aus Werkstoff mit gleichen oder héheren als in der Berechnung eingesetzten Werkstoff-
werten hergestellt sind und

— die Nennwanddicke des Flansches kleiner oder gleich vy ist.

Bei Werkstoffen mit unterschiedlichen Werten fir vg kann die Druck/Temperatur-Zuordnung fur jeden vg-Wert
angegeben werden.

ANMERKUNG 1  Die Druck/Temperatur-Zuordnungen mdissen durch Vergleich eines auf den Werkstoff bezogenen
Ausdrucks (f;; fcr) und den auf PN bezogenen Wert von 140 MPa bestimmt werden. f; fcr sind abhangig von der
Werkstoffdicke des jeweiligen Werkstoffes. Fiir den Vergleich der Ergebnisse aus F.2.1-1 und F.2.2-1 mit der Dicke eines
Flansches nach dieser Norm wird in diese Norm vg aufgenommen.

ANMERKUNG 2 Mit diesem Anhang sollen Regeln fir die Bestimmung der Druck/Temperatur-Zuordnungen nach
einem vereinfachten Verfahren zur Verfligung gestellt werden. Es sollte jedoch ebenfalls mdglich sein, bei
unterschiedlicher Dicke des Grundwerkstoffes vergleichbare héhere mechanische Eigenschaften einzusetzen, falls dies
auf die Mehrheit der verwendeten Flansche zutrifft, genauere Angaben siehe Anhang G.

F.2.4 Berechnungsspannungen und Sicherheitsbeiwerte fiir die mittlere Zeitstandfestigkeit
Die Berechnungsspannungen missen auf den in der Werkstoffnorm festgelegten Festigkeitswerten basieren

und sind nach den Angaben in Tabelle F.2.4-1 zu berechnen. Richtwerte flir Sicherheitsbeiwerte in
Abhangigkeit der mittleren Zeitstandfestigkeit, bezogen auf die Zeit, sind in Tabelle F.2.4-2 enthalten.
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Bei Temperaturen tber 50 °C (z. B. fiir 80 °C zwischen 50 °C und 100 °C; fur 120 °C zwischen 100 °C und
150 °C) ist eine lineare Interpolation der Festigkeitswerte zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Temperaturwerten durchzufihren.

Tabelle F.2.4-1 — Berechnungsspannungen

Werstofgrupe
3EO bis 9E1 und 16E0 f=min ((ReHt/1,5 oder Rpg2/1,5; R/2,4); Sk 1/SFcR)
10EO0 bis 15E0 (fir 30 < A< 35 %) *® f=min((Rp+,0¢/1,5; Rm/2,4); Sr 1/SFcR)
10EO0 bis 15E0 (furr A (iber 35 %) * = min ((Rp10/1,5) oder min(Rps o¢/1,2; Rn/3)"; Sk 1/SFcRr))
2EO bis 4EO0, 7EO, 7E1 (Gussstlicke) f=min (Rpg2/1,9)
5EQ, 6EO, 9EO0 (Gussstiicke) f=min (R/3,0)
10EO0 bis 15E0 (Gussstlcke) f=min (Rp1,0/1,9)

a8 A =Bruchdehnung

Wenn Rmt gegeben ist

Tabelle F.2.4-2 — Sicherheitsbeiwerte fiir die mittlere Zeitstandfestigkeit

ZeitTinh Sicherheitsbeiwert SF CR
200000 1,25
150 000 1,35
100 000 1,5

ANMERKUNG Die Angaben beider Tabellen sind EN 13480-3 entnommen, weitere Festlegungen siehe EN 13480-3.

F.2.5 Flansche aus Stahl-Gussstiicken

Fir Flansche aus Stahl-Gussstlicken (Typen Nr. 21, 35) missen die IstmalBe berechnet werden, damit sie
den Druck/Temperatur-Zuordnungen fur Schmiedestlicke/Flacherzeugnisse aus Stahl entsprechen.

Die Berechnung muss auf3erdem nach den Regeln der einschldgigen Norm flur das Bauteil bzw. Druckgerat
erfolgen, mit dem dieser Flansch verbunden ist (z. B. EN 12516 fur Armaturen).

Alle Anschlussmale, Ansatzdurchmesser (N3) und (Mindest-)Wanddicke des Flansches missen den Werten
in den Tabellen 10 bis 21 entsprechen.

ANMERKUNG  Flansche Typ 21, siehe Anmerkung a in Tabelle 6 und Anmerkung 5in 5.6.1.

F.2.6 Runden des maximal zuldssigen Drucks bei Auslegungstemperatur
Die Ergebnisse des berechneten maximal zuldssigen Drucks PS bei Auslegungstemperatur (nach F.2.1-1

bzw. F.2.2-1) sind auf die erste Dezimalstelle abzurunden (z. B. wird der Wert 15,09 bar auf 15,0 bar bzw.
15,19 bar auf 15,1 bar abgerundet).
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Anhang G
(informativ)

Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir eine Auswahl von EN-Werkstoffen

G.1 Allgemeines

G.1.1 Druck/Temperatur-Zuordnungen

Dieser Anhang enthalt einen auf bestimmte EN-Werkstoffe bezogenen Bereich von Druck/Temperatur-
Zuordnungen. Sie sollen dem Anwender dieser Norm zur Unterstitzung dienen und sind weder als Ein-
schréankung der Druck/Temperatur-Zuordnungen noch der Werkstoffe zu sehen. Falls der Anwender dieser
Europédischen Norm flir einen bestimmten Anwendungsfall eine eigene Druck/Temperatur-Zuordnung
ermitteln muss, kann dies unter Berlcksichtigung der zur Bestimmung einer Druck/Temperatur-Zuordnung
geltenden Grundregeln erfolgen (siehe Anhang F).

G.1.2 Grundsatze fiir die Bestimmung von Druck/Temperatur-Zuordnungen
(siehe Anhang F)

Druck/Temperatur-Zuordnungen werden nach den Gleichungen F.2.1-1 und F.2.2-2 errechnet.
Die nach Gleichung F.2-1 errechneten Druckwerte ergeben keine PN-Uberschreitung.

Die Festigkeitswerte fur Schmiedestlicke, Flacherzeugnisse und Gusssticke aus Stahl werden unter
Beachtung der verschiedenen Dickenbereiche des Produktes EN-Werkstoffnormen enthommen. Fest-
legungen zu dem Referenzwert fir die Dicke v, siehe F.2.3. Druck/Temperatur-Zuordnungen werden anhand
der Festigkeitswerte von Schmiedestlicken aus Stahl in Abhangigkeit der verschiedenen Dickenbereiche des
Produktes berechnet. Fir Flansche aus Stahl-Flacherzeugnissen sind die Anwendungsgrenzen der
Druck/Temperatur-Zuordnungen zu beachten (siehe G.3.4).

Die Berechnungsspannungen werden nach den in Tabelle F.2.4-1 festgelegten Gleichungen berechnet.
Interpolationsregeln wurden nach den Festlegungen in Anhang F angewendet.

ANMERKUNG 1 Die Abstufung des Wertes tr ist abhangig von dem Werkstofferzeugnis, aus dem ein Flansch gefertigt
wird. Verschiedene Herstellverfahren siehe Tabelle 1 dieser Europaischen Norm.

ANMERKUNG 2 Fur Flansche aus Stahl-Gussstlicken (Typ 21), sieche Anmerkung a in Tabelle 6 sowie Angaben in
F.2.3.

G.1.3 Anwendungsgrenzen fiir den Zeitstandbereich

Mit einem ,X“ gekennzeichnete Werkstoffe wurden mit Zeitstandfestigkeitswerten von 100 000 h nach der
EN-Werkstoffnorm unter Berlcksichtigung des Sicherheitswertes SFcg nach Tabelle F.2.4.2 berechnet.

Die Anwendung des Zeitstandbereiches innerhalb der angegebenen Druck/Temperatur-Zuordnungen ist bis
einschlieRlich 600 °C begrenzt. Dieser Grenzwert sollte als praktische Anwendungsgrenze und nicht als eine
Einschrankung im Gebrauch gesehen werden. Falls die Notwendigkeit besteht, diese Anwendungsgrenze auf
Temperaturen Uber 600 °C zu erweitern, kann dies durch individuelle Berechnungen erfolgen, sofern in
EN-Werkstoffnormen Werte fur die mittlere Zeitstandfestigkeit festgelegt sind.
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G.2 Austenitische und austenitisch-ferritische Stahle

G.2.1 Allgemeines

Fir austenitische und austenitisch-ferritische Stahle sind die Druck/Temperatur-Zuordnungen in den
Tabellen G.2.1-1 bis G.2.1-11 angegeben. Sie wurden mit den Festigkeitswerten von Schmiedestlicken aus
Stahl (siehe Tabelle G.1.1-1) berechnet und firr Flacherzeugnisse aus Stahl der gleichen Werkstoffnummer
bis einschlieBlich 500 °C Uberprift. Auf die Dicke bezogene Festigkeitswerte wurden fiir alle Dicken bis
einschlieRlich 150 mm berUcksichtigt.

Far Temperaturen Uber 500 °C wurden Werte fir die Zeitstandfestigkeit von 100 000 h berlcksichtigt. Sie
wurden mit den Festigkeitswerten von Schmiedestiicken aus Stahl berechnet und flir Flacherzeugnisse aus
Stahl der gleichen Werkstoffnummer Gberpriift.

Bei Flanschen aus Stahl-Gussstiicken (Typen 21 und 35; Werkstoffauswahl siehe Tabelle G.1.1-2) missen
die Druck/Temperatur-Zuordnungen gleich sein wie bei den entsprechenden Schmiedestiicken bzw. Flach-
erzeugnissen aus Stahl (siehe Tabelle 9). Die Wanddicken missen Uberprift werden (siehe Festlegungen in
F.2.4).

G.2.2 Werkstoffliste

Tabelle G.1.1-1 — Austenitische und austenitisch-ferritische Werkstoffe

EN 1092-1 Werkstoff- Zeiftstand- e An-
Werkstoff- Werkstoff EN Rp eigen- A%
gruppe nummer schaften (mm) merkungen

10EQ X2CrNi18-9 1.4307 10222-5 1,0 X — 35

10E1 X2CrNiN18-10 1.4311 10222-5 1,0 — — 35

11EQ X5CrNi18-10 1.4301 10222-5 1,0 X — 35

12E0 X6CrNiTi18-10 1.4541 10222-5 1,0 X — 30

12E0 X6CrNiNb18-10 1.4550 10222-5 1,0 — — 30

13E0 X2CrNiMo17-12-2 1.4404 10222-5 1,0 — — 35

14E0 X5CrNiMo17-12-2 1.4401 10222-5 1,0 X — 35

15E0 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 10222-5 1,0 X — 35

16E0Q X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 10222-5 0,2 — — 25

11E0 X6CrNi18-10 1.4948 10222-5 1,0 X — 30

12E0Q X6CrNiTiB18-10 1.4941 10222-5 1,0 X — 35

ANMERKUNG Werkstoffauswahl nach Tabelle 7

Tabelle G.1.1-2 — Gussstilicke aus austenitischem und austenitisch-ferritischem Stahl

EN 1092-1 Werkstoff- Zeiftstand- R
Werkstoff- Werkstoff EN Rp eigen- A%
gruppe nummer schaften (mm)

10EQ G2XCrNi19-11 1.4309 10213-4 1,0 — <150 30
11EQ GX5CrNi19-10 1.4308 10213-4 1,0 — <150 30
12E0 GX5CrNiNb19-11 1.4552 10213-4 1,0 X <150 25
13E0 GX2CrNiMo19-11-2 1.4409 10213-4 1,0 — <150 30
14E0 GX5CrNiMo19-11-2 1.4408 10213-4 1,0 — <150 30
15E0 GX5CrNiMoNb19-11-2 1.4581 10213-4 1,0 — <150 25
16E0 GX2CrNiMoN26-7-4 1.4469 10213-4 0,2 — <150 22

