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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 1092-1:2007) ist vom Technischen Komitee CEN/TC 74 ,Flansche und ihre Verbin-
dungen® (Sekretariat: DIN, Deutschland) unter deutscher Mitwirkung ausgearbeitet worden.

Fir die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 082-00-16 AA ,Flansche und ihre Verbindungen® im
Normenausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD) verantwortlich.

Fir die in Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen
Normen hingewiesen:

ISO 7-1 siehe DIN EN 10226-1
ISO 7-2 siehe DIN EN 10226-2
ISO 2768-1 siehe DIN ISO 2768-1

Anderungen

Gegeniuber DIN EN 1092-1:2002-06, DIN 2500:1966-08, DIN 2501-1:1972-02, DIN 2512:1999-08,
DIN 2526:1975-03, DIN 2528:1991-06, 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) SchweilRbedingungen und Priifungen wurden aufgenommen;

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

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 fir 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 erhdht und die
Ansatzdicke angepasst werden;

— Flansche Typ 05;

— Flansche Typ 01;

— Flansche Typ 02 mit 32 bzw. 33 bis DN 600 fir PN 2,5 bis PN 40;

— Flansche Typ 35, Typ 36 und Typ 37 fir PN 10 bis PN 40;

— Furdie Typen 21 und 04 mit 34 wurde noch keine Neuberechnung nach EN 1591-1 durchgefihrt.

ANMERKUNG Durch teilweise von den friheren DIN-Normen abweichende MaRe fur Nut und Feder, sind ggf.
geanderte Werte fir die Flachenpressung der verwendeten Dichtung zu bertcksichtigen.
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Gegenuber DIN EN 1092-1:2007-11 wurden folgende Korrekturen vorgenommen:

)
k)

In Tabelle 2 ist der Begriff ,Radius des RundstahimeilRels* zu ersetzen durch ,Schneidkantenradius®.

In Tabelle 4 ist die FuBnoten anzugleichen, ,A* &ndern zu: ,a“.

In Bild 1 ist die Bildunterschrift: ,Loser Flansch fiir glatten Bund (siehe Typ 32) oder fiir VorschweiRbordel
(Siehe Typ 33)“ zu ersetzen durch ,Loser Flansch fiir glatten Bund (siehe Typ 32) und fiir gebordeltes
Rohrende (Siehe Typ 33)".

In Bild 1 ist die Bildunterschrift: ,Loser Flansch fiir Vorschweillring (siehe Typ 37) zu ersetzen durch
.Loser Flansch fur Pressbordel (siehe Typ 37)".

In Tabelle 7 ist bei ,Typen 02 und 35, DN 1200, PN 2,5 das eingetragene ,x“ zu I6schen.

In Bild 4 ist die Bildunterschrift ,Form A: Dichtflache“ zu andern in ,Form A: Glatte Dichtflache®.
Bei Tabelle 13 (fortgesetzt) ist unter Eckenradius R4 die Nr. des Flanschtyps ,,34“ hinzuzufligen.
Bei Tabelle 14 (fortgesetzt) ist unter Eckenradius R4 die Nr. des Flanschtyps ,34" hinzuzufligen.
In Bild 13 auf der linken Seite sind anstelle der Grafik die z. B. aus Bild 12 zu verwenden.

In Tabelle D.1 sind in der Beschreibung der FuBnoten ,a“ und ,b*“ die Begriffe ,ASTM" durch ,ASME* zu
ersetzen.

In Tabelle D.1 ist die Beschreibung der Fufnote ,h“ mit dem Text: ,Als Schmiedestick mit den
chemischen und mechanischen Anforderungen der EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus
Baustahlen, einsetzbar.“ hinzuzufligen.

In Tabelle A.1 ist der Wert S, fiir DN 610 PN 40 auf ,16“ zu 4ndern.

Bei dem Abschnitt F.2.3 ist im letzten Absatz: ,(siehe F.2.3)“ zu ersetzen durch ,(siehe F.2.4)".

Bei Tabelle J.4 ist die Uberschrift zu &ndern auf ,MaRe fiir Flansche PN 100, Kurzzeichen siehe Bild 12°.
Bei Tabelle 13 (fortgesetzt) ist fir DN 700 bis DN 1000 fir das Mal B, anstelle ,-, die Note . einzutragen.

Bei den Anderungen zum Vorgéangerdokument ist der folgende Vermerk aufzunehmen: Tabelle 2 wurde
grundlegend Uberarbeitet.



Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09

Frithere Ausgaben

DIN 2500:
DIN 2501:

1928-10, 1949x-09, 1966-08
1926-07, 1927-10, 1928-01, 1942-11, 1949-06

DIN 2501-1: 1970-11, 1972-02

DIN 2512:
DIN 2513:
DIN 2514:
DIN 2519:
DIN 2526:
DIN 2527:
DIN 2528:
DIN 2543:
DIN 2544:
DIN 2545:
DIN 2546:
DIN 2547:
DIN 2548:
DIN 2549:
DIN 2550:
DIN 2551:
DIN 2566:
DIN 2573:
DIN 2576:
DIN 2627:
DIN 2628:
DIN 2629:
DIN 2630:
DIN 2631:
DIN 2632:
DIN 2633:
DIN 2634:
DIN 2635:
DIN 2636:
DIN 2637:
DIN 2638:
DIN 2641:
DIN 2642:
DIN 2652:
DIN 2653:
DIN 2655:
DIN 2656:
DIN 2673:
DIN 3156:

1927-01, 1936-08, 1943x-11, 1966-05, 1975-03, 1999-08

1927-01, 1936-08, 1949-06, 1966-05

1927-01, 1929-07, 1949-06, 1967-06, 1975-03

1947x-01, 1964-01, 1966-08

1963-11, 1975-03

1963-09, 1969-03, 1971-11, 1972-04

1991-06

1926-07, 1943-05, 1949-12, 1968-01, 1977-09

1926-07, 1943-05, 1949x-12, 1968-01, 1977-09

1926-07, 1943-05, 1949-12, 1968-01, 1977-09

1928-07, 1947-06, 1949x-12, 1969-04, 1969-11

1928-07, 1947-06, 1949-12, 1969-04, 1977-09

1940-09, 1944-09, 1949-12, 1969-04

1940-09, 1944-09, 1949-12, 1969-04

1940-09, 1944-09, 1949-12, 1969-04

1940-09, 1949-12, 1969-04

1926-07, 1936-08, 1943-11, 1949-06, 1962-01, 1975-03

1940-10, 1949-05, 1962-01, 1975-03

1963x-12, 1975-03

1969-04, 1970-08, 1975-03

1941-07, 1944-11, 1949-12, 1962-08, 1975-03

1941-07, 1944-11, 1949-12, 1962-08, 1975-03

1928-04, 1940-10, 1943-11, 1949-05, 1954-12, 1962-08, 1966-08, 1975-03
1928-04, 1936-10, 1943-11, 1949-05, 1954-12, 1962-08, 1966-08, 1975-03
1928-10, 1931-04, 1936-08, 1943-11, 1949-05, 1954-12, 1962x-08, 1966-08, 1975-03
1936-08, 1943-11, 1949-05, 1962-08, 1966-08, 1975-03

1936-08, 1943-11, 1949-05, 1962-08, 1966-08, 1975-03

1936-08, 1943-11, 1949-05, 1962x-08, 1966-08, 1975-03

1936-08, 1947-08, 1949x-12, 1962-08, 1962-12, 1975-03

1936-08, 1947-08, 1949-12, 1962-08, 1962-12, 1975-03

1941-03, 1944-11, 1949-12, 1962-08, 1975-03

1926-07, 1928-10, 1949-06, 1962-01, 1975-03

1926-07, 1928-10, 1941-04, 1949-06, 1962-01, 1969-05, 1970-08, 1975-03
1927-10, 1949-06, 1962-01

1927-10, 1931-04, 1940-02, 1949-06, 1962-01

1928-10, 1949-06, 1962-01, 1975-03

1928-10, 1949-06, 1962-01, 1975-03

1928-10, 1931-04, 1940-09, 1949-06, 1962-08

1935x-11

DIN 86031: 1952-04

DIN 86043: 1952-04

DIN EN 1092-1: 2002-06, 2007-11
DIN HNA FI 31: 1923-08
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Nationaler Anhang NA

(informativ)

Informationen und nationale Erganzungen zu DIN EN 1092-1

NA.1 Gegeniiberstellung der bisherigen DIN-Normen und DIN EN 1092-1

Tabelle NA.1 zeigt eine Gegenuberstellung der bisherigen DIN-Normen fir Flansche, die durch DIN EN 1092-1

ersetzt oder teilweise ersetzt werden, und dem Anwendungsbereich von DIN EN 1092-1.

Tabelle NA.1 — Gegeniiberstellung

DIN f IannS;:r; Anwendungsbereich BaugroRe nach Baugroe nach
éﬁ’N = 9 bisheriger DIN DIN EN 1092-1

2512 _ F[anschg — Feder uqd Nut, PN 160 — Konstruktionsmale, <= ‘PN 160 <=. PN 100
Einlegeringe PN 10 bis PN 160 DN 4 bis DN 1 000 DN 10 bis DN 2 000
2513 — | Vor- und Riicksprung DN 10bisDN 1000 | o 1o<t;ngN1g%oo

2514 — | Vorsprung mit Eindrehung und Riicksprung DN 10bisDN3000 | o 405 POl 190
0 bis DN 2 000
05 Blindflansche, PN 2,5 keine Angaben DN 10 bis DN 2 000
05 Blindflansche, PN 6 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 2 000
05 Blindflansche, PN 10 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 1 200
2597 05 Blindflansche, PN 16 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 1 200
05 Blindflansche, PN 25 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 600
05 Blindflansche, PN 40 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 600
05 Blindflansche, PN 64 (neu PN 63) DN 10bis DN 400 DN 10 bis DN 400
05 Blindflansche, PN 100 DN 10bis DN 350 DN 10 bis DN 350

Keine Baugréen, nur
2528 — Flansche Werkstoffe / Anwen- —
dungstemperaturen

2543 21 Stahlgussflansche, PN 16 DN 10 bis DN 2 200 DN 10 bis DN 2 000
2544 21 Stahlgussflansche, PN 25 DN 10 bis DN 2 000 DN 10 bis DN 2 000
2545 21 Stahlgussflansche, PN 40 DN 10 bis DN 1 600 DN 10 bis DN 600
2546 21 Stahlgussflansche, PN 64 (neu PN 63) DN 10 bis DN 1 200 DN 10 bis DN 1 200
2547 21 Stahlgussflansche, PN 100 DN 125 bis DN 700 DN 10 bis DN 500
2548 21 Stahlgussflansche, PN 160 DN 10bis DN 300 DN 10 bis DN 300
2549 21 Stahlgussflansche, PN 250 DN 10bis DN 300 DN 10 bis DN 300
2550 21 Stahlgussflansche, PN 320 DN 10bis DN 250 DN 10 bis DN 250
2551 21 Stahlgussflansche, PN 400 DN 10bis DN 200 DN 10 bis DN 200
2566 13 Gewindeflansche mit Ansatz, PN 10 bis PN 16 DN 6bisDN 100 DN 10 bis DN 600
2573 1 Flansche, glatt zum Léten oder Schweil’en, PN 6 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 600
2576 1 Flansche, glatt zum Léten oder SchweilRen, PN 10 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 600
2627 11 Vorschweil¥flansche, PN 400 DN 10bis DN 200 DN 10 bis DN 200
2628 11 Vorschweil¥flansche, PN 250 DN 10bis DN 250 DN 10 bis DN 300
2629 11 Vorschweilflansche, PN 320 DN 10bis DN 250 DN 10 bis DN 250
2630 11 Vorschweilflansch, PN 1 und PN 2,5 DN 10 bis DN 4 000 DN 10 bis DN 4 000
2631 11 Vorschweil¥flansch, PN 6 DN 10 bis DN 3 600 DN 10 bis DN 3 600
2632 11 Vorschweif¥flansch, PN 10 DN 10 bis DN 3 000 DN 10 bis DN 3 000
2633 11 Vorschweilflansch, PN 16 DN 10 bis DN 2 000 DN 10 bis DN 2 000
2634 11 Vorschweilflansch, PN 25 DN 10 bis DN 1 000 DN 10 bis DN 1 000
2635 11 Vorschweilflansch, PN 40 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 600
2636 11 Vorschweilflansch, PN 64 (neu PN 63) DN 10bis DN 400 DN 10 bis DN 400
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Tabelle NA.1 (fortgesetzt)

DIN ® 1: lgnnsz:rr; Anwendungsbereich BaugroRe nach Baugrofe nach

EI)IN EN bisheriger DIN DIN EN 1092-1
2637 11 Vorschweilflansch, PN 100 DN 10bis DN 350 DN 10 bis DN 350
2638 11 Vorschweilflansche, PN 160 DN 10bis DN 300 DN 10 bis DN 300
2641 02, 33, 32 | Lose Flansche; Vorschweilbordel; Glatte Bunde, PN 6 DN 10 bis DN 1 200 DN 10 bis DN 600
2642 02, 33, 32 | Lose Flansche; VorschweiRbordel; Glatte Bunde, PN 10 DN 10 bis DN 800 DN 10 bis DN 600
2655 02, 33, 32 | Lose Flansche; Glatte Bunde, PN 25 DN 10bis DN 500 DN 10 bis DN 600
2656 02, 33, 32 | Lose Flansche; Glatte Bunde, PN 40 DN 10bis DN 400 DN 10 bis DN 600
2673 04, 34 Lose Flansche mit VorschweiRbund, PN 10 DN 10 bis DN 1 200 DN 10 bis DN 600

@  Ersetzt durch DIN EN 1092-1.