ANMERKUNG Fur die Werte der Berechnungsspannungen von Stahl-Gussstlicken kann eine Berticksichtigung der

in geltenden Bauteil- oder Geratenormen enthaltenen Festlegungen erforderlich sein (z. B. EN 12516).
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Tabelle G.2.1-1 — PN 2,5
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PN Wni:l:]?rt]céf_ RT | 100 °C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 500 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 | 2,5 2,1 1.9 1,7 1,6 1,5 1.4 1,3 1,3 1,2 1,0 1,0 0,9 0,8 0,7 0,7
1.4311 2,5 2,5 2,5 2,2 2,0 1,9 1,9 1,8 1,8 1,7 — — — — — —
1.4301 2,5 2,2 2,0 1,8 1,7 1,6 1,5 1,4 1,4 1,4 1,0 1,0 0,9 0,8 0,7 0,7
1.4541 2,5 24 23 2,2 2,1 1,9 1,9 1,8 1,8 1,7 1,6 1,5 1,4 1,2 1,1 1,0
1.4550 | 2,5 2,5 23 2,2 2,1 1,9 1,9 1,8 1,8 1,7 — — — — — —
25 1.4404 | 2,5 23 2,1 1,9 1,8 1,7 1,6 1,6 1,5 1,5 — — — — — —
’ 1.4547 | 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 2,3 2,3 2,2 2,2 2,1 — — — — — —
1.4401 2,5 2,5 2,2 2,1 1,9 1,8 1,7 1,7 1,6 1,6 1,6 1,6 1,5 1,5 1,5 1.4
1.4571 2,5 2,5 24 23 2,2 2,0 2,0 1,9 1,9 1,8 1,8 1,8 1,8 1,6 1,5 1,3
1.4462 | 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5 — — — — — — — — — — —
1.4948 | 2,5 2,2 2 1,8 1,7 1,6 1,5 1,5 1,4 1,4 1,3 1,3 1,2 1,2 1,1 1
1.4941 2,5 2,3 2,2 2,1 2,0 2,0 1,9 1,9 1,8 1,8 1,7 1,7 1,6 1,5 1,3 1,2
Tabelle G.2.1-2 — PN 6
WerkStOff- o o =] =] ] ] o o o o =] =] =] o o
PN nummer RT | 100 °C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 500 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 | 6,0 5,1 4,6 4,2 3.9 3,6 3,4 3,3 3,2 3,1 2,6 2,4 2,2 2,0 1,8 1,6
1.4311 6,0 6,0 6,0 53 5,0 4,7 4,6 4,4 4,3 4,2 — — — — — —
1.4301 6,0 54 4,9 4.4 4,1 3.8 3,6 3,5 3,5 3.4 2,6 24 2,2 2,0 1,8 1,6
1.4541 6,0 5,9 5,6 53 5,0 4,7 4,6 4.4 4,3 4,2 4,0 3,6 3,3 3,0 2,7 24
1.4550 | 6,0 6,0 5,6 53 50 4,7 4,6 4,4 4,3 4,2 — — — — — —
6 1.4404 | 6,0 5,6 5,1 4,7 4,4 4,1 3,9 3,8 3,7 3,6 — — — — — —
1.4547 | 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 57 55 5,4 52 5,1 — — — — — —
1.4401 6,0 6,0 54 5,0 4,7 4.4 4,2 4,1 4,0 3.9 3.9 3.8 3,8 3.7 3,7 3,3
1.4571 6,0 6,0 5,8 5,6 53 5,0 4,8 4,6 4,6 4,5 4,4 4.4 4.4 4,0 3,6 3,3
1.4462 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 — — — — — — — — — — —
1.4948 | 6,0 54 4,9 4,4 4,2 3,9 3,7 3,6 3,5 3,3 3,2 3,1 3,1 3,0 2,8 2,5
1.4941 6,0 5,7 54 5,1 5,0 4,9 4,7 4,6 4,4 4,3 4,2 4,0 4,0 3,6 3,2 2,9
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Tabelle G.2.1-3 — PN 10

Werkstoff-

PN nummer RT [ 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C | 450°C | 500°C | 550°C | 560 °C | 570°C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 | 10,0 8,6 7.7 7 6,5 6 57 55 53 5,1 4,3 4 3,7 34 3 2,8
1.4311 10,0 10 10 8,9 8,3 7,9 7,6 7,4 7,2 7 — — — — — —
14301 [ 100 [ 9 8,1 7.4 6,9 6,4 6,1 5,9 5,8 5,7 4,3 4 3.7 3.4 3 2,8
1.4541 10,0 9,9 9,3 8,8 8,4 7,9 7,6 7,4 7,2 7 6,7 6,1 5,6 5 4,5 4
1.4550 [ 10,0 [ 10 9,3 8,8 8,4 7.9 7,6 74 7,2 7 — — — — — —
10 1.4404 10,0 94 8,6 7,9 74 6,9 6,6 6,4 6,2 6 — — — — — —
1.4547 10,0 10 10 10 10 9,5 9,2 9 8,8 8,5 — — — — — —
1.4401 | 10,0 | 10 9 8,4 7.9 74 7.1 6,8 6,7 6,6 6,5 6,4 6,3 6,2 6,1 5,6
1.4571 10,0 10 9,8 9,3 8,8 8,3 8 7,8 7,6 7,5 7,4 7,4 7,3 6,7 6 55
1.4462 [ 10,0 | 10 10 10 10 — — — — — — — — — — —
1.4948 10,0 9,0 8,1 74 7,0 6,5 6,2 6,0 5,8 5,6 5,3 5,2 5,1 5,0 4,6 4,2
1.4941 10,0 9,5 9,0 8,6 8,3 8,1 7,9 7,7 7,4 7,2 7,0 6,8 6,6 6,0 5,4 4,8
Tabelle G.2.1-4 — PN 16
Werkstoff- 0 0 0 o o 0 0 o 0 0 o o 0 0 0
PN nummer RT [ 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C | 450°C | 500°C | 550°C | 560 °C | 570°C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 16,0 13,7 12,3 11,2 10,4 9,6 9,2 8,8 8,5 8,3 7 6,4 5,9 54 4,9 4.4
1.4311 16,0 16 16 14,2 13,3 12,7 12,2 11,8 11,6 11,3 — — — — — —
1.4301 16,0 14,5 13,1 11,9 11 10,2 9,8 9,5 9,3 9,1 7 6,4 5,9 54 4,9 4.4
1.4541 16,0 15,8 14,9 14,1 13,4 12,7 12,2 11,8 11,6 11,3 10,8 9,8 8,9 8,1 7,3 6,5
1.4550 16,0 16 14,9 14,1 13,4 12,7 12,2 11,8 11,6 11,3 — — — — — —
16 1.4404 16,0 15,1 13,7 12,7 11,9 11 10,5 10,2 10 9,7 — — — — — —
1.4547 16,0 16 16 16 16 15,2 14,8 14,4 14 13,7 — — — — — —
1.4401 16,0 16 14,5 13,4 12,7 11,8 11,4 10,9 10,7 10,5 10,4 10,3 10,1 10 9,9 8,9
1.4571 16,0 16 15,6 14,9 141 13,3 12,8 12,4 12,2 12 11,9 11,8 11,7 10,7 9,7 8,8
1.4462 16,0 16 16 16 16 — — — — — — — — — — —
1.4948 16,0 14,5 13,1 11,9 11,2 10,4 10,0 9,6 9,3 8,9 8,6 8,4 8,2 8,1 7.4 6,7
1.4941 16,0 15,3 14,5 13,7 13,4 13,1 12,7 12,3 11,9 11,5 11,2 10,8 10,6 9,6 8,6 7,7
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Tabelle G.2.1-5 — PN 25

prEN 1092-1:2005 (D)

PN Wnﬁ:ﬁ;zf: RT 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C | 450°C | 500°C | 550°C | 560°C | 570°C | 580°C | 590°C | 600°C
1.4307 25,0 21,5 19,2 17,5 16,3 15,1 14,4 13,8 13,3 12,9 10,9 10,1 9,2 8,5 7,7 7,0
1.4311 25,0 25,0 25,0 22,2 20,8 19,8 19,1 18,5 18,1 17,7 — — — — — —
1.4301 25,0 22,7 20,4 18,6 17,2 16,0 15,3 14,8 14,5 14,2 10,9 10,1 9,2 8,5 7,7 7,0
1.4541 25,0 24,7 23,3 22,1 21,0 19,8 19,1 18,5 18,1 17,7 16,9 15,3 14,0 12,7 11,4 10,2
1.4550 25,0 25,0 23,3 22,1 21,0 19,8 19,1 18,5 18,1 17,7 — — — — — —
o5 1.4404 25,0 23,6 21,5 19,8 18,6 17,2 16,5 16,0 15,6 15,2 — — — — — —
1.4547 25,0 25,0 25,0 25,0 25,0 23,8 23,2 22,6 22,0 21,4 — — — — — —
1.4401 25,0 25,0 22,7 21,0 19,8 18,5 17,8 17,1 16,8 16,5 16,3 16,0 15,8 15,6 15,4 14,0
1.4571 25,0 25,0 24.5 23,3 22,1 20,8 20,1 19,5 19,1 18,8 18,6 18,5 18,3 16,7 15,2 13,8
1.4462 25,0 25,0 25,0 25,0 25,0 — — — — — — — — — — —
1.4948 25,0 22,7 20,4 18,6 17,5 16,3 15,7 15,1 14,5 14,0 13,4 13,1 12,9 12,7 11,6 10,5
1.4941 25,0 23,9 22,7 21,5 20,9 20,4 19,8 19,2 18,6 18,0 17,5 17,0 16,6 15,1 13,5 12,1
Tabelle G.2.1-6 — PN 40
Werkstoff- 0 0 0 o o 0 0 o o 0 o o 0 0 o
PN nummer RT | 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C | 450°C | 500°C | 550°C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 40,0 34,4 30,8 28,0 26,0 24 1 23,0 22,0 21,4 20,7 17,5 16,1 14,8 13,7 12,3 11,2
1.4311 40,0 40,0 40,0 35,6 33,3 31,8 30,6 29,7 29,0 28,3 — — — — — —
1.4301 40,0 36,3 32,7 29,9 27,6 25,7 24.5 23,8 23,3 22,8 17,5 16,1 14,8 13,7 12,3 11,2
1.4541 40,0 39,6 37,3 35,4 33,7 31,8 30,6 29,7 29,0 28,3 27,0 24.5 22,4 20,3 18,2 16,3
1.4550 40,0 40,0 37,3 35,4 33,7 31,8 30,6 29,7 29,0 28,3 — — — — — —
40 1.4404 40,0 37,9 34,4 31,8 29,9 27,6 26,4 25,7 25,0 24,3 — — — — — —
1.4547 40,0 40,0 40,0 40,0 40,0 38,0 37,1 36,1 35,2 34,2 — — — — — —
1.4401 40,0 40,0 36,3 33,7 31,8 29,7 28,5 27,4 26,9 26,4 26,0 25,7 25,4 25,0 24,7 22,4
1.4571 40,0 40,0 39,2 37,3 35,4 33,3 32,1 31,2 30,6 30,0 29,9 29,6 29,3 26,8 24,3 22,0
1.4462 40,0 40,0 40,0 40,0 40,0 — — — — — — — — — — —
1.4948 40,0 36,3 32,7 29,9 28,0 26,0 25,1 241 23,3 22,4 21,5 21,0 20,7 20,3 18,6 16,9
1.4941 40,0 38,2 36,3 34,4 33,5 32,7 31,8 30,8 29,9 28,9 28,0 27,2 26,6 241 21,7 19,4
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Tabelle G.2.1-7 — PN 63