Fir Flansche nach den zurlickgezogenen DIN-Normen mit von EN 1092-1 abweichenden Malien kénnen fir die
Ersatzbeschaffung die zurickgezogenen DIN-Normen weiterhin angewendet werden.

ANMERKUNG Flansche nach den zurliickgezogenen DIN-Normen entsprechen hinsichtlich der Berechnung der
Flanschverbindungen nicht mehr dem heutigen Stand der Technik. Bei der Verwendung von Flanschen nach
zurtickgezogenen DIN-Normen ist durch den Anwender zu prufen, ob die Berechnung von Flanschverbindungen nach
EN 1591-1:2001 oder DIN V 2505:1986 durchgeflihrt werden soll.

NA.2 Gegeniiberstellung der Dichtflaichenbezeichnungen nach bisherigen
DIN-Normen und DIN EN 1092-1

Tabelle NA.2 zeigt eine Gegenuberstellung der bisherigen Dichtflachenbezeichnungen nach DIN und den neuen
Dichtflachenbezeichnungen nach DIN EN 1092-1.

Tabelle NA.2 — Dichtflachenbezeichnungen

Alte Bezeichnung nach DIN Neue Bezeichnung nach DIN EN 1092-1
Form A Form A
Form B
Form C Form B1
Form D
Form E Form B2?
Form F Form C
Form N Form D
FormV 13 Form E
Form R 13 Form F
FormV 14 Form H
Form R 14 Form G
@  Dichtflachenform B2 ist zwischen Besteller und Hersteller gesondert zu vereinbaren, siehe Tabelle 2, FuRnote b in EN 1092-1.
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NA.3 Linsendichtung

Die Flansche kénnen auch mit Dichtflachen fir Linsendichtung nach DIN 2696 geliefert werden.

NA.4 Membran-SchweilRdichtung

Die Flansche kdnnen auch mit reduziertem Dichtleistendurchmesser d, (fir Membran-Schweif3dichtung) nach
DIN 2695 geliefert werden.

6
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Nationaler Anhang NB
(informativ)

Literaturhinweise

DIN 2695, Membran-Schwei3dichtungen und Schweil3ring-Dichtungen fiir Flanschverbindungen
DIN 2696, Flanschverbindungen mit Dichtlinse

DIN EN 10226-1, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 1: Kegelige Aul3engewinde
und zylindrische Innengewinde — Mal3e, Toleranzen und Bezeichnung

DIN EN 10226-2, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 2: Kegelige AulRengewinde
und kegelige Innengewinde — Male, Toleranzen und Bezeichnung

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen; Toleranzen flir Ldngen- und Winkelmale ohne einzelne Toleranz-
eintragung
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EUROPAISCHE NORM EN 1092-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE August 2007

ICS 23.040.60 Ersatz fir EN 1092-1:2001

Deutsche Fassung

Flansche und ihre Verbindungen —
Runde Flansche fir Rohre, Armaturen, Formstticke und
Zubehorteile, nach PN bezeichnet —
Teil 1: Stahlflansche

Flanges and their joints — Brides et leurs assemblages —
Circular flanges for pipes, valves, fittings and accessories, Brides circulaires pour tubes, appareils de robinetterie,
PN designated — raccords et accessoires, désignées PN —
Part 1: Steel flanges Partie 1: Brides en acier

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 23. Juni 2007 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, E__stland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kdnigreich
und Zypern.

. — |
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COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2007 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 1092-1:2007 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1092-1:2007) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 74 ,Flansche und ihre
Verbindungen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland)gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2008, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Februar 2008 zurtickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 1092-1:2001

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der
EG-Richtlinie 97/23/EG.

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments 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

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,

Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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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 ISO 7005-1 Uber Stahlflansche bezogen.

Bei diesem Beschluss des CEN/TC 74 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 geéndert.

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 Erhdhen 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 ISO 7005-1 festge-
legt ist, enthalt die EN 1092-1 zusatzlich Flansche bis PN 400.

Wesentliche Anderungen gegeniiber der Ausgabe 2001:
i) Die Flansche PN 160, PN 250, PN 320 und PN 400 wurden aufgenommen;
i) weitere Herstellverfahren wurden aufgenommen;
iii) Schweillbedingungen und Prifungen wurden aufgenommen,;

iv) die HOhe der Dichtleiste f; wurde auf die friheren DN-bezogenen Male zuriickgeandert;

v) weitere Bund- bzw. Bérdeltypen wurden aufgenommen;

vi) die Werkstoffe wurden angepasst;

vii) neue Druck/Temperatur-Zuordnungen sind auf den Flanschwerkstoff bezogen;
viii) fir Flansche mit Feder und Nut wurden Ringe aufgenommen;

ix) 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 fir 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;

— Flansche Typ 01;

— Flansche Typ 02 mit 32 bzw. 33 bis DN 600 fir PN 2,5 bis PN 40;

— Flansche Typ 35, Typ 36 und Typ 37 fir PN 10 bis PN 40;

— Furdie Typen 21 und 04 mit 34 wurde noch keine Neuberechnung nach EN 1591-1 durchgefihrt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm Uber eine einzelne Flanschenreihe legt Anforderungen fest fir 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, Male, Toleranzen, Gewinde, Schrauben-
grélRen, Oberflachenbeschaffenheit der Dichtflachen der Flanschverbindung, Kennzeichnung, Werkstoffe,
Druck/Temperatur-Zuordnungen und ungefahre Flanschgewichte fest.

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm umfassen ,Flansche” auch Bérdel und Bunde.
Diese Norm gilt fiir Flansche, die nach den in Tabelle 1 beschriebenen Verfahren hergestellt 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 287-1:2004, Priifung von Schweillern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stéhle

EN 473:2000, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfrei-
en Priifung — Allgemeine Grundlagen

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

EN 764-5:2002, Druckgeréte — Teil 5: Priifbescheinigungen fiir metallische Werkstoffe und Ubereinstimmung
mit der Werkstoffspezifikation

EN 970:1997, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweilBndhten — Sichtpriifung

EN 1289:1998, Zerstoérungsfreie Priifung von Schweil3verbindungen — Eindringpriifung von Schweil3verbin-
dungen — Zuléssigkeitsgrenzen

EN 1290:1998, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen

EN 1291:1998, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen — Zuléssigkeitsgrenzen

EN 1333:2006, Flansche und ihre Verbindungen - Rohrleitungsteile - Definition und Auswahl von PN

EN 1418, Schweilpersonal - Priifung von Bedienern von Schweil3einrichtungen zum Schmelzschweil3en und
von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen

EN 1435:1997, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilBverbindungen

EN 1591-1:2001, Flansche und ihre Verbindungen — Regeln fiir die Auslegung von Flanschverbindungen mit
runden Flanschen und Dichtung — Teil 1: Berechnungsmethode

EN 1708-1:1999, Schweilen — Verbindungselemente beim Schweillen von Stahl — Teil 1: Druckbean-
spruchte Bauteile

EN 1712:1997, Zerstorungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3verbin-
dungen — Zuléssigkeitsgrenzen
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EN 1714:1997, Zerstbérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3verbin-
dungen

EN 4014:2004, Luft- und Raumfahrt — Gewindeeinsétze, dickwandig, selbstsichernd — Konstruktionsnorm

EN 10028-2:2003, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stéhle mit
festgelegten Eigenschaften bei erhbhten Temperaturen

EN 10028-3:2003, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 3: Schweil3geeignete Feinkornbau-
stéhle, normalgegliiht

EN 10028-4:2003, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 4: Nickellegierte kaltzédhe Stéhle
EN 10028-7:2000, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 7: Nicht rostende Stéhle

EN 10160:1999, Ultraschallpriifung von Flacherzeugnissen aus Stahl mit einer Dicke gr6Rer oder gleich 6 mm
(Reflexionsverfahren)

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse; Arten von Priifbescheinigungen

EN 10213-2:1995, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 2: Stahlsorten fiir
die Verwendung bei Raumtemperatur und erhéhten Temperaturen

EN 10213-3:1995, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 3: Stahlsorten fiir
die Verwendung bei tiefen Temperaturen

EN 10213-4:1995, Technische Lieferbedingungen fiir Stahlguss fiir Druckbehélter — Teil 4: Austenitische und
austenitisch-ferritische Stahlsorten

EN 10216-2:2002, Nahtlose Stahlrohre flir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 2: Rohre aus unlegierten und legierten Stéhlen mit festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Tempera-
turen

EN 10216-3:2002, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 3: Rohre aus legierten Feinkornbaustéhlen

EN 10216-4:2002, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 4: Rohre aus unlegierten und legierten Stéhlen mit festgelegten Eigenschaften bei tiefen Temperaturen

EN 10216-5:2004, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 5: Rohre aus nicht rostenden Stéhlen

EN 10217-2:2002, Geschweillte Stahirohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 2: Elektrisch geschweillte Rohre aus unlegierten und legierten Stahlen mit festgelegten Eigenschaften bei
erhéhten Temperaturen

EN 10217-3:2002, Geschweillte Stahirohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 3: Rohre aus legierten Feinkornbaustéhlen

EN 10217-7:2005, Geschweillte Stahirohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen —
Teil 7: Rohre aus nicht rostenden Stéhlen

EN 10220:2002, Nahtlose und geschweil3te Stahlrohre — Allgemeine Tabellen fiir MalBe und ldngenbezogene
Masse

EN 10222-2:1999, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 2: Ferritische und martensitische
Stéhle mit festgelegten Eigenschaften bei erhbhten Temperaturen

EN 10222-3:1998, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 3: Nickelstédhle mit festgelegten Eigen-
schaften bei tiefen Temperaturen
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EN 10222-4:1998, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 4: Schweil3geeignete Feinkornbau-
stédhle mit hoher Dehngrenze

EN 10222-5:1999, Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehélter — Teil 5: Martensitische, austenitische und
austenitisch-ferritische nicht rostende Stéhle

EN 10226-3:2005, Rohrgewinde fiir im Gewinde dichtende Verbindungen - Teil 3: Priifung mit Grenzlehren

EN 10272:2000, Nicht rostende Stabe fiir Druckbehélter

EN 10273:2000, Warmgewalzte schweillgeeignete Stdbe flir Druckbehélter mit festgelegten Eigenschaften
bei erhéhten Temperaturen

EN 12517-1:2006, Zerstérungsfreie Priifung von SchweiSverbindungen — Teil 1: Bewertung von Schweil3-
verbindungen in Stahl, Nickel, Titan und ihren Legierungen mit Durchstrahlung — Zuldssigkeitsgrenzen

EN ISO 887:2000, Flache Scheiben fiir metrische Schrauben und Muttern fiir allgemeine Anwendungen —
Allgemeine Ubersicht (ISO 887:2000)

EN ISO 1127:1996, Nichtrostende Stahlrohre - MalBe, Grenzabmal3e und Idngenbezogene Masse (ISO
1127:1992)

EN ISO 5817:2003, SchweiBen — SchmelzschweilSverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legie-
rungen (ohne Strahlschweil3en) — Bewertungsgruppen von Unregelméafligkeiten (ISO 5817:2003)

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

EN ISO 9692-2:1998, Schweilen und verwandte Verfahren — Schweil3nahtvorbereitung — Teil 2: Unterpul-
verschweil8en von Stahl (ISO 9692- 2:1998)

EN ISO 15614-1:2004, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweil3verfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stdhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

EN ISO 15614-13:2005, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweil3verfahrenspriifung — Teil 13: Pressstumpf- und Abbrennstumpfschweillen (ISO 15614-13:2005)

ISO 7-1:1994, Pipe threads where pressure-tight joints are made on the threads — Part 1: Dimensions, tole-
rances and designation

ISO 2768-1:1989, General tolerances — Part 1: tolerances for linear and angular dimensions without individ-
ual 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

hochster Druck, flir den das Druckgerat nach Festlegung des Druckgerateherstellers ausgelegt ist
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3.4

maximal zulassige Temperatur

TS

maximale Temperatur, flr die das Druckgerat nach Festlegung des Druckgerateherstellers ausgelegt ist

3.5

Druckgeratehersteller

Einzelperson oder Organisation, die verantwortlich ist fir die Auslegung, Herstellung, Prifung, Inspektion und
gegebenenfalls Aufstellung von Druckgeraten und Baugruppen

[EN 764-3]

3.6

Flanschhersteller

Einzelperson oder Organisation, die verantwortlich ist fir Ubereinstimmung der Flansche mit den
Anforderungen dieser Norm

3.7

Besteller

Person oder Organisation, die Erzeugnisse nach dieser Norm bestellt. Der Besteller ist nicht
notwendigerweise, kann aber, ein Hersteller von Druckgeraten nach der in Anhang ZA angegebenen EU-
Richtlinie sein. Hat ein Besteller nach dieser Richtlinie Verantwortung zu tibernehmen, so liefert diese Norm
eine Voraussetzung fur die Erflllung der wesentlichen Anforderungen der in Anhang ZA identifizierten
Richtlinie

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. Bordeltypen mit den entsprechenden Flanschtyp-
Nummern. Flansche mussen mit ,Flanschtyp® und der ,Flanschbezeichnung“ benannt werden. Bund- bzw.
Bordelteile mussen 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 flr jeden Flanschtyp, jeden Bund- bzw. Bérdeltyp und jede PN-Stufe geltende DN-Bereich ist in Tabelle 7
festgelegt, jedoch sind nicht fiir alle Typen alle MalRe festgelegt.