PN Wﬂﬁ:ﬁf:]zf:- RT | 100°C | 150°C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 500 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 63,0 54,3 48,6 44,1 41,1 38,1 36,3 34,8 33,7 32,7 27,6 25,5 234 21,6 19,5 17,7
1.4311 63,0 | 63,0 63,0 56,1 52,5 50,1 48,3 46,8 45,7 44,7 — — — — — —
1.4301 63,0 57,3 51,6 47,1 43,5 40,5 38,7 37,5 36,7 36,0 27,6 25,5 234 21,6 19,5 17,7
1.4541 63,0 | 62,4 58,8 55,8 53,1 50,1 48,3 46,8 45,7 44,7 42,6 38,7 354 32,1 28,8 25,8
1.4550 63,0 63,0 58,8 55,8 53,1 50,1 48,3 46,8 45,7 44,7 — — — — — —
63 1.4404 63,0 59,7 54,3 50,1 47,1 43,5 41,7 40,5 39,4 38,4 — — — — — —
1.4547 63,0 | 63,0 63,0 63,0 63,0 60,0 58,5 57,0 55,5 54,0 — — — — — —
1.4401 63,0 | 63,0 57,3 53,1 50,1 46,8 45,0 43,2 42,4 41,7 41,1 40,5 40,0 39,5 39,0 354
1.4571 63,0 | 63,0 61,8 58,8 55,8 52,5 50,7 49,2 48,3 47,4 47,1 46,6 46,2 42,3 38,4 34,8
1.4462 63,0 63,0 63,0 63,0 63,0 — — — — — — — — — — —
1.4948 63,0 57,3 51,6 47,1 44,1 41,1 39,6 38,1 36,7 354 33,9 33,0 32,6 32,1 294 26,7
1.4941 63,0 | 60,3 57,3 54,3 52,8 51,6 50,1 48,6 47,1 45,6 44,1 42,8 42,0 38,1 34,2 30,6
Tabelle G.2.1-8 — PN 100
WerkStOff- o o =] =] o o o o =] o o o o o o
PN Aummer RT 100 °C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 500 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 100,0 86,1 771 70,0 65,2 60,4 57,6 55,2 53,5 51,9 43,8 40,4 37,1 34,2 30,9 28,0
1.4311 100,0 | 100,0 | 100,0 89,0 83,3 79,5 76,6 74,2 72,6 70,9 — — — — — —
1.4301 100,0 90,9 81,9 74,7 69,0 64,2 61,4 59,5 58,3 57,1 43,8 40,4 37,1 34,2 30,9 28,0
1.4541 100,0 99,0 93,3 88,5 84,2 79,5 76,6 74,2 72,6 70,9 67,6 61,4 56,1 50,9 45,7 40,9
1.4550 100,0 | 100,0 93,3 88,5 84,2 79,5 76,6 74,2 72,6 70,9 — — — — — —
100 1.4404 100,0 94,7 86,1 79,5 74,7 69,0 66,1 64,2 62,6 60,9 — — — — — —
1.4547 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 95,2 92,8 90,4 88,0 85,7 — — — — — —
1.4401 100,0 | 100,0 90,9 84,2 79,5 74,2 71,4 68,5 67,3 66,1 65,2 64,3 63,5 62,7 61,9 56,1
1.4571 100,0 | 100,0 98,0 93,3 88,5 83,3 80,4 78,0 76,6 75,2 74,7 74,0 73,3 67,1 60,9 55,2
1.4462 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 — — — — — — — — — — —
1.4948 100,0 90,9 81,9 74,7 70,0 65,2 62,8 60,4 58,3 56,1 53,8 52,5 51,7 50,9 46,6 42,3
1.4941 100,0 95,7 90,9 86,1 83,8 81,9 79,5 77,1 74,7 72,3 70,0 68,0 66,6 60,4 54,2 48,5
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Tabelle G.2.1-9 — PN 160
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PN in:ﬁtgrf RT 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C | 450°C | 500°C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 160,0 | 137,9 123,4 112,0 104,3 96,7 92,1 88,3 85,7 83,0 70,0 64,7 59,4 54,8 49,5 449
1.4311 160,0 | 160,0 160,0 142 .4 133,3 127,2 122,6 118,8 116,1 113,5 — — — — — —
1.4301 160,0 | 145,5 131,0 119,6 110,4 102,8 98,2 95,2 93,3 91,4 70,0 64,7 59,4 54,8 49,5 449
1.4541 160,0 | 158,4 149,3 141,7 134,8 127,2 122,6 118,8 116,1 113,5 108,1 98,2 89,9 81,5 73,1 65,5
1.4550 160,0 | 160,0 149,3 141,7 134,8 127,2 122,6 118,8 116,1 113,5 — — — — — —
160 1.4404 160,0 | 151,6 137,9 127,2 119,6 110,4 105,9 102,8 100,1 97,5 — — — — — —
1.4547 160,0 | 160,0 160,0 160,0 160,0 152,3 148,5 1447 140,9 137,1 — — — — — —
1.4401 160,0 | 160,0 145,5 134,8 127,2 118,8 114,2 109,7 107,8 105,9 104,3 103,0 101,6 100,3 99,0 89,9
1.4571 160,0 | 160,0 156,9 149,3 1417 133,3 128,7 124,9 122,6 120,3 119,6 118,5 117,3 107,4 97,5 88,3
1.4462 160,0 | 160,0 160,0 160,0 160,0 — — — — — — — — — — —
1.4948 160,0 | 1455 131,0 119,6 112,0 104,3 100,5 96,7 93,3 89,9 86,0 84,0 82,8 81,5 74,6 67,8
1.4941 160,0 | 153,1 145,5 137,9 134,0 131,0 127,2 123,4 119,6 115,8 112,0 108,9 106,6 96,7 86,8 77,7
Tabelle G.2.1-10 — PN 250
Werkstoff- o o 0 0 0 o o 0 0 0 o o o 0 0
PN nummer RT 100°C | 150°C | 200°C | 250°C | 300°C | 350°C | 400°C | 450°C | 500°C | 550°C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 250,0 | 2154 192,8 175,0 163,0 151,1 144,0 138,0 133,9 129,7 109,5 101,1 92,8 85,7 77,3 70,2
1.4311 250,0 | 250,0 | 250,0 | 222,6 208,3 198,8 191,6 185,7 181,5 177,3 — — — — — —
1.4301 250,0 | 227,3 2047 186,9 172,6 160,7 153,5 148,8 145,8 142,8 109,5 101,1 92,8 85,7 77,3 70,2
1.4541 250,0 | 247,6 233,3 2214 210,7 198,8 191,6 185,7 181,5 177,3 169,0 153,5 140,4 127,3 114,2 102,3
1.4550 250,0 | 250,0 233,3 2214 210,7 198,8 191,6 185,7 181,5 177,3 — — — — — —
250 1.4404 250,0 | 236,9 | 2154 198,8 186,9 172,6 165,4 160,7 156,5 152,3 — — — — — —
1.4547 250,0 | 250,0 250,0 250,0 250,0 238,0 2321 226,1 220,2 2142 — — — — — —
1.4401 250,0 | 250,0 227,3 210,7 198,8 185,7 178,5 171.,4 168,4 165,4 163,0 160,9 158,8 156,7 154,7 140,4
1.4571 250,0 | 250,0 245,2 233,3 2214 208,3 201,1 195,2 191,6 188,0 186,9 185,1 183,3 167,8 152,3 138,0
1.4462 250,0 | 250,0 250,0 250,0 250,0 — — — — — — — — — — —
1.4948 250,0 | 227,3 2047 186,9 175,0 163,0 157 1 151,1 145,8 140,4 134,5 131,2 129,4 127,3 116,6 105,9
1.4941 250,0 | 239,2 227,3 215,4 209,5 2047 198,8 192,8 186,9 180,9 175,0 170,1 166,6 151,1 135,7 121.,4
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Tabelle G.2.1-11 — PN 320

Werkstoff-

PN nummer RT 100 °C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 500 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.4307 | 320,0 | 275,8 | 246,8 | 224,0 | 208,7 | 193,5 | 1843 | 176,7 | 1714 | 166,0 | 140,1 | 129,56 | 118,8 | 109,7 99,0 89,9
1.4311 320,0 | 320,0 | 320,0 | 284,9 | 266,6 | 254,4 | 2453 | 237,7 | 232,3 | 227,0 — — — — — —
1.4301 320,0 | 291,0 | 262,0 | 239,2 | 220,9 | 205,7 | 196,5 | 1904 | 186,6 | 182,8 | 140,1 | 129,5 | 118,8 | 109,7 99,0 89,9
1.4541 320,0 | 316,9 | 298,6 | 283,4 | 269,7 | 254,4 | 2453 | 237,7 | 232,3 | 2270 | 216,3 | 196,5 | 179,8 | 163,0 | 146,2 | 131,0
1.4550 | 320,0 | 320,0 | 298,6 | 283,44 | 269,7 | 254,4 | 2453 | 237,7 | 232,3 | 227,0 — — — — — —

320 1.4404 | 320,0 | 303,2 | 275,8 | 2544 | 239,2 | 2209 | 211,8 | 205,7 | 200,3 | 195,0 — — — — — —
1.4547 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 304,7 | 297,1 | 289,56 | 281,9 | 274,2 — — — — — —
1.4401 320,0 | 320,0 | 291,0 | 269,7 | 2544 | 237,7 | 2285 | 2194 | 2156 | 211,8 | 208,7 | 206,0 | 203,3 | 2006 | 198,0 | 179,8
1.4571 320,0 | 320,0 | 313,9 | 298,6 | 2834 | 266,6 | 257,5 | 2499 | 2453 | 240,7 | 239,2 | 237,0 | 2346 | 2148 | 1950 | 176,7
1.4462 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 — — — — — — — — — — —
1.4948 | 320,0 | 291,0 | 262,0 | 239,2 | 224,0 | 208,7 | 201,1 | 1935 | 1866 | 1798 | 1721 | 168,0 | 1657 | 163,0 | 149,3 | 135,6
1.4941 320,0 | 306,2 | 291,0 | 275,8 | 268,1 | 262,0 | 254,4 | 2468 | 239,2 | 2316 | 2240 | 217,8 | 213,3 | 193,5 | 173,7 | 1554
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G.3 Nicht austenitische Stahle

G.3.1 Allgemeines

Far nicht austenitische Stahle sind die Druck/Temperatur-Zuordnungen in den Tabellen G.4.1-1 bis G.4.1-11
angegeben. Sie wurden mit den Festigkeitswerten von Schmiedestiicken aus Stahl (siehe Tabelle G.3.1-1)
berechnet und fir Flacherzeugnisse aus Stahl der gleichen bzw. entsprechenden Werkstoffnummer bis
einschlieRlich 600 °C uberprift. Auf die Dicke bezogene Festigkeitswerte wurden flir alle Dicken bis
einschlieBlich 150 mm bericksichtigt, ausgenommen ist der Werkstoff 1.4903 mit tg < 130 mm.

Far Temperaturen Uber 350 °C wurden Werte fUr die Zeitstandfestigkeit von 100 000 h berlcksichtigt. Sie
wurden mit den Festigkeitswerten von Schmiedesticken aus Stahl berechnet und fir Flacherzeugnisse aus
Stahl der gleichen Werkstoffnummer Uberpruift.

Bei Flanschen aus Stahl-Gussstiicken (Typ 21; Werkstoffauswahl siehe Tabelle G.3.1-2) sollen die Druck/
Temperatur-Zuordnungen die gleichen sein wie bei den entsprechenden Schmiedestiicken bzw.

Flacherzeugnissen aus Stahl (siehe Tabelle 9). Die Wanddicken missen Uberprift werden (siehe
Festlegungen in F.2.4).