4.2 Normbezeichnung

Flansche und Bunde bzw. Bérdel nach dieser Norm sind mit folgenden Angaben zu bezeichnen:
a) Bezeichnung, z. B. Flansch, Bordel oder Bund;

b) Nummer dieser Europaischen Norm, d. h. EN 1092-1;

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

d) Form der Dichtflaiche nach Bild 3;

e) DN (Nennweite);



Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

f)  Bohrungsdurchmesser: nur falls nicht dieser Europaischen Norm entsprechend (fir Nennweiten groéRer
DN 600);

By (nur fur Typen 01, 12 und 32);
B, (nur fur Typ 02);
By (nur fur Typ 04);

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

h) reduzierte Wanddicke Sp, falls erforderlich (nur fir Typen 11 und 34 bis 37, sieche Anhang A);
i) PN-Stufe;

j)  Form des Gewindes flir Flansche Typ 13 (Rp oder R,);

k) und Werkstoff und Werkstoffnorm (falls erforderlich);

I)  Warmebehandlung, falls erforderlich;

m) Art der Werkstoffbescheinigung, falls erforderlich (siehe 5.13).

BEISPIEL 1 Bezeichnung eines Flansches Typ 11 mit Dichtflachenform B2, Nennweite DN 200, Ansatzdicke
9 mm, PN 100, aus Werkstoff mit dem Kurznamen P245GH:

Flansch EN 1092-1/11/B2/DN 200 x 9/PN 100/ P245GH

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

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

BEISPIEL 3 Bezeichnung eines Bundes Typ 32, Nennweite DN 400, PN 10, aus Werkstoff mit dem Kurznamen
P265GH:

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

BEISPIEL 4 Bezeichnung eines Flansches Typ 02, Nennweite DN 400, PN 10, aus Werkstoff mit der Werkstoffnummer
1.0425:

Flansch EN 1092-1/02/DN 400/PN 10/1.0425

5 Allgemeine Anforderungen
5.1 Werkstoffe

5.1.1 Allgemeines

Flansche und Bunde bzw. Bordel fir die Verwendung in Druckgeraten sind aus Werkstoffen herzustellen, die
die grundlegenden Sicherheitsanforderungen der EG-Richtlinie 97/23/EG erfiillen. Werkstoffspezifikationen,
die die Anforderungen dieser Europaischen Norm erfiillen, sind in Tabelle 9 angegeben (siehe auch An-
hang D).

Bordel Typ 35 bis Typ 37 durfen nur aus austenitischem/austenitisch-ferritischem Stahl hergestellt werden.

Die fertigen Flansche missen den mechanischen Eigenschaften der Werkstoffnorm entsprechen.

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

10
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ANMERKUNG 1

ANMERKUNG 2

wendungsbereich dieser Europaischen Norm.

5.1.2 Herstellverfahren je nach Grundwerkstoff

Herstellverfahren siehe Tabelle 1.

Tabelle 1 — Herstellverfahren

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

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

Die Werkstoffe der zugehérigen Bauteile (zum Beispiel Ringe nach Anhang H) fallen nicht in den An-

hergestellt aus epresst aus
hergestellt gem?alzten oder gi?:lgtfir;:: d :esF::hweilsten
Flansch-/Bund- bzw. Bordeltyp g?- ge- aus Fla.Ch' gesglhmiedeten geschweilt aus oder nahtlosen
schmiedet? | gossen | erzeugnissen Stabep und Formstahl oder Rohren oder
(Bleche) | geschmiedetem Bandb. ¢, d.¢ Flacherzeug-
Formstahl nissen
01 (Glatter Flansch zum Schweilen) ja nein ja ja ja nein
02 (Loser Flansch fiir Typen 32-37) ja nein ja ja ja nein
04 (Loser Flansch fiir Typ 34) ja nein ja ja ja nein
05 (Blindflansch) ja nein ja ja nein nein
11 (Vorschweilflansch) ja nein nein ja ja, bei nein
>DN 700
12 (Uberschieb-SchweiRflansch mit Ansatz) ja nein nein ja nein nein
13 (Gewindeflansch mit Ansatz) ja nein nein ja nein nein
21 (Integralflansch) ja ja nein ja nein nein
32 (Glatter Bund) ja nein ja ja ja nein
33 (Gebdrdeltes Rohrende ) ja nein ja ja ja ja
34 (Vorschweiflbund) ja ja nein ja ja nein
35 (Vorschweifring) ja nein ja ja ja nein
36 (Pressbordel mit langem Ansatz) ja nein nein nein ja ja
37 (Pressbdrdel) ja nein ja nein ja ja

a
b

Nahtlos gewalzt, gepresst, geschmiedet.

Bis DN 1800 ist nur eine Schwei3naht zulassig.

¢ SchweiBen siehe 5.11.

d  GeschweiBte Flansche diirfen nur bis 370 °C eingesetzt werden, in Ubereinstimmung mit EN 13480-3:2002, D.4.4.

Bei Flanschen, die durch Kaltumformen eines Grundwerkstoffes, z. B. eines Flacherzeugnisses, hergestellt werden, werden einige der
mechanischen Eigenschaften, wie z. B. die Bruchdehnung (A) und die Kerbschlagarbeit (KV) aufgrund der Kaltverformung ohne
Warmenachbehandlung beeintrachtigt.

5.2 Reparaturen durch Schweiflen

Mit Ausnahme der Ausbesserungen von Schweil3ndhten nach 5.11 sind Reparaturen durch Schwei3en nur
nach schriftlicher Genehmigung des Bestellers zulassig. In der Bescheinigung fiur den Werkstoff bzw. das
Bauteil ist zu bestatigen, dass anerkannte Schweillverfahren und gepriifte Schweiller eingesetzt wurden
(siehe 5.11)

5.3 Schrauben und Muttern

Flansche miussen 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. Zur
Information: Auswahl von Schrauben und Muttern sowie Kombination der Flansch- und Schraubenwerkstoffe
siehe EN 1515-1 und EN 1515-2.
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5.4 Dichtungen

Die verschiedenen Dichtungsarten, Malle, Konstruktionsmerkmale und Werkstoffe, die verwendet werden,
fallen nicht in den Geltungsbereich dieser Europaischen Norm. Maf3e von Dichtungen sind in den Normen der
Reihe EN 1514 festgelegt.

5.5 Bestimmung der Druck/Temperatur-Zuordnungen

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

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

5.6.1 Flansche und Bunde bzw. Bordel

Die MaRe der Flansche und Bunde bzw. Bérdel missen den in den Tabellen 8 und 10 bis 22 je nach
PN-Stufe angegebenen Werten entsprechen. Das MaR G,,,,, muss den angegebenen Werten nicht entspre-

chen (sieche ANMERKUNG 1), nur ein Héchstwert ist angegeben. Die Wanddicke, S, ist ein Mindestwert,
gewahlt in Abhangigkeit von der Rohrwanddicke 7' nach ISO 4200 (siehe ANMERKUNG 2). Der AuRendurch-
messer des Ansatzes (4) wird nach EN 10220 gewahlt. Die reduzierte Wanddicke Sp wird bei unterschiedli-

chen S und T eingesetzt (Typ 34 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 Europaischen Norm beschriebenen Grundregeln neu berechnet:

— Flansche Typ 11 fir 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 erhoht und die Ansatzdicke ange-
passt werden;

— Flansche Typ 05;

— Flansche Typ 01;

— Flansch Typ 02 mit 32 bzw. 33 bis DN 600 fiir PN 2,5 bis PN 40;

— Flansche Typ 35, Typ 36 und Typ 37 fir PN 10 bis PN 40;

— Fur die Typen 21 und 04 mit 34 wurde keine Neuberechnung nach EN 1591-1 durchgefuhrt.

ANMERKUNG 1  Der Mittelteil der Dichtflache eines Flansches Typ 05 muss nicht bearbeitet werden, vorausgesetzt der
Durchmesser des unbearbeiteten Abschnitts ist nicht groRer als der empfohlene Durchmesser fir G, der in den

Tabellen 10 bis 21 angegeben ist.

max’

ANMERKUNG 2 Der Druckgeratehersteller/Besteller des Druckgerates darf nach Absprache mit dem Flanschhersteller
von den in den Tabellen angegebenen MaRen fiir die Wanddicke (S) abweichende Festlegungen treffen, sofern eine
Berechnung vorliegt.

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

ANMERKUNG 4  Die Durchmesser N,, N, und N5 der Flansch- und Bund- bzw. Bérdeltypen 11, 12, 13, 21 und 34 sind
die theoretischen Werte, die die Verwendung von Ringschliisseln oder den Einsatz von Unterlegscheiben der normalen
Reihe ohne irgendeine zusétzliche 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 fiir das entsprechende Bauteil enthalten.

ANMERKUNG 6 Die ungefahren Gewichte der Flansche und Bunde bzw. Bérdel sind in Anhang C angegeben.
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ANMERKUNG 7  Bei Flanschen Typ 21 sind die MaRe fir 4, N3 und R, Nennwerte. Diese Malle und deren
Grenzabmalle dienen nur als Richtwerte.

ANMERKUNG 8 Fir den Durchmesser der Wanddicke S bzw. den reduzierten Durchmesser Sp, siehe Anhang A.
Flanschtyp 34 siehe Tabellen 12 bis 15.

5.6.2 Ansatze
Die Ansatze von Flanschen Typ 12, 13 und 34 missen entweder:
a) parallel sein, oder

b) fir Schmiede- oder Gieltzwecke eine fertigungsbedingte Konizitat von max. 7° auf der Aufienflache
haben.

Einzelheiten Uber die SchweilRnahtvorbereitung fir Flansche Typ 11 und Bund- bzw. Bordeltypen 34 bis 37
sind in Anhang A angegeben.

5.6.3 Gewindeflansche

5.6.3.1 Die Gewinde von Flanschen Typ 13 mussen zylindrisch (Kurzzeichen Rp) oder konisch (Kurz-
zeichen R.) nach ISO 7-1 sein. Die Lehrung muss nach EN 10226-3 erfolgen.

ANMERKUNG  Zylindrisches Gewinde wird geliefert, sofern vom Besteller nichts anderes 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 Gberschreiten.

Flansche Typ 13 missen 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 Gewindeauflendurchmesser 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 Schraubenloécher
Die Schraubenlécher missen in gleichmaRigem Abstand auf dem Lochkreisdurchmesser angeordnet sein.

Bei Flanschen Typ 21 missen sie so angeordnet sein, dass sie symmetrisch auerhalb der Hauptachsen
liegen und dass auf diese keine Lécher fallen (siehe Bilder 5 bis 16).

5.6.5 Bordel und Bunde

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

5.6.6 Bund- bzw. Bérdeltypen

Bei den Bund- bzw. Boérdeltypen 33, 36 und 37 darf die Dicke des Boérdels an der Flanschdichtflache die fest-
gelegte 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. Die Dicke von Typ 33 muss mindestens der Dicke von Typ 37 ent-
sprechen (siehe Anhang A.3).
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5.7 Dichtflichen

5.7.1 Formen von Dichtflachen

Formen von Dichtflachen sind in Bild 3 und deren MaBe in Bild4 und Tabelle 8 angegeben.Fir die
Dichtflachenformen B, D, F und G muss der Ubergang von der Kante der Dichtleiste zur Flanschflache:

a) gerundet oder
b) angefast

nach Wahl des Flanschherstellers sein.

5.7.2 Oberflachenbeschaffenheit der Dichtflachen

5.7.21 Alle Dichtflachen der Flansche und Bunde bzw. Bdrdel, ausgenommen die Typen 33, 36 und 37,
mussen maschinell bearbeitet sein und eine Oberflachenbeschaffenheit haben, die bei einem Vergleich mit
Referenzpriiflingen 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
R,-und R,-Werte, wie in EN ISO 4287 festgelegt, beziehen sich auf die Referenzpriflinge.

5.7.2.2 Bei Flanschen, Bunden bzw. Boérdeln (ausgenommen die Typen 33, 36 und 37) mit Dicht-
flachenformen A, B1, E und F ist das Drehen mit einem Werkzeug auszuflihren, das einen
Schnittkantenradius nach Tabelle 2 aufweist.

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

37) wird die Dichtflachenform A, bei anderen Flanschen die Dichtflachenform B1 verwendet, aul3er zwischen
Besteller und Flanschhersteller wird die Dichtflachenform B2 vereinbart.

Tabelle 2 — Oberflaichenbeschaffenheit der Dichtflachen

Bearb Schneidkantenradius R R2
. . earbeitungs-
Dichtflaichenformen verfahren mm um pm

min. min. max. min. max.
A, B1b E, F Drehenc 1,0 3,2 12,5 12,5 50
B2°, C, D, G, H Drehenc — 0,8 3,2 3,2 12,5

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

a R, und R, sind in EN ISO 4287 festgelegt.

b B1 und B2 sind Dichtflachenformen mit Dichtleiste (Form B) mit unterschiedlicher Oberflachenrauheit.

B1: Standard-Dichtflache fiir alle PN.

B2: Nur nach Vereinbarung zwischen Besteller und Flanschhersteller.

¢, Drehen® umfasst jedes Bearbeitungsverfahren, bei dem entweder konzentrische oder spiralférmige Rillen entstehe

Robert Bosch GmbH;;

5.8 Oberflachenbeschaffenheit der Flansche und Bunde bzw. Bordel

5.8.1 Oberflachenbeschaffenheit

Die Oberflachenbeschaffenheit der Flansche und Bunde bzw. Bordel muss den Angaben in Tabelle 3 ent-
sprechen. Die angegebenen Werte fiir die Oberflachenrauheit gelten fir den Lieferzustand, sofern vom
Besteller nichts anderes festgelegt ist.
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Tabelle 3 — Oberflachenbeschaffenheit

Robert Bosch GmbH;;

AuRendurchmesser Dur_chmesser Bearbeitung
Flanschtyp der Mittelbohrung Scr__rauben- der
o6cher Mutterauf-
R, max R, max R, max R,max lagefliche
01 (Glatter Flansch zum Schweif3en) 25 160 25 160 b c
02 (Loser Flansch fir Typen 32—37) 25 160 25 160 b
04 (Loser Flansch fiir Typ 34) 25 160 25 160 b
05 (Blindflansch) 25 160 ohne Mittelbohrung b c
11 (Vorschweif¥flansch) 252 1602 258 1602 b c
'lisat(ZL;berschieb-Schweirstansch mit 258 1602 o5a 1602 b .
13  (Gewindeflansch mit Ansatz) 252 1602 b c
21 (Integralflansch) 258 1602 258 1602 c
32 (Glatter Bund) 25 160 25 160
33 (Gebordeltes Rohrende) 25 160 25 160
34  (VorschweilRbund) 252 1602 258 1602
35 (Vorschweildring) 252 1602 252 1602
36 (Pressbordel mit langem Ansatz) 252 1602 258 1602
37 (Pressbordel) 252 1602 252 1602

@  oder unbearbeitet bis PN 40.
b Schraubenldcher > PN 40 nur gebohrt.

¢ Spanende Bearbeitung der Mutterauflageflache fir PN > 63 (siehe 5.8.2).

5.8.2 Bearbeitung der Mutterauflageflachen oder der Flanschriickseite

Durch das Spiegeln (ringférmige Bearbeitung um die Schraubenléscher) der Schraubenauflageflachen oder
die Bearbeitung der Ruckflache darf die festgelegte Mindestdicke des Flansches nicht unterschritten werden.
Beim Spiegeln der Schraubenauflageflachen muss der Durchmesser so grof3 sein, dass er die ent-
sprechenden Unterlegscheiben der normalen Reihe nach ISO 887 fir die verwendete SchraubengréfRe
aufnehmen kann. Die Mutterauflageflichen missen zur Flanschdichtflache innerhalb der in Tabelle 22
angegebenen Grenzwerte parallel sein. Bei der Bearbeitung der Flanschriickseite muss am Ansatz ein
Mindestlibergangsradius R2 (siehe Bild 17) nach Tabelle 23 erhalten bleiben.

5.9 Toleranzen
Die MaRtoleranzen fiir Flansche und Bunde bzw. Bérdel sind in Tabelle 22 angegeben.

Allgemeine Toleranzen fir MalRe ohne festgelegte Toleranzen nach ISO 2768-1-c.
5.10 Kennzeichnung

5.10.1 Alilgemeine 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-/Bundherstellers, z. B. XXX;

b) Nummer dieser Europaischen Norm, d. h. EN 1092-1;

c) Nummer des Flansch/Bund- bzw. Bérdeltyps;

15



Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

d) DN, z. B. DN 150;

e) PN-Stufe, z.B. PN40 (Kennzeichnung nach Ubersichtstabelle 7, andere Kennzeichnungen, fiir
identische Mal3e, mit niedrigerer PN-Zahl dirfen festgelegt werden);

f)  Wanddicke S, falls abweichend von dieser Europédischen Norm;

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

h) Guss-Nummer und/oder Schmelzennummer,wie eine geeignete Kenn-Nummer fir die Riickverfolgbarkeit,
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 Bauteil zu klein ist, um alle erforderlichen Kennzeichnungen aufzubringen, sind mindestens die fol-
genden Kennzeichnungen aufzubringen:

i)  Name oder Zeichen des Flansch-/Bundherstellers;

i) Zeichen ,EN%

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

iv) Entweder Werkstoffbezeichnung oder Werkstoffnummer oder die Werkstoffsorte;

v) Guss-Nummer und/oder Schmelzennummer und/oder eine geeignete Kenn-Nummer fir die Rickverfolg-
barkeit des Gussstiickes.

5.10.2 Stempeln

Werden Stahlstempel verwendet, dann ist die Kennzeichnung auf der Umfangsflache der Bauteile aufzu-
bringen.

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

5.10.3 Ubereinstimmungserklirung 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 Ubereinstimmungserklarung des Flanschherstellers, d. h.
eine Erklarung des Flanschherstellers selbst oder im Namen des Flanschherstellers, dass das Erzeugnis den
Anforderungen dieser Europaischen Norm entspricht.

5.11 Schweifen

Bei der Herstellung von Flanschen oder Bunden bzw. Bordeln durch Schmelzschweil’en oder durch Biegen
aus Formstahl, Stabstahl oder Flacherzeugnissen und Abbrennstumpfschweilen gelten die folgenden Bedin-
gungen:

— Schweillprozesse/Schweillverfahren missen nach EN ISO 15614-1 und EN ISO 15614-13 gepruft und
anerkannt sein;

ANMERKUNG Bereits zugelassene Schweillverfahren fir Lichtbogenschweiflen von Stahl, z. B. nach EN 288-3, dirfen
angewendet werden (siehe Einleitung EN ISO 15614-1:2004).

— Schweilder und/oder Bediener von Schweil3einrichtungen missen nach EN 287-1 und/oder EN 1418 ge-
pruft und anerkannt sein.
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Alle Schwei3nahte missen durchgeschweil3t sein.

Ortliche Ausbesserungen von Schweillnéhten mit Schweilzusatzwerkstoffen sind zuldssig, sofern das Aus-
besserungsverfahren bzw. die Schweiller nach dem entsprechenden Teil der vorgenannten Normen gepriift
sind.

Wird eine Warmebehandlung verlangt, muss die Ausbesserung der Schweiflnahte zuvor erfolgen.

5.12 Priifungen

5.12.1 Priifung von SchmelzschweiBverbindungen

SchweilRverbindungen sind vor der Durchfiihrung einer anderen zerstérungsfreien Prifung (ZfP) einer
Sichtpriifung nach EN 970 zu unterziehen,;

der Priufbereich muss das Schweil3gut und die Warmeeinflusszonen umfassen;
die erforderliche Oberflachenprifung muss an allen Oberflachen durchgeflihrt werden;

die entsprechende zerstérungsfreie Prifung muss nach jedem Umformen bzw. jeder Warmebehandlung
erfolgen. Wenn ein Werkstoff unempfindlich gegen Rissbildung infolge der Warmenachbehandlung ist
(z. B. Werkstoffgruppen 1.1 und 8.1 (siehe CEN ISO/TR 15608)), darf die zerstérungsfreie Prifung auch
vor der Warmenachbehandlung durchgefiihrt werden;

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

geschweillte Rohre als Grundwerkstoff missen der einschlagigen Produkt-(Rohr-)Norm entsprechen
(siehe Tabelle 9);

alle anderen Langsnahte von Ansatzen sind einer 100 % volumetrischen Prifung (RT/UT) zu unter-
ziehen;

Nur fir Typ 35: Jede 10. Radialnaht von Ringen muss einer 100 % volumetrischen Priifung unterzogen
werden. Jede 10. Ringnaht muss einer Oberflachenprifung auf Rissbildung (MT oder PT) unterzogen
werden, ausgenommen sind die Werkstoffgruppen 1.1, 1.2 oder 8.1;

Nur fir Typ 35: bei Schweillverbindungen zwischen Ansatz und Ring muss jeder 10. Flansch einer Ober-
flachenprifung auf Rissbildung (MT oder PT) unterzogen werden.

Tabelle 4 — ZfP-Priifverfahren, -Techniken, Klassifizierung und Zulassigkeitskriterien fiir
schmelzgeschweite Flansche oder Bunde bzw. Bordel

ZfP-Verfahren (Abkiirzung)

Priiftechnik

Zulassigkeitskriterien

Sichtprifung (VT)

EN 970

EN ISO 5817:2003, OberflachenunregelmaRigkei-
ten, Bewertungsgruppe B

Durchstrahlungsprifung (RT)

EN 1435:1997, Prifklasse B

EN 12517-1:2006, Zulassigkeitsgrenze 2 und
Tabelle 6.6.4-1

Ultraschallprifung (UT)

EN 1714:1997, mindestens
Priifklasse B®

EN 1712:1997, Zulassigkeitsgrenze 2 und Fla-
chenfehler nicht zuléssig

Eindringprifung (PT)

EN 571-1:1997 und Prifpara-
meter nach EN 1289:1998,
Tabelle A.1 — Zulassigkeits-
grenze 1

EN 1289:1998, Zulassigkeitsgrenze 1

Magnetpulverprifung (MT)

EN 1290:1998 und Prifpara-
meter nach EN 1289:1998,
Tabelle A.1 — Zulassigkeits-
grenze 1

EN 1291:1998, Zulassigkeitsgrenze 1

a

Dicke ¢t < 40 mm, Zulassigkeitsgrenze A ist zulassig. Bei 1 > 100 mm ist Zulassigkeitsgrenze C erforderlich.
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ZfP-Personal (Stufe 1) und ZfP-Personal fir die Uberwachung (Stufe 2) muss nach EN 473 geprift und aner-
kannt sein.

5.12.2 Priifung von Flanschen oder Bunden bzw. Bordel aus gebogenem und elektrisch

a)

b)

c)

geschweitem Formstahl, Stabstahl oder Bandmaterial

Schweillverbindungen sind vor der Durchfilhrung einer anderen zerstérungsfreien Prifung (ZfP) einer
Sichtpriifung nach EN 970 zu unterziehen. Zulassigkeitskriterien nach EN ISO 5817, Oberflachenfehler
Bewertungsgruppe C;

der Prufbereich muss das Schweil3gut und die Warmeeinflusszonen umfassen;

alle Grundwerkstoffe fir diese Flansche, z.B. Bleche oder Flacherzeugnisse miuissen einer
Ultraschallprifung nach EN 10160 unterzogen werden. Prifumfang siehe EN 10160:1999, Tabelle 3,
Zulassigkeitskriterien Qualitatsklasse S, und EN 10160:1999, Tabelle 5 Qualitatsklasse Ej;

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

fertig bearbeitete Flansche aus Werkstoffen aller anderen Werkstoffgruppen werden einzeln vom
Flanschhersteller einer Ultraschall- oder Durchstrahlungspriifung im Schweil3bereich nach den Angaben
in Tabelle 5 unterzogen;

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

der Flanschhersteller muss alle Schwei3nahte mit einem geeigneten Verfahren, z. B. der Eindringprifung
bei austenitischem Grund- oder Zusatzwerkstoff und der Magnetpulverprifung bei ferritischem Werkstoff
nach den Angaben in Tabelle 5 einer Prufung unterziehen. Ausnahmen bilden die folgenden Werkstoffe:
P235GH, P265GH und P250GH;

die zerstorungsfreie Prifung 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 CEN ISO/TR 15608), darf die zerstdrungsfreie
Prifung auch vor der Warmenachbehandlung durchgefihrt werden.