G.3.2 Werkstoffliste

Tabelle G.3.1-1 — Nicht austenitische Werkstoffe

W EN 1092-1 Werkstoff Werkstoff- EN ReHt/Rp Z(zitzteanrld Anmerkungen
erkstoffgruppe nummer
schaften
3EO P245GH 1.0352 10222-2 ReHt X
3E1 P280GH 1.0426 10222-2 ReHt —
4E0 16Mo3 1.5415 10222-2 ReHt X
5E0 13CrMo4-5 1.7335 10222-2 ReHt X
6EO0 11CrMo09-10 1.7383 10222-2 ReHt X
6E1 X16CrMo5-1+NT 1.7366 10222-2 ReHt X
7EO 13MnNi6-3 1.6217 10222-3 ReHt — f
P355 NL1 1.0566
7E1 P355 NL2 11106 10028-3 0,2 — ag
7TE2 15NiMn6 1.6228 10222-3 ReHt — f
7E3 12Ni14 1.5637 10222-3 ReHt — f
TE2 X8Ni9 1.5662 10222-3 ReHt — f
8E2 P285NH 1.0487 10222-4 ReHt — c.d
8E3 P355NH 1.0565 10222-4 ReHt — b,d, e
9EO X20CrMoV11-1 1.4922 10222-2 ReHt X

Schmiedestlicke aus Stahl, die diesem kaltzdhen Feinkomstahl entsprechen, siehe Anhang D.
Druck/Temperatur-Zuordnungen kdnnen unter Umsténden auch fiir die Werkstoffgruppe 7E1 verwendet werden (siehe EN 10028-3).

Bei allen Dicken bis einschlieRlich 70 mm wurden fiir die Berechnung von Druck/Temperatur-Zuordnungen die Werte fiir Tempe raturen (ber 50 °C fiir
einen Dickenbereich 35 < tr < 70 eingesetzt.

4 Firalle Dicken bis einschlieBlich 150 mm wurden fiir die Werte fur Temperaturen tber 50 °C niedrigere Werte aus EN 10028-3 bzw. EN 10222-4 einge-
setzt.

Fur alle Dicken bis einschlieRlich 100 mm wurden die Werte fir Temperaturen Uber 50 °C fiir einen Dickenbereich 50 < tr <100 fiir die Berechnung der
Druck/Temperatur-Zuordnungen eingesetzt.

Werkstoffgruppen 7EQ, 7E2; separate Druck/Temperatur-Zuordnungen sind nicht angegeben, da in den einschlagigen EN Normen ~ EN 10222-3  und
EN 10028-4 keine Festigkeitswerte fir Temperaturen tber 50 °C angegeben sind.

9 Separate Druck/Temperatur-Zuordnungen sind nicht angegeben, da die Festigkeitswerte die gleichen sind wie bei der Sorte NH.
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Tabelle G.12 — Gussstiicke aus nicht austenitischem Stahl

I\E/\’/\le:koss’t)gf-fj Werkstoff Vxﬁ:ﬁf:;tf EN Rp (rrt?n) Zi;tzéann_d-

gruppe schaften
2EQ GP240GR 1.0621 10213-2 0,2 <100 —
3EO GP240GH 1.0619 10213-2 0,2 <100 X
4E02 G20Mo5 1.5419 10213-2 0,2 <100 X
5EQ G17CrMo9-10 1.7357 10213-2 0,2 <150 X
6EOQ G17CrMo5-5 1.7379 10213-2 0,2 <100 X
7EQ G17Mn5 1.1131 10213-3 0,2 <50 —
TE1 G20Mn5 1.6220 10213-3 0,2 <100 —
7E3 GO9Ni14 1.5638 10213-3 0,2 <35 —
9EO GX23CrMoV12-1 1.4931 10213-2 0,2 <150 X

@ Die Festlegungen zur Warmebehandlung in EN 10213-3 sind zu beachten.
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G.3.3 Druck/Temperatur-Zuordnungen

Tabelle G.4.1-1 — PN 2,5

PN vxﬁrmkf]:(;f tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 25 2,3 2,2 2,0 1,9 1,7 1,6 1,4 038

1.0352 | 50<tR<=150 | 25 21 2,0 1,9 1,8 1,6 1,5 14 08

1.0426 <=50 25 2,5 2,5 25 24 2,2 2,0 18 1,0

1.0426 | 50<tR<=150 | 25 2,5 23 2,1 2,1 2,0 18 1,6 1,0

1.5415 <=60 25 2,5 2,5 25 24 21 2,0 1,9 1,8 1,6 1,5 14 1,2 11 08 0,7 05

1.5415 60<tR<=90 25 2,5 2,5 25 2,3 2,0 1,9 1,7 17 1,6 14 1,3 11 11 08 0,7 05

15415 | 90<tR<=150 | 25 2,5 2,5 2,3 22 1,9 18 1,7 1,6 1,5 14 13 1,2 1,1 08 0,7 05

1.7335 <=60 25 2,5 2,5 25 2,5 24 2,3 22 21 2,0 1,9 1,8 17 1,6 13 11 09 0,7 0,5 04 0,3

1.7335 60<tR<=90 25 2,5 2,5 25 2,5 2,3 2,1 2,0 1,9 18 1,7 1,7 1,6 1,6 13 11 09 0,7 0,5 04 0,3

25| 17335 | 90<tR<=150 | 25 2,5 2,5 25 23 22 2,0 19 1,8 18 1,7 17 1,6 1,6 13 11 09 0,7 0,5 0.4 0,3
1.7383 150 25 2,5 2,5 25 2,5 2,5 24 2,3 2,2 2,0 1,9 1,8 17 1,6 14 12 1,0 0,9 08 0,6 0,6 0,5 04 04

1.7366 150 25 2,5 2,5 25 2,5 2,5 25 25 2,5 25 25 21 17 13 11 0,9 038 0,7 05 05 0,4

1.0487 35<tR<=70 25 2,5 2,5 2,3 2,1 1,8 1,6 14

1.0487 | 70<tR<=100 | 25 2,5 2,3 2,1 1,9 1,6 14 11

1.0487 | 100<tR<=150 | 2,5 24 2,2 1,9 17 14 11 09

1.0665 | 50<tR<=100 | 25 2,5 2,5 25 2,5 24 22 19

1.0565 | 100<tR<=150 | 2,5 2,5 2,5 25 2,5 2,3 2,1 1,7

1.4922 150 25 2,5 2,5 25 2,5 2,5 25 25 2,5 25 25 2,5 2,5 25 25 2,2 2,0 1,7 15 13 11 09 08 0,7

1.4903 130 25 2,5 2,5 25 2,5 2,5 25 25 2,5 25 25 2,5 2,5 25 25 2,5 25 2.2 19 1,7 1,5 14 1,2 1,1
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Tabelle G.4.1-2 — PN 6

PN Wnirmk:(;f tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 6,0 55 52 50 4,5 41 3,8 35 1,9
1.0352 | 50<tR<=150 | 6,0 5,1 5,0 47 43 38 3,7 34 19
1.0426 <=50 6,0 6.0 6,0 6,0 57 52 4,8 4.4 24
1.0426 | 50<tR<=150 | 6,0 6,0 5,6 52 52 48 44 38 24
1.5415 <=60 6,0 6.0 6,0 6,0 58 5,1 4,8 4,5 44 4,0 3,7 33 3,0 2,6 2,1 1,6 13
1.5415 60<tR<=90 6,0 6.0 6,0 6,0 55 48 45 4,2 41 3.8 34 3.1 2,7 2,6 2,1 1,6 13
15415 | 90<tR<=150 | 6,0 6,0 6,0 57 52 4,5 44 41 4,0 3,7 34 3.1 29 2,6 2,1 1,6 13
1.7335 <=60 6,0 6.0 6,0 6,0 6.0 59 57 54 5,1 4,8 4,6 44 41 39 33 2,6 2.2 1,7 14 11 09
1.7335 60<tR<=90 6,0 6.0 6,0 6,0 6.0 55 5,1 4,8 4,5 44 43 41 4,0 39 33 2,6 2.2 1,7 14 11 09

6 1.7335 | 90<tR<=150 | 6,0 6,0 6,0 6,0 57 52 50 47 44 43 4,2 41 4,0 39 33 2,6 22 1,7 14 11 09
1.7383 150 6,0 6.0 6,0 6,0 6.0 6.0 58 55 52 50 47 44 41 3,8 33 2,9 25 2.2 19 1,6 14 1,2 1,0 09
1.7366 150 6,0 6.0 6,0 6,0 6.0 6.0 6,0 6,0 6.0 6,0 6,0 5,0 41 32 2,7 2,3 2,0 1,6 14 1,2 1,0
1.0487 35<tR<=70 6,0 6,0 6,0 56 5,1 44 3.9 33
1.0487 | 70<tR<=100 | 6,0 6.0 56 52 47 3.9 33 2,8
1.0487 | 100<tR<=150 | 6,0 58 53 47 4,2 33 2,8 2.2
1.0565 | 50<tR<=100 | 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 58 54 47
1.0565 | 100<tR<=150 | 6,0 6.0 6.0 6,0 6.0 56 50 4,2
1.4922 150 6,0 6,0 6,0 6,0 6.0 6.0 6,0 6,0 6.0 6,0 6,0 6.0 6.0 6,0 6,0 55 4,8 4,2 3.6 3.1 2,7 2,3 19 1,6
1.4903 130 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 55 47 42 38 34 3,0 2,6
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Tabelle G.4.1-3 — PN 10
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PN Wnirmkfr:(;f: tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 10,0 9.2 8,8 8,3 76 6,9 6.4 59 3,2
1.0352 | 50<tR<=150 | 10,0 8,5 83 78 72 6,4 6,1 57 32
1.0426 <=50 100 | 10,0 | 10,0 | 10,0 9,6 8,8 8,0 73 4,0
1.0426 | 50<tR<=150 | 10,0 | 10,0 94 8,6 8,7 8,0 73 6.4 4,0
1.5415 <=60 100 | 100 | 10,0 | 10,0 9,7 8,5 8,0 76 73 6,7 6,2 56 50 44 35 28 2,2
1.5415 60<tR<=90 | 10,0 | 10,0 | 100 | 10,0 9.2 8,0 76 7.1 6,9 6.4 58 52 4,6 44 35 2,8 2,2
15415 | 90<tR<=150 | 100 | 100 | 100 9,5 8,8 76 73 6.9 6,6 6,2 57 53 4,8 44 35 28 2,2
1.7335 <=60 100 | 100 | 100 | 10,0 | 100 9,9 9,5 9,0 8,5 8,1 7.7 73 6,9 6,5 55 44 37 29 2,3 19 1,5
1.7335 60<tR<=90 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 9.2 8,5 8,0 76 74 7.1 6,9 6,7 6,5 55 44 3,7 29 2,3 19 1,5

10 | 1.7335 | 90<tR<=150 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 9,5 88 8.3 78 73 7.2 7,0 6,8 6,6 6,5 55 4.4 3,7 29 2,3 19 1,5
1.7383 150 100 | 100 | 100 | 10,0 | 10,0 | 10,0 9,7 9,2 8,8 8,3 78 73 6,9 6.4 5,6 49 4.2 37 3,2 2,7 24 2,0 18 1,6
1.7366 150 100 | 100 | 100 | 10,0 | 10,0 | 100 | 100 | 100 | 10,0 | 10,0 | 10,0 84 6,9 53 45 38 33 2,8 2,3 2,0 1,7
1.0487 35<tR<=70 | 10,0 | 10,0 | 10,0 9.3 8,6 74 6,5 5.6
1.0487 | 70<tR<=100 | 100 | 10,0 9,4 8,6 79 6,5 5,6 4,6
1.0487 | 100<tR<=150 | 10,0 9,7 8,8 7.9 7,0 56 4,6 3,7
1.0565 | 50<tR<=100 | 10,0 | 100 | 10,0 | 10,0 | 10,0 9,8 9,0 7.9
1.0565 | 100<tR<=150 | 10,0 | 100 | 10,0 | 10,0 | 100 9,3 84 7,0
1.4922 150 100 | 100 | 100 | 10,0 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 10,0 | 100 | 100 | 100 9,1 8,1 7.1 6,0 52 45 3.8 3,2 28
1.4903 130 100 | 100 | 100 | 10,0 | 10,0 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 10,0 { 10,0 | 100 | 100 | 100 | 10,0 | 100 9,1 79 71 6,3 5,7 5,0 44
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Tabelle G.4.1-4 — PN 16