Tabelle 5 — Umfang der zerstorungsfreien Priifung fiir Flansche
oder Bunde bzw. Bordel aus gebogenem und elektrisch geschweilltem
umgeformtem Formstahl, Stabstahl oder Bandmaterial

Anzahl der Flansche Ur_r_1fang der_ .

L o N zerstorungsfreien Mindestanzahl

je Priifeinheit -

Priifung

> 1bhis< 20 100 % —
> 20bis< 50 50 % 20 Flansche
> 50bis< 200 25 % 25 Flansche
> 200 bis <1 000 15 % 50 Flansche
> 1000 10 % 150 Flansche

5.12.3 Prifung umgeformter Teile mit Ausnahme von 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 Grof3e des Flansches), soweit zutreffend, die folgenden Priifungen:
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— Wanddickenmessungen;

— Malprufungen;

— Harteprifungen (z. B. unlegierte und niedrig legierte Stahle);

— Ultraschallprifung auf innenliegende Fehler in Langs- und Querrichtung (z. B. bei Dicken iber 8 mm);
— Prifung auf Oberflachenfehler oder oberflachennahe Fehler (MT oder PT).

Werkstoff, Warmebehandlung, Warmebehandlungslos und Verformungsgrad missen bei der Festlegung des
Loses berticksichtigt 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 durchzuflihren und muss die in
der Spezifikation des Grundwerkstoffes verlangten Prifungen umfassen, z. B.

— Zugversuch;
— Kerbschlagbiegeversuch;
— Mikroschliffe (z. B. Cr-Stahle 9 % bzw. 12 %);

An Flanschen und Bunden bzw. Bérdeln mit PN x DN > 1 000 bar und DN > 25 ist eine Prifreihe je Schmelze,
Wanddickenbereich und Warmebehandlungslos durchzufuhren. Die Prufungen missen an Prifsticken
durchgefiihrt werden, die aus dem Bauteil selbst oder aus zusammen mit den Bauteilen in die Warme-
behandlungséfen eingebrachten Prifstiicken bestehen. Die Prifergebnisse missen den Anforderungen an
die mechanischen Eigenschaften nach der Werkstoffnorm entsprechen.

5.12.4 Prifung anderer Werkstoffe

Geschmiedete Flansche (gepresst, ringgewalzt bzw. geschmiedet), Gussstiicke und Stdbe missen vom
Werkstoffhersteller nach der entsprechenden Werkstoffnorm geprift werden.

5.13 Bescheinigungen

Der Flanschhersteller muss entsprechende Verfahren anwenden, die die Rickverfolgbarkeit des Werkstoffes
sicherstellen und eine Werkstoffverwechslung verhindern, und in der Lage sein, die jeweilige Dokumentation
Uber den verwendeten Grundwerkstoff bereitzustellen. Nach EN 764-5 kann der Besteller des Flansches eine
fur die jeweilige Kategorie geeignete Prifbescheinigung nach EN 10204:2005 (2.1, 3.1 oder 3.2) verlangen.
Es sind die Regeln der Richtlinie 97/23/EG und der Produktspezifikation, die die technischen
Lieferbedingungen enthalt, anzuwenden. Wird ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 verlangt, muss das
Qualitatsmanagementsystem des Werkstoffherstellers den grundlegenden Anforderungen nach der
Richtlinie 97/23/EG, Anhang |, Abschnitt 4.3, 3. Absatz, entsprechen.
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+E
| a
GHY |

=

Typ 02
Loser Flansch fur Pressbdrdel mit langem Ansatz
(siehe Typ 36)

NGRS \r\ NHY
Typ 05
Blindflansch
|
T i N
Typ 12

Uberschieb-SchweilRflansch mit Ansatz

|
Nll\

Typ 21
Integralflansch

ANMERKUNG Diese Zeichnungen sind nicht maRstéblich, insbesondere die Dichtflachen sind nur angedeutet (siehe

Bild 3).

Bild 1 — Flanschtypen
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

s - N .

Typ 32 Typ 33 Typ 34
Glatter Bund Gebordeltes Rohrende VorschweiRbund

S I s I I S N N

Typ 35 Typ 36 Typ 37
Vorschweiring Pressboérdel mit langem Ansatz Pressbordel

ANMERKUNG Diese Zeichnungen sind nicht maRstablich.

Bild 2 — Bund bzw. Bordel Typen 32 bis 37

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

Typ Nr Benennung
01 Glatter Flansch zum Schweil3en
02 Loser Flansch fur glatten Bund oder fiir Vorschwei3bordel
04 Loser Flansch fir Vorschweilbund
05 Blindflansch
11 Vorschweilflansch
12 Uberschieb-SchweiRkflansch mit Ansatz
13 Gewindeflansch mit Ansatz
212 Integralflansch
32b Glatter Bund
33a.b Gebordeltes Rohrende
34b Vorschweiflbund
35b Vorschweilring
36 Pressbordel mit langem Ansatz
37b Pressbordel
2 Integraler Bestandteil eines Druckgeréates oder eines Bauteils.
b Die Typen-Nummern 32, 33, 35, 36 und 37 werden mit Flanschen Typ 02 und die
Typen-Nummer 34 mit Flanschen Typ 04 verwendet.
ANMERKUNG Die Typ-Nummern sind nicht fortlaufend, um die kinftige Auf-
nahme weiterer Typen zu ermdglichen.
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

A
:

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

-
it
Form E Form F Form G Form H
Vorsprung Riicksprung 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 flir verschiedene Anwendungsfalle (siehe 5.7.2.2, 5.7.2.3 und
Tabelle 2).

ANMERKUNG 3 Fur die Malke der Flanschdichtflachen siehe Bild 4 und Tabelle 8.

Bild 3 — Formen von Flanschdichtflachen
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 7 — Ubersicht

" NEEEEEEEEEEEEEREEEEEBREEBEEEEEREEEEEEERE
Flansch- oder Bund- bzw. Bordeltyp |~ || NN |®O || F|F|O|O|K |0 ||O|N|F|O|D|OS|N|F|O|0|O|N|F|©|D|D
PN T T NN N[N [N o <
2,5 Malte wie PN 6 X
6 x| x|x]x]x|x]x]x|x]x|x|x]|x][x x| x| x| x][x]x|x]| x| x]|x|x|x]|x]|x]x
| | | 10 | MaewiePN40 | MatewiePN16 |X|x|X|X]x|X|x|x|Xx|x]x|x]|x
IN i INHY) 16 | Magewie PN40 | X|X|X]x|x]x|x[x|x|x|x|x]x|x[x|x[x]|x
Typ 01 25 Mate wie PN 40 XX x x| x]x]x|x][x]x
40 | x|x|x[x]x|x|x]|x]|x]x|x|x]|x][x]x|x]|x
63 | MaewiePN100 |X|x|X|x|X|x[X|x]x]|x
100 [ XX x| x| x| x| x|x]|x|[x]x|x|x]|x]x]|x
2,5 Malte wie PN 6
+ 6 [ x|xx]x]x[x]x[x]x[x]x][x|x][x]x][x]x][x]x]x
%iﬂ 10 | MaBewiePN40 | Maewie PN 16 |X|X|x|x|x|x|x|x
+ 16 | Magewie PN40 | X |X|x|x|x|x|x|x|x[x|x|x]x]x
Typen 02 und 32 25 Mate wie PN 40 X[ x| x| x|x]x]x|x
40 x| x|x[x]x|x| x| x| x]x|x|x]|x|x]x|x|x]|x]|x]x
2,5 Malte wie PN 6
mm— 6 [x|xx]x]x x| x[x]x[x]x x| x[x]x[x [ x[x[x]x][x|x]x|x]x
| G 10 | MaewiePN40 | MaewiePN16 |X|x|X|X]x|X|x][x|X|x]x|x]|x
i 16 | Maewie PN40 | X|x|X|X|x[Xx|x]x[Xx|x][x]Xx|x][x]Xx|x[x]x
:|':I'ypen02und35 25 | Magewie PN40 [X|X|X|x|X|x|x|X|x|x|X|x|x|X|x|x
40 x| x|x[x|x|x|x|x|x]x|x|x]|x][x]x|x]|x
F 2,5 MaRe wie PN 10 X|X
i E 6 Male wie PN 10 X|X
! 10 Mate wie PN 16 X|x]x]x|x
|
+ 16 [X| XXX XXX |X|X[X]| %] X[X]|X]|X|x]|X
Typen 02 und 36

Robert Bosch GmbH;;
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 7 (fortgesetzt)

Robert Bosch GmbH;;

" NEEEEEEEEEEEEEREEEEEBRBEBEEEBEREEEEEEEEE
Flansch- oder Bund- bzw. Bordeltyp |~ || NN |®O || F|F|O|O|K |0 |S|O|N|F|O|D|O|N|F|O|0|O|N|F|©|D0|DS
PN =TT N[N |N NN 0|0 oo <k
L + 4|: 2,5 MaRe wie PN 10
s ! JF—W 6 Mafe wie PN 10
—q 10 [x]x]x|x]x]x]x]x[x]x]x]x]|x
Typen 02 und 33/37 16 XX X[ X| X[ X|X[X]|X[X]|X[|X]|X
1 10 | MaewiePN40 | MaewiePN16 |X|x|X|X]x|X|x]X
: 16 | masewie PN40 |x|x|x|x|x|x|x|x]x]|x|x|x]x]x
' 25 Mate wie PN 40 XXX | X[ x| x| X|x
Typen 04 und 34 a0 x| x|xxxx]x [ x [ xx ] xxxx [ x x  x [ x
2,5 Male wie PN 6 X
6 x| x|x|x|x|x|x]x|x|x|x|x]|x|x]x|x]| x| x]|x]x|x]|x|[x]|x|x|x]x]|x]x
10 | MaBewiePN40 | Matewie PN16 | X |X|X|x|X|x[x|x[x|x]x|x]x
I | T 16 | Magewie PN40 | X[Xx|X]x|X]x|x[x|x|x|x|x|x|x[x|x[x]|x
' ' ' 25 Mate wie PN 40 x| x[x]x|x]x]x]|x
Typ 05 40 [x[x|x]x]x]x]x[x]x | x[x]x[x [ x| x ][ x ][ x]x]x]x
«Mafe wie
63 N 0o XXX XXX | X| XX x| X
100 [ X|x]x[x]x|x|x|x][x|[x]x|x|x][x]x]|x
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Robert Bosch GmbH;;

Tabelle 7 (fortgesetzt)

DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

NEEEEEEEEEEEEEREEEEEBEBEBEEEEEREEEEEEEEE
Flansch- oder Bund- bzw. Bérdeltyp T e SITRIR|QIB|R(F|2|B|BR|B|F|IS|RIZ|B|8B|8|KR|]|3|8|8|KR|¥|3|3|S
PN ||| |N|N|N NN oo o (oo <
2,5 Mate wie PN 6 XX XXX XXX XXX x X x
6 [x|xIxx]xxx [xxx xx [ x [xxx xx e x [ x e x xx x x [ x x
10 | MaBewiePN40 | Manewie PN 16 | X |x|X|x[X|x[x|x[x|x[x|x][x|x][x[x|x|x|x]x]|x|X
16 | Maewie PN40 | X | x| x| x| x[X|x]|x|x|x]x|x|x][x]x]x][x]x|x][x]x]|x]x
25 Mate wie PN 40 XXX [x[x [ x [ x[x [ x| x]x
40 x| x|x[x]x|x|x|x|x][x]x|x]|x][x]|x|x|x]|x]x]x
; | 63 | MaBewie PN 100 [X | X|X|X|X|[X|X[X|x[x|x
i 100 [ X]x[x]x][x]x[x[x]x[x]x][x]x][x]x]x
' 160 [x|x| [x[ [x[x[x|x[x]x[x]x[x]|x
Typ 11
o
&
&
250 |2|X| |X| [X[X[X|[X[X[X[X|X|X
3
©
=
320 |x[x| x| [x[x|x[x]x[x]x][x]|x
400 [x[x| [x] [x|x|x][x]x]x]x]x
6 [x|x]x[x]x]x|x[x]x][x]x]x]x|x]x
10 | MaBewie PN40 | MaRewie PN 16 |X|X|X|X|X|x[X|x
{ i \ 16 | MaBewie PN40 | X |X|x|x|x|Xx|x|x|x|x|x|x|x][x]x]x|x]x
: | . 25 Mate wie PN 40 x| x[x[x[x[x|x|x
Typ 12 40 [x[x]xxx X xxxxx xxxxxx [ x x x
63 | Matewie PN 100 [X|X|X|X|X|x
100 | X[ Xx|Xx|X|x|x|x|x|x|x]|x]x

25



Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 7 (fortgesetzt)

) DN|2|2|R|&(&|F|3|8|3(8|4|3(2|3|3|3|3|3|8|3|8|8|38(8|8|38(8|8|8|8|8|8|8|8|8|8|3|8|8
Flansch- oder Bund- bzw. Bordeltyp || N|N[O|D | F|F(O|O N |D[D|O|N|F|©|0|S|N|F|O|0|O|N|TF|©|0|O
PN ||| |N|N|N NN oo o oo s
6 x| x|x]x[x|x|x[x][x|x][x]|x|x][x]|x
10 | MatewiePN40 | MaBewie PN 16 | X |X[X|X|X[X|X|x
o | - 16| Matewie PN40 | X | x| X|x[x[x|x][x|x|x[x|x|x[x]x|x[x]x
. | . 25 Mate wie PN 40 X[ x[x[x|x[x]x|x
Typ 13 40 x| x]x[x]x]x]x|x]x][x]x]x]|x][x]x|x|x][x]x]x
63 | MaBewie PN 100 [X|X|X|X|X|X
100 | x| x]x[x[x|x[x[x]x|x[x]x
2,5 x| x| x| xxx o x e xx e xxx x X x x [ x
6 x| x]x x| x]xx xxx [ x I xx [ x I x o x xxx xx [ x [ x
10 | MatewiePN40 | Matewie PN 16 | X |x|X|X|x|x|x|x[x|x]x]x|x]x]x]|x]x
16 | MaBewie PN40 | X |X | x| x[x|X|x|x|x|x|x|x|x][x]x|x|x]|x|x]|x|x]|x]x
P 25 Mate wie PN 40 XXX I x I x D xx D x x [ x x
H 40 [P X Ix I x xxxx xx [ x x x
hﬁl‘i 63 | Matewie PN 100 [ X [X| x| x[X|x[x[x|x[x[x] [x[x|x][x]x]x]x
Typ 21 100 | XX x| x x| x| x[x x| x x| x [ x [ x| x
160 |x[x| [x| [x[x[x|[x|x[x|x|x[x]|x
250 |X|x| x| [x]x|x[x[x]x[x|x|x]x
320 |x|x| [x| [x]x|x|x[x]x]x][x]|x
400 [x|x| [x] [x|[x|x|x][x|[x|x]x
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Robert Bosch GmbH;;

._._.H_

Form A: Glatte Dichtflache

i

[

Ll

Form G: O-Ring-Vorsprung

ANMERKUNG 1

fi

dw

6 d,

fi

o
S8

L— Ly

Form B: Dichtleiste (B1 und B2)

Form E: Vorsprung

Das Mal C schlief3t die Hohe 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)

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

£

D w
dx

Form C: Feder

c

Form F: Ricksprung

C

||

fi

#,

ot

By
Pz

Form H: O-Ring-Nut
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 8 — MaRe fiir Flanschdichtflachen

Robert Bosch GmbH;;

d1 f1 f2 f3 fa wb X y zb ax R
DN PN 2,52 PN62 | PN10 | PN16 | PN25 | PN40 | PN 63 | PN 100 |PN 160(PN 250|PN 320 PN 400
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 4,5 4,0 2,0 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 5.0 45 25 183 203 204 182 30° 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 — 292 312 313 291
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 — — — — 55 5.0 3.0 549 575 576 548 270 35
600 670 670 685 725 720 735 735 — — — — — 649 675 676 648
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
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 — — — — — — 5 6.5 6.0 4.0 1462 | 1492 | 1494 | 1460 28° 4
1600 1690 1710 1760 1750 1780 1815 — — — — — — 1662 | 1692 | 1694 | 1660
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 2 545 2570 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
2600 | 2695 2750 2780 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
2800 | 2910 2960 3 000 — — — — — — — — — — — — — — — — — —
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Robert Bosch GmbH;;

Tabelle 8 (fortgesetzt)

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

d1 f1 f2 f3 f4 wb X y zb a= R
DN |pN 2,52 PN6@ | PN10 | PN16 | PN25 | PN40 | PN 63 | PN 100 |PN 160|PN 250 PN 320|PN 400

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3000 [ 3110 | 3160 | 3210 — — — — — — — — — — — — — — — — _ _
3200 | 3310 | 3370 — — — —_ — — — — — — — — — — — — — _ _
3400 | 3510 | 3580 — — — — — — — — — — 5 — — — — — — — — —
3600 | 3720 | 3790 — — — —_ — — — — — — — — — — — — — _ _
3800 | 3920 — — — — —_ — — — — — — — — — — — — — _ _
4000 | 4120 — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —
@ Flanschdichtflaichen 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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DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 9 — Werkstoffauswahl fiir die Herstellung von Flanschen

Robert Bosch GmbH;;

Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stibe
Werk- Werk- Werk- Werk-
T et | Nom | st | et om | som | Moot | nom | s | el | o | o
nummer nummer nummer nummer

2E0 — — — — — — GP240GR EN 10213-2 | 1.0621 — — —
3EO0 — — — P235GH EN 10028-2 |1.0345 | GP240GH EN 10213-2 1.0619 | P235GH EN 10273 | 1.0345
3EO0 — — — — — — — — — P250GH EN 10273 | 1.0460
3EO0 P245GH EN 10222-2 | 1.0352 | P265GH EN 10028-2 |1.0425 | GP280GH EN 10213-2 | 1.0625 | P265GH EN 10273 | 1.0425
3E1 P280GH EN 10222-2 | 1.0426 | P295GH EN 10028-2 | 1.0481 — — — P295GH EN 10273 | 1.0481
4E0 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 11CrMo9-10 EN 10222-2 | 1.7383 | 12CrMo9-10 EN 10028-2 |1.7375 | G17CrMo9-10 EN 10213-2 | 1.7379 | 11CrMo9-10 EN 10273 |1.7383
— — — 10CrMo9-10 EN 10028-2 |1.7380 — 10CrMo9-10 EN 10273 | 1.7380

6E1 X16CrMo5-1 EN 10222-2 | 1.7366 — — — GX15CrMo5 EN 10213-2 | 1.7365 — — —

+NT

7E0 — — — P275NL1 EN 10028-3 |1.0488 |G17Mn5 EN 10213-3 |1.1131 — — —

— — — P275NL2 EN 10028-3 |1.1104 | G20Mn5 EN 10213-3 | 1.6220 — — —

7E1 — — — P355NL1 EN 10028-3 | 1.0566 — — — — — —

— — — P355NL2 EN 10028-3 |1.1106 — — — — — —

15NiMn6 EN 10222-3 | 1.6228 | 15NiMn6 EN 10028-4 |1.6228 | GONi10 EN 10213-3 | 1.5636 — — —

TE2 — — — 11MnNi5-3 EN 10028-4 |1.6212 — — — — — —

13MnNi6-3 EN 10222-3 | 1.6217 | 13MnNi6-3 EN 10028-4 1.6217 — — — — — —

7E3 12Ni14 EN 10222-3 | 1.5637 | 12Ni14 EN 10028-4 |1.5637 | GONi14 EN 10213-3 | 1.5638 — — —

X12Ni5 EN 10222-3 | 1.5680 | X12N5 EN 10028-4 |1.5680 — — — — — —

X8Ni9 EN 10222-3 | 1.5662 | X8Ni9 EN 10028-4 |1.5662 — — — — — —

8EO — — — — — — — — — — — —
8E2 P285NH EN 10222-4 | 1.0477 | P275NH EN 10028-3 | 1.0487 — — — P275NH EN 10273 | 1.0487

P285QH EN 10222-4 | 1.0478 — — — — — —
8E3 P355NH EN 10222-4 | 1.0565 | P355N EN 10028-3 | 1.0562 — — — P355NH EN 10273 | 1.0565
P355QH1 EN 10222-4 | 1.0571 | P355NH EN 10028-3 | 1.0565 P355QH EN 10273 | 1.8867

9EO X20CrMoV11-1 EN 10222-2 | 1.4922 — — — GX23CrMoV12-1 EN 10213-2 | 1.4931 — — —

9E1 X10CrMoVNb9-1 EN 10222-2 | 1.4903 | X10CrMoVNb9-1 EN 10028-2 1.4903 — — — — — —
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Robert Bosch GmbH;;

Tabelle 9 (fortgesetzt)

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stéabe
Gruppe Werkstoff- Werk- Werkstoff- ﬁi:‘lf(- Werkstoff- Werk- Werkstoff- Werk-
Kurzname Norm stoff- Kurzname Norm num- Kurzname Norm stoff- Kurzname Norm stoff-
nummer mer nummer nummer
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 EN 10028-7 |1.4306 — — — X2CrNi19-11 EN 10272 1.4306
10E0 — — — X1CrNi25-21 EN 10028-7 (1.4335 — — — — — —
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
X6CrNi18-10 EN 10222-5 (1.4948 |X6CrNi18-10 EN 10028-7 [1.4948 — — — — — —
X6CrNiTi18-10 EN 10222-5 (1.4541 |X6CrNiTi18-10 EN 10028-7 |1.4541 — — — X6CrNiTi18-10 EN 10272 1.4541
12E0 X6CrNiNb18-10 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
X6CrNiTiB18-10 EN 10222-5 |1.4941 |X6CrNiTiB18-10 EN 10028-7 (1.4941 — — — — — —
X2CrNiMo17-12-2 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
X2CrNiMo17-12-3 EN 10222-5 |1.4432 |X2CrNiMo17-12-3 EN 10028-7 (1.4432 — — — X2CrNiMo17-12-3 EN 10272 1.4432
13E0 X2CrNiMo18-14-3 EN 10222-5 (1.4435 |X2CrNiMo18-14-3 EN 10028-7 (1.4435 — — — X2CrNiMo18-14-3 EN 10272 1.4435
X1NiCrMoCu25-20-5 |EN 10222-5 |1.4539 [X1NiCrMoCu25-20-5 |EN 10028-7 |1.4539 |GX2NiCrMo28-20-2 |EN 10213-4 1.4458 |X1NiCrMoCu25-20-5 |EN 10272 1.4539
— — — X1NiCrMoCu31-27-4 EN 10028-7 |1.4563 — — — X1NiCrMoCu31-27-4 [EN 10272 1.4563
13E1 X2CrNiMoN17-11-2 |EN 10222-5 |1.4406 |X2CrNiMoN17-11-2 EN 10028-7 |1.4406 — — — X2CrNiMoN17-11-2 EN 10028-7 |1.4406
13E1 X2CrNiMoN17-13-3 |EN 10222-5 (1.4429 |X2CrNiMoN17-13-3 EN 10028-7 (1.4429 — — — X2CrNiMoN17-13-3 EN 10028-7 |1.4429
13E1 — — — X2CrNiMoN17-13-5 EN 10028-7 (1.4439 — — — X2CrNiMoN17-13-5 EN 10028-7 |1.4439
13E1 — — — X1NiCrMoCuN25-20-7 |EN 10028-7 (1.4529 — — — X1NiCrMoCuN25-20-7 [EN 10028-7 |1.4529
13E1 — — — X1CrNiMoCuN20-18-7 |EN 10028-7 (1.4547 — — — X1CrNiMoCuN20-18-7 [EN 10272 1.4547
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DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 9 (fortgesetzt)

Robert Bosch GmbH;;

Schmiedestiicke Flacherzeugnisse Gussstiicke Stébe
Gruppe Werkstoff- Werk- Werkstoff- ﬁi?f(-— Werkstoff- Werk- Werkstoff- Werk-
Kurzname Norm stoff- Kurzname Norm num- Kurzname Norm stoff- Kurzname Norm stoff-
nummer mer nummer nummer
14E0 X5CrNiMo17-12-2 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
14E0 X3CrNiMo17-13-3 EN 10222-5 |1.4436 |X3CrNiMo17-13-3 EN 10028-7 (1.4436 — — — X3CrNiMo17-13-3 EN 10272 |1.4436
15E0 X6CrNiMoTi17-12-2 |EN 10222-5 |1.4571 |X6CrNiMoTi17-12-2 EN 10028-7 (1.4571 — — — X6CrNiMoTi17-12-2 |EN 10272 |1.4571
— — — X6CrNiMoNb17-12-2 EN 10028-7 |1.4580 |GX5CrNiMoNb19-11-2 |EN 10213-4 1.4581 |X6CrNiMoNb17-12-2 |[EN 10272 |1.4580
— — — — — — GX2CrNiMoCuN25-6-3-3|EN 10213-4 1.4517 — — —
— — — X2CrNiN23-4 EN 10028-7 |1.4362 — — — X2CrNiN23-4 EN 10272 |1.4362
16E0 X2CrNiMoN22-5-3 EN 10222-5 |1.4462 |X2CrNiMoN22-5-3 EN 10028-7 [1.4462 |GX2CrNiMoN22-5-3 EN 10213-4 1.4470 |X2CrNiMoN22-5-3 EN 10272 |1.4462
X2CrNiMoN25-7-4 EN 10222-5 |1.4410 |X2CrNiMoN25-7-4 EN 10028-7 (1.4410 — — — X2CrNiMoN25-7-4 EN 10272 |1.4410
— — — — — — GX2CrNiMoN26-7-4 EN 10213-4 1.4469 — — —
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Tabelle 9 (fortgesetzt)

DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

Nahtlose Rohre

geschweite Rohre

Robert Bosch GmbH;;

Gruppe Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnrummer
2EO0 — — — — — —
3E0 P195GH EN 10216-2 1.0348 P195GH EN 10217-2 1.0348

P235GH EN 10216-2 1.0345 P235GH EN 10217-2 1.0345
3E1 P265GH EN 10216-2 1.0425 P265GH EN 10217-2 1.0425
4E0 16Mo3 EN 10216-2 1.5415 16Mo3 EN 10217-2 1.5415
5E0 13CrMo4-5 EN 10216-2 1.7335 — — —
6E0 10CrMo9-10 EN 10216-2 1.7380 — — —
6E0 11CrMo9-10 EN 10216-2 1.7383 — — —
6E1 X11CrMo5-1+NT1 EN 10216-2 1.7362+NT1 — — —
7E0 P275NL1 EN 10216-3 1.0488 P275NLA1 EN 10217-3 1.0488
P275NL2 EN 10216-3 1.1104 P275NL2 EN 10217-3 1.1104
7E1 P355NL1 EN 10216-3 1.0566 P355NL1 EN 10217-3 1.0566
P355NL2 EN 10216-3 1.1106 P355NL2 EN 10217-3 1.1106
7E2 12Ni14 EN 10216-4 1.5637 — — —
X10Ni9 EN 10216-4 1.5682 — — —
7E3 13MnNi6-3 EN 10216-4 1.6217 — — —
8EO P275NL1 EN 10216-3 1.0488 P275NLA1 EN 10217-3 1.0488
8EO P275NL2 EN 10216-3 1.1104 P275NL2 EN 10217-3 1.1104
8E2 — — — — — —
8E3 P355NH EN 10216-3 1.0565 P355NH EN 10217-3 1.0565
9EO X20CrMoV11-1 EN 10216-2 1.4922 — — —
9E1 X10CrMoVNb9-1 EN 10216-2 1.4903 — — —
X2CrNi18-9 EN 10216-5 1.4307 X2CrNi18-9 EN 10217-7 1.4307
10E0 X2CrNi19-11 EN 10216-5 1.4306 X2CrNi19-11 EN 10217-7 1.4306
X1CrNi25-21 EN 10216-5 1.4335 — — —
10E1 X2CrNiN18-10 EN 10216-5 1.4311 X2CrNiN18-10 EN 10217-7 1.4311
11E0 X5CrNi18-10 EN 10216-5 1.4301 X5CrNi18-10 EN 10217-7 1.4301
11E0 X6CrNi18-10 EN 10216-5 1.4948 — — —
XB6CrNiTi18-10 EN 10216-5 1.4541 XB6CrNiTi18-10 EN 10217-7 1.4541
X6CrNiNb18-10 EN 10216-5 1.4550 X6CrNiNb18-10 EN 10217-7 1.4550
19E0 X7CrNiTi18-10 EN 10216-5 1.4940 — — —
X7CrNiTiB18-10 EN 10216-5 1.4941 — — —
X7CrNiNb18-10 EN 10216-5 1.4912 — — —
X8CrNiNb16-13 EN 10216-5 1.4961 — — —
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 9 (fortgesetzt)

Nahtlose Rohre

geschweilte Rohre

Gruppe Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnummer Werkstoff-Kurzname Norm Werkstoffnrummer
X2CrNiMo17-12-2 EN 10216-5 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 EN 10217-7 1.4404
— — — X2CrNiMo17-12-3 EN 10217-7 1.4432
X2CrNiMo18-14-3 EN 10216-5 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 EN 10217-7 1.4435
13E0 X1NiCrMoCu25-20-5 EN 10216-5 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 EN 10217-7 1.4539
X1NiCrMoCu31-27-4 EN 10216-5 1.4563 X1NiCrMoCu31-27-4 EN 10217-7 1.4563
— — — X2CrNiMoN18-15-4 EN 10217-7 1.4438
X6CrNiMo17-13-2 EN 10216-5 1.4918 — — —
X2CrNiMoN17-13-3 EN 10216-5 1.4429 X2CrNiMoN17-13-3 EN 10217-7 1.4429
X2CrNiMoN17-13-5 EN 10216-5 1.4439 X2CrNiMoN17-13-5 EN 10217-7 1.4439
13E1 X1CrNiMoN25-22-2 EN 10216-5 1.4466 — — —
X1CrNiMoCuN20-18-7 EN 10216-5 1.4547 X1CrNiMoCuN20-18-7 EN 10217-7 1.4547
X1NiCrMoCuN25-20-7 EN 10216-5 1.4529 X1NiCrMoCuN25-20-7 EN 10217-7 1.4529
14E0 X5CrNiMo17-12-2 EN 10216-5 1.4401 X5CrNiMo17-12-2 EN 10217-7 1.4401
X3CrNiMo17-13-3 EN 10216-5 1.4436 X3CrNiMo17-13-3 EN 10217-7 1.4436
15E0 XB6CrNiMoTi17-12-2 EN 10216-5 1.4571 XB6CrNiMoTi17-12-2 EN 10217-7 1.4571
X6CrNiMoNb17-12-2 EN 10216-5 1.4580 — — —
X2CrNiMoS18-5-3 EN 10216-5 1.4424 — — —
X2CrNiMoN22-5-3 EN 10216-5 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 EN 10217-7 1.4462
16E0 X2CrNiN23-4 EN 10216-5 1.4362 X2CrNiN23-4 EN 10217-7 1.4362
X2CrNiMoN25-7-4 EN 10216-5 1.4410 X2CrNiMoN25-7-4 EN 10217-7 1.4410
X2CrNiMoCuN25-6-3 EN 10216-5 1.4507 — — —
X2CrNiMoCuWN25-7-4 EN 10216-5 1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 EN 10217-7 1.4501

Robert Bosch GmbH;;
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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ANMERKUNG 1 Das MaR N, wird im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Rickseite des Flansches gemessen.

ANMERKUNG 2 MaB G,,,, siche ANMERKUNG 1in 5.6.1.

Bild 5 — MaRe fiir Flansche PN 2,5
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

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

Robert Bosch GmbH;;

AnschlussmaRe
Loch- ﬁ:'rs::- 2 3
AuBen-| | . | Loch- messer| Bohrungs- . Bund- bzw. 8 3 . Ansatz- E Wanddicke
durch- durch- durch- | Schrauben d durch- Flanschdicke Bérdeldick Eo Langen durch H iehe 5.6.1
messer | 9Ur¢ messer es messer ordeldicke £3 urchmesser g (siehe 5.6.1)
DN messer An- 5% 3
satzes [=]% -]
D K L Anzahl | GroRe A B1 B2 C1 | C2 | C3 | C4 F Gmax H2 | H3 | H4 H5 N1 N3 R1 N
Flanschtyp
11 01 02 | 01 1 05|32 35|36 |37 | 05 1 |11 | 35|36 |37 | 11 21 | 11 11, 35
01, 02, 05, 11, 21 21 32 02 21 13 bis
35-37 37
10 75 50 11 4 M10 17,2| 18,0 21| 12 12 12 | 10 51 2 |25 — 28 6 | 28 | 35 7 26 20| 4
15 80 55 11 4 M10 21,3| 22,00 25| 12 12 12 | 10 51 2 |25 — 30 6 | 30 | 38 7 30 26| 4
20 90 65 11 4 M10 26,9 27,5| 31| 14 14 14 | 10 6 25| 3 — 32 6 |32 40 8 38 34| 4
25 100 75 11 4 M10 33,7| 34,5/ 38| 14 14 14 | 10 7125]| 3 — 35 6 | 35|40 | 10 42 44| 4
32 120 20 14 4 M12 42,4| 43,5 46| 16 14 14 | 10 8| 3 3 — 35 6 | 35|42 | 12 55 54| 6
40 130 100 14 4 M12 48,3| 49,5 53| 16 14 14 | 10 8| 3 3 — 38 7138 |45 | 15 62 64| 6
50 140 110 14 4 M12 60,3| 61,5/ 65| 16 14 14 | 12 8| 3 3 — 38 8 38|45 | 20 74 74| 6
65 160 130 14 4 M12 76,1 77,5/ 81| 16 14 14 | 12 8| 3 3 55 38 9 (38|45 | 20 88 94| 6
80 190 150 18 4 M16 88,9| 90,5/ 94| 18 16 16|12 |10 | 3 4 70 42 |1 10 | 42 | 50 | 25 | 102 110| 8
100 210 170 18 4 M16 114,31116,0| 120| 18 16 16 |14 | 10 | 4 4 90 45 | 10 | 45 | 52 | 25 | 130 130 8 <
125 240 200 18 8 M16 139,7|141,5| 145| 20 18 18|14 |10 | 4 4 115 48 | 10 | 48 | 55 | 25 | 155 160| 8 o
150 265 225 18 8 M16 168,3|170,5| 174| 20 18 1814 |10 | 5 4 140 48 | 12 | 48 | 55 | 25 | 184 182| 10 &
200 320 280 18 8 M16 219,1(221,5| 226| 22 20 20 (16 | 11 | 5 5 190 55|15 | 55 | 62 | 30 | 236 238| 10 E
(0]
250 375 335 18 12 M16 273,0(276,5| 281| 24 22 22 |18 |12 | 8 | — | 235 60 | 15 | 60 | 68 | — | 290 284| 12 5
300 440 395 22 12 M20 323,9(327,5| 333| 24 22 22 |18 |12 | 8 | — | 285 62 | 15| 62 | 68 | — | 342 342| 12 (7]
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 406,41411,0| 416| 28 22 22120 |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 3022 |16 | — | — | 575 70|16 | 70 | — | — | 640 642| 12
700 860 810 26 24 M24 711,0 721| 40 30 40 | — |16 | — | — | 670 76|16 | 70 | — | — | 740 746| 12
800 975 920 30 24 M27 813,0 824| 44 30 4 | — |16 | — | — | 770 76|16 | 70 | — | — | 842 850| 12
900 | 1075 1020 30 24 M27 914,01 a 926| 48 30 48 | — |16 | — | — | 860 74 116 | 70 | — | — | 942 950| 12
1000 | 1175 1120 30 28 M27 |1016,0 1028| 52 30 52 | — |18 | — | — | 960 74116 | 70 | — | — |1045 1050| 16
1200 | 1375 1320 30 32 M27 1219 1234| 60 32 50| — |20 | — | — (1160 94 |16 | 90 | — | — |1245 — | 16
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 10 (fortgesetzt)
Mafe in Millimeter

Robert Bosch GmbH;;