PN Wnirmk:(:: tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 16,0 | 148 | 140 | 133 | 121 11,0 | 102 9,5 52
1.0352 | 50<tR<=150 | 16,0 | 13,7 | 133 | 1256 | 116 | 102 9.9 9,1 52
1.0426 <=50 160 | 160 | 160 | 160 | 153 | 140 | 129 | 118 6,4
1.0426 | 50<tR<=150 | 160 | 160 | 150 | 138 | 140 | 129 | 11,8 | 102 6,4
1.5415 <=60 160 | 160 | 160 | 16,0 | 156 | 13,7 | 129 | 121 18 | 108 9.9 8,9 8,0 7,0 5.6 44 3,5
1.5415 60<tR<=90 | 16,0 | 16,0 | 160 | 160 | 148 | 129 | 121 114 | 110 | 102 9.3 83 74 7,0 5.6 44 35
15415 | 90<tR<=150 | 160 | 160 | 160 | 152 | 140 | 121 118 | 110 | 106 9,9 9,2 8,5 78 7,0 5,6 44 35
1.7335 <=60 16,0 | 160 | 160 | 160 | 16,0 | 159 | 152 | 144 | 137 | 130 | 124 | 11,7 | 110 | 104 8.8 71 59 4,6 3,7 3,0 2,5
1.7335 60<tR<=90 | 16,0 | 16,0 | 160 | 160 | 160 | 148 | 13,7 | 129 | 121 18 | 114 | 111 10,7 | 104 8.8 71 59 4,6 3,7 3,0 2,5

16 | 1.7335 | 90<tR<=150 | 16,0 | 160 | 16,0 | 160 | 152 | 140 | 133 | 1256 | 118 | 115 | 11,2 | 109 | 107 | 104 8.8 A 59 4,6 37 3,0 25
1.7383 150 160 | 160 | 160 | 160 | 16,0 | 160 | 156 | 148 | 140 | 133 | 125 | 11,8 | 110 | 102 8.9 78 6,8 59 5,1 44 3.8 3,3 2,8 25
1.7366 150 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 135 | 11,0 8,6 73 6,1 53 4.4 38 32 2,8
1.0487 35<tR<=70 | 16,0 | 16,0 | 160 | 150 | 137 | 119 | 104 8,9
1.0487 | 70<tR<=100 | 160 | 160 | 150 | 138 | 127 | 104 8.9 74
1.0487 | 100<tR<=150 | 16,0 | 156 | 141 127 | 11,2 89 74 59
1.0565 | 50<tR<=100 | 16,0 | 160 | 160 | 160 | 160 | 156 | 144 | 127
1.0665 | 100<tR<=150 | 16,0 | 160 | 160 | 160 | 160 | 149 | 134 | 112
1.4922 150 160 | 160 | 160 | 160 | 16,0 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 146 | 130 | 113 9,7 84 7.2 6,1 52 44
1.4903 130 160 | 160 | 160 | 160 | 16,0 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 146 | 126 | 114 | 10,2 9.1 8,0 71
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— Entwurf —

Tabelle G.4.1-5 — PN 25

prEN 1092-1:2005 (D)

PN Wnirmk:(;f: tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 250 | 232 | 220 | 208 | 190 | 172 | 160 | 148 8.2
1.0352 | 50<tR<=150 | 250 | 214 | 208 | 196 | 182 | 160 | 154 | 142 8.2
1.0426 <=50 250 | 250 | 250 | 250 | 240 | 220 | 202 | 184 | 101
1.0426 | 50<tR<=150 | 250 | 250 | 235 | 216 | 219 | 202 | 184 | 160 | 10
1.5415 <=60 250 | 250 | 250 | 250 | 244 | 214 | 202 | 190 | 184 | 169 | 155 | 140 | 125 | 110 8.8 7,0 55
1.5415 60<tR<=90 | 25,0 | 250 | 250 | 250 | 232 | 202 | 190 | 178 | 172 | 160 | 145 | 130 | 1156 | 110 8.8 7,0 55
15415 | 90<tR<=150 | 250 | 250 | 250 | 238 | 220 | 190 | 184 | 172 | 166 | 155 | 144 | 133 | 121 11,0 8.8 7,0 55
1.7335 <=60 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 248 | 238 | 226 | 214 | 204 | 193 | 183 | 173 | 163 | 138 | 111 9,2 7.2 58 47 3.9
1.7335 60<tR<=90 | 25,0 | 250 | 250 | 250 | 250 | 232 | 214 | 202 | 190 | 185 | 179 | 174 | 168 | 163 | 138 | 111 9,2 7.2 58 47 3.9

25 | 17335 | 90<tR<=150 | 25,0 | 250 | 250 | 250 | 238 | 220 | 208 | 196 | 184 | 180 | 175 | 171 16,7 | 163 | 138 | 111 9,2 7.2 58 47 3.9
1.7383 150 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 244 | 232 | 220 | 208 | 196 | 184 | 172 | 160 | 140 | 122 | 107 9,2 8,0 6,9 6,0 52 45 4,0
1.7366 150 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 212 | 173 | 134 | 114 9,6 8.3 7,0 59 5,1 4.4
1.0487 35<tR<=70 | 25,0 | 250 | 250 | 234 | 215 | 186 | 163 | 140
1.0487 | 70<tR<=100 | 250 | 250 | 235 | 216 | 198 | 163 | 140 | 116
1.0487 | 100<tR<=150 | 250 | 244 | 221 198 | 17,5 | 140 | 116 9,2
1.0665 | 50<tR<=100 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 245 | 226 | 198
1.0565 | 100<tR<=150 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 233 | 210 | 175
1.4922 150 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 229 | 203 | 178 | 152 | 132 | 113 9,6 82 7,0
1.4903 130 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 229 | 197 | 178 | 159 | 142 | 126 | 111
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prEN 1092-1:2005 (D)

— Entwurf —

Tabelle G.4.1-6 — PN 40

PN Wnirmk:(:rf tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 400 | 371 | 352 | 333 | 304 | 276 | 257 | 238 | 131
1.0352 | 50<tR<=150 | 40,0 | 342 | 333 | 314 | 291 | 257 | 247 | 228 | 131
1.0426 <=50 40,0 | 400 | 400 | 40,0 | 384 | 352 | 323 | 295 | 16,1
1.0426 | 50<tR<=150 | 40,0 | 400 | 37,7 | 346 | 350 | 323 | 295 | 257 | 16,1
1.5415 <=60 40,0 | 400 | 40,0 | 40,0 | 390 | 342 | 323 | 304 | 295 | 271 | 248 | 224 | 200 | 17,7 | 140 | 112 8.9
1.5415 60<tR<=90 | 40,0 | 40,0 | 400 | 400 | 371 | 323 | 304 | 285 | 276 | 256 | 232 | 209 | 185 | 17,7 | 140 | 112 8.9
15415 | 90<tR<=150 | 40,0 | 400 | 400 | 380 | 352 | 304 | 295 | 276 | 266 | 248 | 230 | 212 | 195 | 17,7 | 140 | 112 8.9
1.7335 <=60 40,0 | 400 | 400 | 40,0 | 400 | 398 | 380 | 361 | 342 | 326 | 31,0 | 293 | 27,7 | 260 | 220 | 179 | 148 | 116 9,3 76 6,2
1.7335 60<tR<=90 | 40,0 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 371 342 | 323 | 304 | 296 | 287 | 278 | 269 | 260 | 220 | 179 | 148 | 116 9,3 76 6,2

40 | 1.7335 | 90<tR<=150 | 40,0 | 400 | 40,0 | 40,0 | 380 | 352 | 333 | 314 | 295 | 288 | 281 | 274 | 267 | 260 | 220 | 179 | 148 | 116 9,3 76 6,2
1.7383 150 40,0 | 400 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 390 | 371 | 352 | 333 | 314 | 295 | 276 | 257 | 224 | 196 | 171 148 | 129 | 110 9,7 83 72 6,4
1.7366 150 40,0 | 400 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 40,0 | 339 | 277 | 215 | 182 | 154 | 133 | 1122 9,5 8,1 7,0
1.0487 35<tR<=70 | 40,0 | 40,0 | 400 | 375 | 344 | 299 | 260 | 224
1.0487 | 70<tR<=100 | 40,0 | 400 | 37,7 | 346 | 318 | 260 | 224 | 186
1.0487 | 100<tR<=150 | 40,0 | 390 | 354 | 318 | 280 | 224 | 186 | 148
1.0565 | 50<tR<=100 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 392 | 36,1 | 318
1.0565 | 100<tR<=150 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 373 | 337 | 280
1.4922 150 40,0 | 400 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 36,7 | 326 | 284 | 243 | 211 180 | 154 | 131 112
1.4903 130 40,0 | 400 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 36,7 | 316 | 285 | 255 | 228 | 201 179

106




A&l-Normenabonnement - Voith Paper GmbH & Co. KG - Kd.-Nr.6245916 - Abo-Nr.00073009/003/001 - 2005-03-29 10:38:19

— Entwurf —

Tabelle G.4.1-7 — PN 63

prEN 1092-1:2005 (D)

PN Wnirmkfr:(;f: tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 63,0 | 585 | 555 | 525 | 480 | 435 | 405 | 375 | 207
1.0352 | 50<tR<=150 | 63,0 | 540 | 525 | 495 | 459 | 405 | 390 | 360 | 20,7
1.0426 <=50 63,0 | 630 | 630 | 630 | 606 | 555 | 510 | 465 | 255
1.0426 | 50<tR<=150 | 630 | 630 | 594 | 546 | 552 | 510 | 465 | 405 | 255
1.5415 <=60 63,0 | 630 | 630 | 630 | 615 | 540 | 510 | 480 | 465 | 427 | 390 | 353 | 316 | 279 | 222 | 17,7 | 141
1.5415 60<tR<=90 | 63,0 | 63,0 | 630 | 630 | 585 | 510 | 480 | 450 | 435 | 403 | 366 | 329 | 292 | 279 | 222 | 17,7 | 141
1.5415 | 90<tR<=150 | 63,0 | 630 | 630 | 600 | 555 | 480 | 465 | 435 | 420 | 391 | 363 | 335 | 30,7 | 279 | 222 | 17,7 | 141
1.7335 <=60 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 627 | 600 | 570 | 540 | 514 | 488 | 462 | 436 | 411 | 348 | 282 | 234 | 183 | 147 | 120 9,9
1.7335 60<tR<=90 | 63,0 | 63,0 | 630 | 630 | 630 | 585 | 540 | 51,0 | 480 | 466 | 452 | 438 | 424 | 411 | 348 | 282 | 234 | 183 | 147 | 120 9.9

63 | 1.7335 | 90<tR<=150 | 63,0 | 63,0 | 630 | 630 | 600 | 555 | 525 | 495 | 465 | 454 | 443 | 432 | 421 | 411 | 348 | 282 | 234 | 183 | 147 | 120 9.9
1.7383 150 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 615 | 585 | 555 | 525 | 495 | 465 | 435 | 405 | 354 | 309 | 270 | 234 | 204 | 174 | 153 | 132 | 114 | 102
1.7366 150 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 534 | 436 | 339 | 288 | 243 | 210 | 17,7 | 150 | 129 | 111
1.0487 35<tR<=70 | 63,0 | 630 | 630 | 59,1 | 543 | 471 | 411 | 354
1.0487 | 70<tR<=100 | 630 | 630 | 594 | 546 | 501 | 411 354 | 294
1.0487 | 100<tR<=150 | 63,0 | 615 | 558 | 50,1 | 441 | 354 | 294 | 234
1.0565 | 50<tR<=100 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 618 | 570 | 50,1
1.0565 | 100<tR<=150 | 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 588 | 531 | 441
1.4922 150 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 578 | 51,3 | 448 | 384 | 333 | 285 | 243 | 20,7 | 177
1.4903 130 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 578 | 498 | 450 | 402 | 360 | 31,8 | 282
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prEN 1092-1:2005 (D)

— Entwurf —

Tabelle G.4.1-8 — PN 100

PN Wnirmki:(:: tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 100,0 | 928 | 880 | 833 | 761 | 690 | 642 | 595 | 328
1.0352 | 50<tR<=150 | 100,0 | 857 | 833 | 785 | 728 | 642 | 619 | 571 | 328
1.0426 <=50 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 96,1 | 880 | 809 | 738 | 404
1.0426 | 50<tR<=150 | 100,0 | 100,0 | 942 | 866 | 876 | 809 | 738 | 642 | 404
1.5415 <=60 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 976 | 857 | 809 | 761 | 738 | 679 | 620 | 560 | 50,1 | 442 | 352 | 28,0 | 223
1.5415 60<tR<=90 | 100,0 { 100,0 | 100,0 | 100,0 | 92,8 | 809 | 761 | 714 | 690 | 640 | 581 | 522 | 463 | 442 | 352 | 280 | 223
1.5415 | 90<tR<=150 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 952 | 880 | 761 | 738 | 69,0 | 66,6 | 621 | 57,7 | 532 | 487 | 442 | 352 | 28,0 | 223
1.7335 <=60 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 99,5 | 952 | 904 | 857 | 816 | 775 | 734 | 693 | 652 | 552 | 447 | 371 | 290 | 233 | 190 | 157
1.7335 60<tR<=90 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 928 | 857 | 809 | 761 | 740 | 71,8 | 696 | 674 | 652 | 552 | 447 | 371 | 290 | 233 | 190 | 157
100 | 1.7335 | 90<tR<=150 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 952 | 88,0 | 833 | 785 | 738 | 720 | 703 | 686 | 669 | 652 | 552 | 447 | 371 | 290 | 233 | 190 | 157
1.7383 150 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 976 | 928 | 80 | 83| 785 | 738 | 690 | 642 | 561 | 49,0 | 428 | 371 | 323 | 276 | 242 | 209 | 180 | 16,1
1.7366 150 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 848 | 693 | 538 | 457 | 385 | 333 | 280 | 238 | 204 | 176
1.0487 35<tR<=70 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 93,8 | 861 | 747 | 652 | 56,1
1.0487 | 70<tR<=100 | 100,0 | 100,0 | 942 | 866 | 795 | 652 | 56,1 | 46,6
1.0487 | 100<tR<=150 | 100,0 | 97,6 | 885 | 795 | 700 | 56,1 | 466 | 371
1.0565 | 50<tR<=100 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 98,0 | 904 | 795
1.0565 | 100<tR<=150 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 933 | 842 | 70,0
1.4922 150 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 91,8 | 815 | 712 | 60,9 | 528 | 452 | 385 | 328 | 280
1.4903 130 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 918 | 790 | 714 | 638 | 571 | 504 | 447
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— Entwurf —

Tabelle G.4.1-9 — PN 160

prEN 1092-1:2005 (D)

PN Wnﬁrmkf:]zf: tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 160,0 | 148,5 | 140,9 | 1333 | 1219 | 1104 | 1028 | 952 | 52,5
1.0352 | 50<tR<=150 | 160,0 | 137,1 | 133,3 | 1257 | 1165 | 1028 | 990 | 914 | 525
1.0426 <=50 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 153,9 | 140,9 | 1296 | 118,0 | 64,7
1.0426 | 50<tR<=150 | 160,0 | 160,0 | 150,8 | 138,6 | 140,1 | 129,56 | 118,0 | 1028 | 64,7
1.5415 <=60 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 156,1 | 137,1 | 1295 | 121,9 | 118,0 | 1086 | 992 | 89,7 | 803 | 708 | 563 | 449 | 358
1.5415 60<tR<=90 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 148,5 | 129,5 | 121,9 | 1142 | 1104 | 1025 | 931 | 836 | 742 | 708 | 563 | 449 | 358
1.5415 | 90<tR<=150 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 152,3 | 140,9 | 1219 | 118,0 | 1104 | 106,6 | 99,5 | 923 | 851 | 780 | 708 | 56,3 | 449 | 358
1.7335 <=60 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 159,2 | 1523 | 144,7 | 1371 | 130,5 | 1240 | 1174 | 1109 | 1043 | 883 | 71,6 | 594 | 464 | 373 | 304 | 251
1.7335 60<tR<=90 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1485 | 137,1 | 129,56 | 1219 | 1184 | 1148 | 1113 | 1078 | 1043 | 883 | 716 | 594 | 464 | 373 | 304 | 251
160 | 1.7335 | 90<tR<=150 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 152,3 | 140,9 | 133,3 | 1257 | 1180 | 1153 | 1126 | 1098 | 1071 | 1043 | 883 | 716 | 594 | 464 | 373 | 304 | 251
1.7383 150 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 156,1 | 1485 | 1409 | 133,3 | 1257 | 1180 | 1104 | 1028 | 899 | 784 | 685 | 594 | 51,8 | 441 | 388 | 335 | 289 | 259
1.7366 150 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1357 | 1109 | 86,0 | 731 | 61,7 | 533 | 449 | 380 | 32,7 | 281
1.0487 35<tR<=70 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 150,0 | 137,9 | 119,6 | 1043 | 89,9
1.0487 | 70<tR<=100 | 160,0 | 160,0 | 150,8 | 1386 | 127,2 | 1043 | 899 | 74,6
1.0487 | 100<tR<=150 | 160,0 | 156,1 | 141,7 | 127,2 | 1120 | 899 | 746 | 594
1.0565 | 50<tR<=100 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 156,9 | 144,7 | 127,2
1.0565 | 100<tR<=150 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1493 | 1348 | 112,0
1.4922 150 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 146,8 | 1304 | 1139 | 975 | 845 | 723 | 61,7 | 525 | 449
1.4903 130 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 146,8 | 1264 | 1142 | 1020 | 914 | 80,7 | 71,6
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prEN 1092-1:2005 (D)

— Entwurf —

Tabelle G.4.1-10 — PN 250

PN Wnirmki:(:rf tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 250,0 | 232,1 | 220,2 | 208,3 | 1904 | 172,6 | 160,7 | 1488 | 82,1
1.0352 | 50<tR<=150 | 250,0 | 214,2 | 208,3 | 1964 | 182,1 | 160,7 | 154,7 | 1428 | 821
1.0426 <=50 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2404 | 220,2 | 202,3 | 184,5 | 101,1
1.0426 | 50<tR<=150 | 250,0 | 250,0 | 235,7 | 216,6 | 219,0 | 202,3 | 184,5 | 160,7 | 1011
1.5415 <=60 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 244,0 | 214,2 | 202,3 | 190,4 | 184,5 | 169,7 | 1550 | 1402 | 1254 | 110,7 | 880 | 70,2 | 559
1.5415 60<tR<=90 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 232,1 | 202,3 | 190,4 | 178,56 | 1726 | 160,2 | 1454 | 130,7 | 1159 | 110,7 | 880 | 70,2 | 559
1.5415 | 90<tR<=150 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 238,0 | 220,2 | 1904 | 184,5 | 172,6 | 166,6 | 1554 | 1442 | 1330 | 1219 | 110,7 | 88,0 | 70,2 | 559
1.7335 <=60 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 248,8 | 238,0 | 226,1 | 214,2 | 2040 | 1938 | 1835 | 173,3 | 163,0 | 1380 | 1119 | 928 | 726 | 583 | 47,6 | 392
1.7335 60<tR<=90 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 232,1 | 214,2 | 202,3 | 190,4 | 1850 | 179,5 | 174,0 | 168,5 | 163,0 | 1380 | 1119 | 928 | 726 | 583 | 47,6 | 392
250 | 1.7335 | 90<tR<=150 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 238,0 | 220,2 | 208,3 | 1964 | 184,5 | 180,2 | 1759 | 171,6 | 167,3 | 163,0 | 1380 | 1119 | 928 | 726 | 583 | 476 | 39,2
1.7383 150 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 244,0 | 232,1 | 220,2 | 208,3 | 196,4 | 184,5 | 172,6 | 160,7 | 140,4 | 1226 | 1071 | 928 | 809 | 69,0 | 60,7 | 523 | 452 | 404
1.7366 150 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2121 | 173,3 | 1345 | 1142 | 964 | 833 | 702 | 595 | 51,1 | 44,0
1.0487 35<tR<=70 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 234,5 | 2154 | 186,9 | 163,0 | 1404
1.0487 | 70<tR<=100 | 250,0 | 250,0 | 235,7 | 216,6 | 1988 | 163,0 | 1404 | 116,6
1.0487 | 100<tR<=150 | 250,0 | 244,0 | 221,4 | 1988 | 1750 | 1404 | 1166 | 92,8
1.0565 | 50<tR<=100 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2452 | 226,1 | 198,8
1.0565 | 100<tR<=150 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 233,3 | 210,7 | 175,0
1.4922 150 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 229,5 | 2038 | 178,0 | 1523 | 1321 | 1130 | 964 | 821 | 702
1.4903 130 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 229,56 | 1976 | 178,5 | 159,5 | 142,8 | 126,1 | 1119
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— Entwurf —

Tabelle G.4.1-11 — PN 320

prEN 1092-1:2005 (D)

PN Wnﬁrmk:(;f: tR (mm) RT [100°C | 150 °C | 200 °C | 250 °C | 300 °C | 350 °C | 400 °C | 450 °C | 460 °C | 470 °C | 480 °C | 490 °C | 500 °C | 510 °C | 520 °C | 530 °C | 540 °C | 550 °C | 560 °C | 570 °C | 580 °C | 590 °C | 600 °C
1.0352 <=50 320,0 | 2971 | 2819 | 2666 | 2438 | 220,9 | 205,7 | 190,4 | 105,1
1.0352 | 50<tR<=150 | 320,0 | 274,2 | 266,6 | 2514 | 233,1 | 205,7 | 198,0 | 182,8 | 1051
1.0426 <=50 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 307,8 | 281,9 | 259,0 | 236,1 | 129,5
1.0426 | 50<tR<=150 | 320,0 | 320,0 | 301,7 | 277,3 | 280,3 | 259,0 | 236,1 | 205,7 | 129,5
1.5415 <=60 320,0 | 320,0 | 320,0 | 3200 | 3123 | 274,2 | 259,0 | 2438 | 236,1 | 2172 | 1984 | 1795 | 160,6 | 141,7 | 1127 | 899 | 716
1.5415 60<tR<=90 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 297,1 | 259,0 | 2438 | 2285 | 2209 | 2051 | 186,2 | 167,3 | 1484 | 141,7 | 12,7 | 899 | 71,6
1.5415 | 90<tR<=150 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 304,7 | 281,9 | 2438 | 236,1 | 220,9 | 213,3 | 199,0 | 184,6 | 170,3 | 156,0 | 141,7 | 1127 | 899 | 71,6
1.7335 <=60 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 318,4 | 304,7 | 289,5 | 2742 | 261,1 | 248,0 | 2349 | 221,8 | 208,7 | 176,7 | 1432 | 1188 | 929 | 746 | 609 | 50,2
1.7335 60<tR<=90 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 297,1 | 274,2 | 259,0 | 2438 | 236,8 | 229,7 | 222,7 | 215,7 | 208,7 | 176,7 | 1432 | 1188 | 929 | 746 | 609 | 50,2
320 | 1.7335 | 90<tR<=150 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 304,7 | 281,9 | 266,6 | 2514 | 2361 | 230,7 | 2252 | 219,7 | 214,2 | 208,7 | 176,7 | 1432 | 1188 | 929 | 746 | 60,9 | 502
1.7383 150 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 312,3 | 297,1 | 2819 | 266,6 | 2514 | 236,1 | 220,9 | 205,7 | 179,8 | 156,9 | 137,1 | 1188 | 1036 | 883 | 77,7 | 670 | 579 | 518
1.7366 150 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 271,5 | 221,8 | 1721 | 146,2 | 1234 | 1066 | 899 | 761 | 655 | 56,3
1.0487 35<tR<=70 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 3001 | 275,8 | 239,2 | 208,7 | 179,8
1.0487 | 70<tR<=100 | 320,0 | 320,0 | 301,7 | 277,3 | 2544 | 208,7 | 179,8 | 149,3
1.0487 | 100<tR<=150 | 320,0 | 312,3 | 2834 | 2544 | 2240 | 179,8 | 1493 | 118,8
1.0665 | 50<tR<=100 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 3139 | 289,5 | 254,4
1.0565 | 100<tR<=150 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 298,6 | 269,7 | 224,0
1.4922 150 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 293,7 | 260,8 | 227,9 | 195,0 | 169,1 | 144,7 | 123,4 | 1051 | 899
1.4903 130 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 293,7 | 2529 | 228,5 | 204,1 | 182,8 | 161,5 | 143,2
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G.3.4 Anwendungsgrenzen fiir Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Flansche aus
Flacherzeugnissen aus Stahl

G.3.4.1 Werkstoff P245GH, Nachweispriifung mit den Festigkeitswerten des entsprechenden
Flacherzeugnis-Werkstoffes P265GH

Druck/Temperatur-Zuordnung fir tg < 50; innerhalb dieses Dickenbereiches auch anwendbar fir Flansche
aus Flacherzeugnis P265GH mit einer Referenzdicke von tg <60 mm.

Druck/Temperatur-Zuordnung fiir 50 <tgr <150; innerhalb dieses Dickenbereiches auch anwendbar fir
Flansche aus Flacherzeugnis P265GH mit einer Referenzdicke von tg < 100 mm.

ANMERKUNG 1 Bezogen auf die mechanischen Eigenschaften von Flacherzeugnissen aus P265GH mit tr < 60 mm
ergeben sich bei Flanschen aus Schmiedestiicken oder Flacherzeugnissen aus Stahl nicht die gleichen
Druck/Temperatur-Zuordnungen.

ANMERKUNG 2 50 < tg < 150, der Festigkeitswert bei 250 °C wurde der Europaischen Norm EN 10028-2 (niedrigerer
Wert) entnommen.

ANMERKUNG 3 Flansche aus Flacherzeugnissen mit tr < 40 ergeben hohere Druck/Temperatur-Zuordnungen.

G.3.4.2 Werkstoff P280GH, Nachweispriifung mit den Festigkeitswerten des entsprechenden
Flacherzeugnis-Werkstoffes P295GH

Druck/Temperatur-Zuordnung fiir tg < 50; innerhalb dieses Dickenbereiches auch anwendbar fir Flansche
aus Flacherzeugnis P295GH mit einer Referenzdicke von tg < 60 mm.

Druck/Temperatur-Zuordnung fir 50 <tz <150; innerhalb dieses Dickenbereiches auch anwendbar fir
Flansche aus Flacherzeugnis P295GH mit einer Referenzdicke von tg < 100 mm.

ANMERKUNG 1  Bezogen auf die mechanischen Eigenschaften von Flacherzeugnissen aus P295GH mit tr < 60 mm
ergeben sich bei Flanschen aus Schmiedestiicken oder Flacherzeugnissen aus Stahl nicht die gleichen
Druck/Temperatur-Zuordnungen.

ANMERKUNG 2 50 < tr < 150, der Festigkeitswert bei 250 °C wurde der Europaischen Norm EN 10028-2 (niedrigerer
Wert) enthommen.

ANMERKUNG 3 Flansche aus Flacherzeugnissen mit tr < 40 ergeben héhere Druck/Temperatur-Zuordnungen.

G.3.4.3 Werkstoff 16Mo3, Nachweisprifung mit den Festigkeitswerten des entsprechenden
Flacherzeugnis-Werkstoffes 16Mo3

Die angegebenen Druck/Temperatur-Zuordnungen gelten nur fir Flansche aus Stahl-Schmiedestiicken.

Druck/Temperatur-Zuordnungen fir Flansche aus Stahl-Flacherzeugnissen missen durch den Anwender
Uberpruft werden.

G.3.4.4 Werkstoff 13CrMo4-5, Nachweispriifung mit den Festigkeitswerten des entsprechenden
Flacherzeugnis-Werkstoffes 13CrMo4-5

Die Werte der Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Temperaturen ab einschliellich 450 °C wurden fir
Flansche aus Stahl-Flacherzeugnissen nach EN 10028-2 tberpruft.

Die Druck/Temperatur-Zuordnungen fir die tUbrigen Temperaturen fir Flansche aus Stahl-Flacherzeugnissen
mussen durch den Anwender Uberprift werden.
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G.3.4.5 Werkstoff 11CrMo9-10, Nachweispriifung mit den Festigkeitswerten des entsprechenden
Flacherzeugnis-Werkstoffes 10CrMo09-10 bzw. 12CrMo9-10

Flacherzeugnis aus Stahl 10CrMo09-10; die Werte der Druck/Temperatur-Zuordnungen fir Temperaturen ab
einschlieRlich 300 °C wurden fur Flansche aus Stahl-Flacherzeugnissen nach EN 10028-2 tberpruft.

Die Druck/Temperatur-Zuordnungen fir die tUbrigen Temperaturen fir Flansche aus Stahl-Flacherzeugnissen
mussen durch den Anwender Uberprift werden.

Flacherzeugnis aus Stahl 12CrMo09-10; die Werte der Druck/Temperatur-Zuordnungen fir Temperaturen ab
einschlieRlich 450 °C wurden fur Flansche aus Stahl-Flacherzeugnissen nach EN 10028-2 Gberpruft.

ANMERKUNG  Fir Flansche aus dem Stahl-Flacherzeugnis 12CrMo9-10 kann es glnstiger sein, eine individuelle
Druck/Temperatur-Zuordnung zu ermitteln.
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Sofern zwischen Flanschhersteller und Druckgeratehersteller nichts anderes vereinbart ist, sollten Ringe und
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Anhang H
(informativ)

Ringe fur Flansche mit Nut und Feder

Flansche aus dem gleichen Werkstoff hergestellt sein.

Ry, = 160 pm

R4 =40 ym gedreht

Tabelle H.1 — Ringe fiir PN 10 bis PN 100

MalRe in Millimeter

Innendurchmesser AuBen- Dicke
durchmesser
DN

+05 0 +1

0 -05 0
10 24 34
15 29 39
20 36 50
25 43 57

32 51 65 10
40 61 75
50 73 87
65 95 109
80 106 120
100 129 149
125 155 175

150 183 203 12
200 239 259
250 292 312
300 343 363
350 395 421
400 447 473
500 549 575

600 649 675 14
700 751 777
800 856 882
900 961 987

1000 1062 1092 16
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Anhang |
(informativ)

Flansche fiir metrische Systeme

prEN 1092-1:2005 (D)

Die Norm Uber das metrische Rohr enthalt einen festen Innendurchmesser (ID), der von den EN-, DIN- und
ISO-Rohrnormen abweicht, die den AuBendurchmesser (OD) festlegen. Die Anschlussmafle von Flanschen
und Bunden bzw. Bordeln des metrischen Systems entsprechen den lbrigen Anschlussmafen dieser Norm.

.2 Geltungsbereich

Anhang | beschreibt allgemein im metrischen System verwendete Flansche und Bunde bzw. Bérdel. Die
Tabellen 1.1 und 1.2 legen Malke fest, die von den in den Tabellen 12 bis 15 angegebenen MalRen abweichen
bzw. dort nicht festgelegt sind.

Tabelle 1.1 — MaRBe fiir die Typen 01M, 02M, 11M

Flanschtyp
Nennmal} 01M 02M 11M
PN 10 PN 16 PN 25 PN 40
ID 0 Bla | Flel|lalrl|lalFr|lelalrF
10 0,8 -
RO
15 B 0,7 223573
20 £S 0,6 85 gES
25 s 0,8 88 SEL
2 | 8 1,1 o © v © °22%8
40 @< 1.2 o o o o T TS 2
2o 3 > o] ] 8328+
2 c3 12 8 8 8 8 soovu
65 %< 1,4 = [ [ [ A g a2
80 S35 16 S S S S5 EEfalcx
T A D o} © T o} SESmED
100 O 17 z z z z ZEpe<y
c g S0 L CC o
285 5 280wt
200 5938 2,4 SEE8XY
- = QL6 T +=
300 250 3,6 324] 28] 5 | 324] 32 8 [320[ 36 [ 8 [336 ][40 | 8 | SgB3 =
350 58 3,9 374] 30| 6 | 376| 35| 8 [380| 39 | 8 |38 | 50 | 8 §Q8< 2o
400 228 4,6 426] 34| 6 | 428] 38| 8 [432| 44 | 8 |445[ 56 | 8 | © OGgEF
450 b 5,0 475 36| 6 | 480] 42| 8 [485| 50 | 8 [496 | 62 |10 | £57%F = ¢
500 50 55 525| 38| 6 | 430| 47| 8 | 540 | 56 | 8 | 546 | 70 | 10 fffa! 2s¢e
600 3< 6,5 628 43| 7 [ 634] 52| 8 |645[ 68 [ 10 [650 | 80 [10 | §5 222
700 S; — 732| 49| 7 | 736] 60| 8 |745| 75 [10 | — | — | — | §22°3 ©
800 o5 — 834| 53| 7 | 840] 68|10 [852] 82 [10 | — | — | — | 5322
900 << — 938| 56| 7 | 946 76|10 [958 94 [10 | — | — | — | 23594
1000 ® — [1o46] 61| 7 [1046] 84|10 | — [ — | = | =[] =[] —=1] 2532%9¢R
1200 — [1246] 68| 8 |[1254] 98|10 | — | — | — | — | — | — | <
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$d,

R1 ist durch den Flanschhersteller festzulegen
Bezeichnung: Typ 34M

Bild I.1 — Typ 34 (glatter Bund mit konischem Ansatz)

Tabelle 1.2 — MaBe fiir Typ 34M (glatter Bund mit konischem Ansatz)

ID PN 10 PN 16 PN 25 PN 40
d Hy | F N T di H,y F N T d H, F N T di | Ho | F | § T
10| — — | — | — — | — — — — — - == == = | =
20| — — | — | — — 58 | 40 6 | 20| 20| — — — — | — 58| 40| 6| 25| 3,0
25| — — | — | — — 68 | 40 6 | 20| 20| — — — — | — 68| 40| 6| 2,5| 3,0
32| — — | — | — — 78 | 40| 6 20| 20| — — — — | — 78| 40| 6| 2,5| 3,5
40| — — | — | — — 88 | 45 6 | 20| 20| — — — — | — 88| 45| 8| 25| 35
50 | — — | — | — — | 102 | 45 8 | 20| 20| — — — — | — |102| 45| 8| 2,5| 4,0
65| — — | — | — — | 122 | 45 8 | 25| 25| — — — — | — [122| 45|10 | 2,5| 4,5
80 | — — | — | — — | 138 50| 10 | 30| 30| — — — — | — |138| 55|10 | 2,5| 4,5
100 | — — | — | — — | 158 50| 10 | 3,0| 40| — — — — | — |162| 55|10 | 3,0| 5,0
125 | — — | — | — — | 188 50| 10 | 3,0| 50| — — — — | — |188| 55|12 | 3,5| 6,0
150 | — — | — | — — | 212 50| 10 | 30| 50| — — — — | — |218| 65|12 | 4,0| 7,0
200 | — — | — | — — | 268 | 65| 10 | 3,0| 70| 278| 65| 120 | 50| 9,0 |285| 85|20 | 6,0(10,0
250 | — — | —| — | — | 320 70| 12 | 3,5|/10,0| 335 75| 150 | 65| 10,0 |345|100| 22 | 8,0|12,0

300 | 370 60|12 | 30| 80| 370 | 70| 12 | 40|10,0| 390| 80| 16,0 | 7,5| 11,5410 110| 24 | 9,0|150

350 | 430 60| 12| 3,5| 80| 430 70| 15 | 45|10,0| 450 85| 18,0 | 50| 12,0 |465| 120 | 30 [10,0 15,0

400 | 482| 65| 12| 35| 8,0| 482 80 | 15 50[12,0| 505/ 95| 18,0 | 6,0| 13,5 |535|130| 30 {12,0(20,0

450 | 532 70|15 | 35| 80| 532 | 8| 15 | 50|12,0| 555|105 | 20,0 | 8,0 15,0 |560| 135| 30 |12,0|20,0

500 | 585| 75|15 | 4,0 | 9,0| 585 95 | 18 50[12,0| 615|115 | 22,0 | 8,0| 15,0 |615| 140 | 35 |15,0(20,0

600 | ©685| 80| 15| 4,0|10,0| 685 | 100 | 18 | 6,0|14,0| 720| 115 | 24,0 (12,0 18,0 | 735| 150 | 40 |15,0| 24,0

700 | 800 90 | 15| 4,5 (12,0| 795 | 110 | 20 |10,0|14,0| 820|115 30,0 (150200 | — | — | — | — | —

800 | 905|100 | 15| 5,0 (13,0 900 | 110 | 22 |12,0|16,0| 930|115 | 34,0 (150220 | — | — | — | — | —

900 [1005| 110 | 18 | 6,0 |15,0| 1000 | 115 | 24 |12,0(18,0|/1030| 130 |40,0|180|240 | — | — | — | — | —

1000 |1110| 120 | 18 | 8,0 (18,0| 1115|130 | 32 [15,0]|18,0| — — — — — | = —|—| — | =

1200 (1330|130 | 22 | 10,0 18,0 1330|130 | 32 (150|220 — | — | — | — | — | —| —|—| — | —
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Tabelle 1.3 — MaRBe fiir Typen 36M und 37M

prEN 1092-1:2005 (D)

PN 10 PN 16
DN Typ 36M Typ 37TM Typ 36M Typ 37TM Fase
Sp S F Hs | Sp S F Hs | Sp S F Hs | Sp S F Hs
10 | 2,00 | 2,00 | 2,00 |35,00] 2,00 | 2,00 | 2,00 8 12,00]2,00 (2,00 |3500]2,00| 200|250 8
15 12,00 | 2,00 | 2,00 (38,00] 2,00 | 2,00 | 2,00 9 |2,00]|2,00|2,00(38,00f2,00 (2,00 |250 9
20 | 2,60 | 2,60 | 2,50 |40,00] 2,00 | 2,00 | 2,00 | 10 | 2,60 | 2,60 | 2,50 |40,00| 2,00 | 2,00 | 3,00 [ 10
25 12,60 | 2,60 | 2,50 |40,00] 2,00 | 2,00 2,00 12 | 2,60 | 2,60 | 2,50 |40,00| 2,00 | 2,00 | 3,00 [ 12
32 13,20 | 3,20 | 3,00 |42,00] 2,00 [ 2,00 | 2,00 | 14 | 3,20 | 3,20 | 3,00 |42,00| 2,00 | 2,00 | 3,00 | 14 A
40 | 3,20 | 3,20 | 3,00 [45,00] 2,00 | 2,00 | 2,00 | 17 | 3,20 | 3,20 | 3,00 |45,00] 2,00 | 2,00 | 3,00 | 17
50 | 3,20 | 3,20 | 3,00 [45,00] 2,00 | 2,00 | 2,00 [ 18 | 3,20 [ 3,20 | 3,00 (45,00] 2,00 | 2,00 | 4,00 | 18
65 | 3,20 | 3,20 | 3,00 [45,00] 2,00 | 2,00 | 3,00 [ 20 | 3,20 [ 3,20 | 3,00 (45,00] 2,00 | 2,00 | 4,00 | 20
80 | 3,20 | 3,20 | 3,00 |50,00] 2,00 | 2,00 | 3,00 [ 24 | 3,20 [ 3,20 | 3,00 (50,00] 3,20 | 3,20 | 4,00 | 24
100 | 3,20 | 3,20 | 4,00 {52,00] 3,20 | 3,20 | 4,00 | 27
125 | 3,20 | 4,00 | 4,00 |55,00] 3,20 | 4,00 | 5,00 | 27
150 | 3,20 | 5,00 | 5,00 [55,00] 3,20 | 4,50 | 5,00 | 27
200 | 3,20 | 6,00 | 6,00 |62,00] 3,20 | 5,00 | 6,00 | 26
250 | 3,20 | 8,00 | 8,00 (68,00 B?
300 | 3,20 | 8,00 | 8,00 (68,00
350 | 3,20 | 8,00 | 8,00 (68,00
400 | 3,20 | 8,00 | 8,00 (72,00
ANMERKUNG  Metrische Typen, Innendurchmesser gleich mit DN, fehlende MaRe wie ISO Typen 36 und 37. Lose Flansche

siehe Tabelle I.1.

a

Fase A und B wie Typen 36 und 37, Abschragung auferhalb des Bundansatzes.
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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der EU-Richtlinie 97/23/EG

Diese Europaische Norm wurde im Rahmen eines Mandates, das dem CEN von der Europaischen
Kommission erteilt wurde, erarbeitet, um ein Mittel zur Erflllung der grundlegenden Anforderungen der
Richtlinie nach der neuen Konzeption 97/23/EG bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europaischen Gemeinschaften im Rahmen der betreffenden Richtlinie in
Bezug genommen und in mindestens einem der Mitgliedstaaten als nationale Norm umgesetzt worden ist,
berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA aufgefiinrten Abschnitten dieser Norm innerhalb der
Grenzen des Anwendungsbereichs dieser Norm zu der Annahme, dass eine Ubereinstimmung mit den
entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehdérigen EFTA-Vorschriften
gegeben ist.

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und der Richtlinie 97/23/EG

Abschnitt/
Unterabschnitte Erlauterungen/
dieser Grundlegende Anforderungen der Richtlinie 97/23/EG 9
Anmerkungen
Europaischen
Norm
Werkstoffe:
Anhang 1, Werkstoffe fir Druckgerate missen fir die Lebensdauer des -
Abschnitt 4 Gerates ausgelegt sein
— solange ein Austausch nicht vorgesehen ist.
Werkstoffe fur drucktragende Teile mussen die notwendigen
51 Eigenschaften fir alle Betriebs- und Prifbedingungen
aufweisen:
Anhang 1, — ausreichende Verformungsfahigkeit und Festigkeit; .
Abschnitt 4.1a) — mit dem ESR's aus 7.5 (ibereinstimnmende Eigen-
schaften;
— so ausgewahlt, dass Sprdédbriiche vermieden werden,
oder es sind entsprechende Vorkehrungen zu treffen.
Anhang 1, Auslegung: -
Abschnitt 2
Anhang 1 So ausgelegt, dass die Sicherheit wahrend der vorgesehenen
Abschnitt ’2.1 Lebensdauer gewahrleistet ist —
— Entsprechende Sicherheitsbeiwerte beinhaltend.
Anhang 1 Fir eine adaquate Festigkeit ausgelegt. .
Abschnitt 2.2
Anhang E
Anhang 1, So ausgefiihrt, dass die zu erwartenden Belastungen im .
Abschnitt 2.2.1 vorge-sehenen Betrieb ertragen werden.
Anhang 1, durch eine Berechnungsmethode nachweislich fiir die zu er- .
Abschnitt 2.2.2 wartenden Belastungen ausgelegt.
Anhang 1 Nachweis, dass die Anforderungen erfillt werden durch eine
Abschnitt’2.2.3a) der folgenden Methoden —
— Auslegung durch formelmaRige Berechnung
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Tabelle ZA.1 (fortgesetzt)

prEN 1092-1:2005 (D)

Abschnitt/
Unterabschnitte
dieser
Europaischen
Norm

Grundlegende Anforderungen der Richtlinie 97/23/EG

Erlduterungen/
Anmerkungen

Anhang E

Anhang 1,
Abschnitt 2.2.3b)

Auslegungsberechnungen zum Nachweis der Widerstands-
fahigkeit des Gerates, im Einzelnen

—  Durchfiihrung von Berechnungen fir Kombinationen von
Temperatur und Druck;

— Maximalbelastungen und Spitzenbelastungen miissen
innerhalb der Sicherheitsgrenze liegen.

Anhang 1,
Abschnitt 7

Spezielle quantitative Anforderungen fiir unterschiedliche
Druckgerate:

Anhang 1,
Abschnitt 7.1.2

Die zulassigen allgemeinen Membranspannungen fir Uber-
wiegend statische Belastungen und fur Temperaturen
aullerhalb des Kriechbereiches diirfen die folgenden Minimal-
werte, je nach verwendetem Werkstoff, nicht Giberschreiten;

Ferritische Stahle, mit Ausnahme von Feinkornstahl und
speziellem warmebehandelten Stahl;

— 2/3 Re/t und 5/12 Rm/20

Austenitische Stahle:

— bei Bruchdehnung von mehr als 30 %: 2/3 Re/t

— bei Bruchdehnung von mehr als 35 %: 5/6 Re/t und 1/3
Rm/t

5.13

Anhang 1,
Abschnitt 3.1.5

Rickverfolgbarkeit:

Werkstoffe fur Bauteile mussen durch geeignete Mittel von
Materialeingang Uber den Herstellungsprozess bis zur End-
abnahme identifizierbar sein.

WARNHINWEIS — Fir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, konnen weitere An-
forderungen und weitere EU-Richtlinien anwendbar sein.
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PN-Bezeichnung — Teil 3: Nichtmetallische Weichstoffdichtungen mit PTFE-Mantel

EN 1514-4, Flansche und ihre Verbindungen — Male fir Dichtungen fir Flansche mit
PN-Bezeichnung — Teil 4: Dichtungen aus Metall mit gewelltem, flachem oder gekerbtem Profil fiir
Stahlflansche

EN 1514-6, Flansche und ihre Verbindungen — Male fir Dichtungen fir Flansche mit
PN-Bezeichnung — Teil 6: Kammprofildichtungen flir Stahlflansche

EN 1514-7, Flansche und ihre Verbindungen — Dichtungen fiir Flansche mit PN-Bezeichnung —
Teil 7: Metallummantelte Dichtungen mit Auflage fiir Stahlflansche

EN 1514-8, Flansche und ihre Verbindungen — MaBe fiir Dichtungen fiir Flansche mit
PN-Bezeichnung — Teil 8: Runddichtringe aus Gummi fiir Nutflansche

EN 1515-1, Flansche und ihre Verbindungen — Schrauben und Muttern — Auswahl von Schrauben
und Muttern

EN 1515-2:2002, Flansche und ihre Verbindungen — Schrauben und Muttern — Kombination von
Flansch- und Schraubenwerkstoffen fiir Stahlflansche mit PN-Bezeichnung

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen fiir Stahl und Stahlerzeugnisse
EN 10025, Warmgewalzte Erzeugnisse aus unlegierten Baustdhlen — Technische Lieferbedingungen

EN ISO 4287, Geometrical Product Specification (GPS) — Surface texture — Profile method —
Terms, definitions and surface texture parameters (ISO 4287:1997)

ISO 4200, Plain end steel tubes, welded and seamless — General tables of dimensions and masses
per unit length

DIN 17102, Schweil3geeignete Feinkornbaustéhle, normalgegliiht — Technische Lieferbedingungen
fiir Blech, Band, Breitflach-, Form- und Stabstahl

DIN 17103, Schmiedestiicke aus schweillgeeigneten Feinkornbaustdhlen — Technische Liefer-
bedingungen

VDTUV — Datenblétter 350 und 399
AD Merkblatt W10:1987, Werkstoffe fiir tiefe Temperaturen — Eisenwerkstoffe

AD Merkblatt W1:1995, Flacherzeugnisse aus unlegierten und legierten Stéhlen
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