AnschlussmaRe
Loch Ad:'::: : 22 3
AuRen- " | Loch- " | Bohrungs- @ 3 5 )
durch- | X"®15" | qurch- | Schrauben |™S5®"| " qurch- Flanschdicke Bund- bzw. £ Lingen Ansatz- 2 Wanddicke
m durch- m des messer Bordeldicke £3 durchmesser o | (siehe 5.6.1)
DN messer An- ‘5’ 5 35
satzes Ao w
D K L |Anzahl|GroBe| 4 By | B, | C, |G| G| C F Grmax H, | A, A, Hg | N Ny | R s
1 2 1 2 3 4 2 3 4 5 1 3 1
Flanschtyp
11 01 | 02 | 01 1 05|32 |35 |36 | 37| 05 11 |11 | 35|36 | 37 | 11 21 | 11 11, 35
01, 02, 05, 11, 21 21 32 02 21 13 bis
35— 37 37
1400 | 1575 | 1520 30 36 M27 | 1422 38 — | — | — | — |1346 96|16 | — | — | — (1445 — | 16
1600 | 1790 | 1730 30 40 M27 | 1626 46 — | — | — | — |1546 102|120 | — | — | — |1645 — | 16
1800 | 1990 | 1930 30 44 M27 | 1829 46 — | — | — | — |1746 110|120 | — | — | — |1845 — | 16
2000 | 2190 | 2130 30 48 M27 | 2032 50 — | — | — | — |1950 122|122 | — | — | — |2045 — | 16
2200 | 2405 | 2340 33 52 M30 | 2235 56 — | === — 129|125 | — | — | — |2248 — | 18
<
2400 | 2605 | 2540 33 56 M30 | 2438 62 — === — 143|125 | — | — | — |2448 — |18 =2
2600 | 2805 | 2740 33 60 M30 | 2620 64 - === — 148|125 | — | — | — |2648 — | 18 8
2800 | 3030 | 2960 36 64 M33 | 2820 74 - === — 161|125 | — | — | — |2848 — |18 g
(0]
3000 | 3230 | 3160 36 68 M33 | 3020 80 — | === = 1701 25 | — | — | — |3 050 — | 18 T
3200 | 3430 | 3360 36 72 M33 | 3220 84 — | === — 180|125 | — | — | — |3250 — | 20 n
3400 | 3630 | 3560 36 76 M33 | 3420 90 - === — 194|128 | — | — | — |3450 — | 20
3600 | 3840 | 3770 36 80 M33 | 3620 96 - === — 20128 | — | — | — [3652 — | 20
3800 | 4045 | 3970 39 80 M36 | 3820 102 — | === = 212128 | — | — | — [3852 — | 20
4000 | 4245 | 4170 39 84 M36 | 4020 106 — | === — 22628 | — | — | — |4052 — |20
@ Vom Besteller festzulegen.
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, Typ 01
aber nicht notwendigerweise die ge-
naue Anzahl der Schraubenldcher. -
Bezuglich der tatsachlichen Anzahl B
wird auf Tabelle 11 ,Anzahl der
Schrauben® verwiesen.
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ANMERKUNG 1  Die Male Ny, N, und N5 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

ANMERKUNG 2 MaRB d, siehe Tabelle 8.
ANMERKUNG 3 MaR G, ,, siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.

max

ANMERKUNG 4 Typ 33; Vorschweillbordel ohne Angabe der Dicke und Hoéhe.
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Bild 6 — MaRe fiir Flansche PN 6



DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 11 — MaBe fiir Flansche PN 6
Mafe in Millimeter

Robert Bosch GmbH;;

AnschlussmaRe AuBen-
Loch- durch- Bohrungs- Durch-
Adﬂ?:l?- kreis- cll-:r(::?'n- Schrauben mz:-zer durch- | Flanschdicke Fase | Dund-bzw. | messer Langen du'{:‘;‘s’:‘t"‘zs-ser Ecken-| Wanddicke
messer durch- messer An- messer Bordeldicke "der radius | (siehe 5.6.1)
messer satzes Wolbung
DN | »p K L | Anzahl |GroRe| 4 B, | B, | ¢ EZ ¢, | E F Grax |Hy|Hy|Hy| H, |Hg| Ny | N, | Ny | R, s
3
Flanschtyp
oo o | 12 12 12 2 1, 35
01, 02, 05, 11, 12, 13, 21 218 12 02 05 02 32|35|36 |37 05 11(11(35|36|37| 11 21 bis
02 | 13 13 13 13
35-37 | 32 21 21 3
10 75 50 11 4 M10 17,2 180 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 21,3 220 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 26,9 275 31| 14 | 14 | 14 4 10| 6(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| 7|2,5(3 — 24135| 6|35(40(10| 42| 50| 44 4
32 120 90 14 4 M12 42,4 43,5| 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 49,5 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 61,5 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 2
80 190 150 18 4 M16 88,9 90,5 94| 18 | 16 | 16 6 12110| 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 14110| 4 |4 90 (40(45|10|45(52({25|130| 130 | 130 8 i
125 240 200 18 8 M16 | 139,7 [141,5|145| 20 | 18 | 18 6 14110| 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 14110| 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 18112 8 235 |44(60|15|60|68|— | 290 | 295 | 284 12
300 440 395 22 12 M20 | 323,9 [327,5|333 | 24 | 22 | 22 8 18112 8 285 |44(62|15|62|68|— | 342 | 355 | 342 12
350 490 445 22 12 M20 | 355,6 [359,5|365| 26 | 22 | 22 8 18113 8 330 |—|[62|15|62|68|—|385| — | 392 12
400 540 495 22 16 M20 | 406,4 [411,0|1416 | 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
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 11 (fortgesetzt)
Mafe in Millimeter

AnschlussmaRe AuBen-
durch-
AuBen- II;:)eciz: Loch- messer B?;:lrruc?fs- Flanschdicke Bund- baw. r?‘:;‘;:; Langen Ansatz- Ecken-| Wanddicke
durch- durch- | Schrauben des Fase ” A durchmesser |radius| (siehe 5.6.1)
messer durch- messer An- messer Bordeldicke "der
messer satzes Wolbung
DN | »p K L | Anzanl |GroRe| 4 B, | B, | C, 52 G| E F Grax |Hy|Hy|Hy| H, |Hg| Ny | N, | Ny | R, s
3
Flanschtyp
oo o | 12 12 12 2 1, 35
01, 02, 05, 11, 12, 13, 21 212 12 02 05 02 32|35|36 (37 05 11(11(35|36|37| 11 21 bis
02 | 13 13 13 13
35-37 | 32 21 21 3
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 711,0 721| 40 30| 40 4 — 16| —|— 670 |— | 76{16|70|—|—| 740 — 746| 12
800 975 920 30 24 M27 813,0 | p— | 824| 44 30| 44 4 — 16| —|— 770 |— | 76{16|70|—|—| 842 — 850, 12
900 1075 1020 30 24 M27 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 — (1050 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| — — | 72 56 | 68 — —|—|—|—| 1346 |—|114{20|—|—|—|1452| — |1480| 16
1600| 1830 1760 36 40 M33 [1626,0| — | — | 80 | 63| 76 — |—|—|—|—| 1546 |—[119/20|—|—|—|1655| — |1680| 16 f;
1800| 2045 1970 39 44 M36 [18290| — | — | 88 | 69| 84 — |—|—|—|—| 1746 |—[133/20|—|—|—|1855| — |1878| 16 §
- —_ === 25| —|—|— E
2000| 2265 2180 42 48 M39 |2032,0| — — | 96 74 | 92 — 1950 |—|146 2058 — |2082| 16 2
%
2200| 2475 2390 42 52 M39 | 22350 | — — 81 — ——|—— — —154/{25| —|—|—1|2260| — | — 18
2400| 2685 2600 42 56 M39 | 2438,0| — — 87 — —|—|—— — —|168/25 | — | —|—1|2462| — | — 18
2600| 2905 2810 48 60 M45 | 26200 | — — 91 — — === — —175/25| —|—|—1|2665| — | — 18
2800| 3115 3020 48 64 M45 | 28200 | — — 101 — — === — —|188/30| —|—|—1|2865| — | — 18
3000| 3315 3220 48 68 M45 | 3020,0 | — — 102 — — === — —192/30|—|—|—1|3068] — | — 18
3200| 3525 3430 48 72 M45 | 32200 | — — 106 — — === — —202/30 | —|—|—1|3272| — | — 20
3400| 3735 3640 48 76 M45 | 34200 | — — 110 — — === — —[214{35|— | —|—|3475| — | — 20
3600| 3970 3 860 56 80 M52 | 3620,0 | — — 124 — — === — —[229/35|—|—|—|3678] — | — 20

a
b

Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AufRendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuRendurchmesser des Rohres.
Vom Besteller festzulegen.

Robert Bosch GmbH;;
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Dieses Bild zeigt nur die An- Typ 01 Typ 02 und 32 Typ 02 und 33 Typ 02 und 35 Typ 02 und 36 Typ 02 und 37
ordnung, aber nicht notwendiger- yp yp yﬁg yp pr R yp
weise die genaue Anzahl der G ~ ~§%4 R , 1
Schraubenlécher. ‘§' %
Beziiglich der tatsachlichen An-
zahl wird auf Tabelle 12 ,Anzahl & “
der Schrauben® verwiesen. _
“ N z -1 <|3 +1+%= TTs
<|=| 11 <| N Q]
e | e S RSN P
Ly
F al _}:_ E H3 —%
Hs <] G G . G .
H, Gy H, H, :QA
Typ 04 und 34 Typ 05 Typ 11 Typ 12 Typ 13 Typ 21

ANMERKUNG 1
ANMERKUNG 2
ANMERKUNG 3
ANMERKUNG 4

Die Malte N;, N, und N5 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Mal d, siehe Tabelle 8.
MaR G,_.. siche ANMERKUNG 1 in 5.6.1.

max

Typ 33; Vorschweil3bdrdel ohne Angabe der Dicke und Hohe.
Bild 7 — MaRe fiir Flansche PN 10
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 12 — MaRe fiir Flansche PN 10
Mafle in Millimeter

AnschlussmaRe AuBen-
durch- Durch-
AuBen- Locfh- Loch- messer Bohrungs- Flansch- Bund- bzw. | messer " Ansatz- Ecken- Wanddicke
durch- krels- durch- | Schrauben des durchmesser dicke Fase Bordeldicke der Langen durchmesser |radius (siehe 5.6.1)
messer :122:; messer An- Wolbung
satzes
oN D K L |Anzahl|GréBe| 4 5 | B, | By C1|C2|C3|C4 E F Grnax H1|H2|H3| Hy |H5 N, | Ny | Ny | & S
Flanschtyp
L 0111 n 11,35
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 212 12 02 04 |02|12(21|05 02 32 35|36 |37 05 1211111 35|36 |37 1112 21 12 34 t;is
34¢ 32 04113 04 34 13(34¢|34° 34 | 13 13 37
35-37 21, 34
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| 22,0f 25 35 |14(16[16]16 3 12| 5[ 2 (25| — 22| 38| 6|38/38] 7| 32 35 32 4 2,0
20 105 75 14 4 M12 26,9| 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| 712,5] 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 | 495| 53 67 |18(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 [20[18]18]|18 5 16| 8/ 3|4 — 28| 45| 8| 45(45|20| 74| 84 84 6 2,9 <é,
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 _r::u
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 Z
100 220 180 18 8 M16 114,3|116,0| 120| 134 [22]20]20|20 6 181014 | 4 90 40| 52[12| 52/52|25| 131|140 | 140 8 3,6 2
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 %
150 285 240 22 8 M20 168,3 |170,5| 174| 188 [24|22]|22|22 6 20|10/ 4 | 4 140 |44 | 55/12| 55/55|25| 184|195 | 190{ 10 4,5
200 340 295 22 8 M20 219,11221,5| 226| 240 [24|24|24|24 6 20|11/ 5| 4 190 |44 | 62[16| 6262 |30| 234|246 | 246] 10 6,3
250 395 350 22 12 M20 273,0|1276,5| 281| 294 |26|26|26|26 8 22|12 8 |— 235 |46| 68|16| 68/68|—| 292|298 | 298| 12 6,3
300 445 400 22 12 M20 323,9 |327,5| 333| 348 |26|26(26|26 8 22|12 8 |— 285 |46| 68|16| 68/68|—| 342|350 | 348 12 7,1
350 505 460 22 16 M20 355,6 |359,5| 365| 400 |30[26|26]|26 8 221138 |— 330 |53| 68|16| 68/68|—| 385 400 | 408 12 7.1
400 565 515 26 16 M24 406,4 |411,0| 416| 450 |32]26 26|26 8 24114 8 | — 380 |57 | 72|16| 72|72 |—| 440|456 | 456 12 7,1

Robert Bosch GmbH;;
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 12 (fortgesetzt)
Mafe in Millimeter

Robert Bosch GmbH;;

AnschlussmaRe AuBen-
Loch durch- Durch-
AuRen- k°°_ " | Loch- messer Bohrungs- Flansch- Fase Bund- bzw. | messer Langen Ansatz- Ecken- Wanddicke
durch- reis- | qurch- | Schrauben des durchmesser dicke Bordeldicke der 9 durchmesser |radius (siehe 5.6.1)
durch- .
messer | | messer An- Wélbung
DN esse satzes
D K L Anzahl |GréBe| 4 B, | B, | By C1|C2|C3|C4 E F Gnax H1|H2|H3| Hy |H5 Ny | Ny | Ny R, N
Flanschtyp
L 01|11 n 11, 35
a 1|11 1 ¢
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 21 12 02 04 |02|12({21|05 02 32 35|36|37 05 12 35(36|37 12 21 12 34 bis
34° 32 04113 04 34 13 |34¢(34¢ 34¢ | 13 13 37
35-37 21,34
450 615 565 26 20 M24 457,0 [462,0| 467| 498 [36(28)|28|28 8 24 15| —|— 425 63| 72|16| 72— |—| 488|502 | 502 12 71
500 670 620 26 20 M24 508,0 [513,5| 519| 550 |38(28|28]|28 8 26|16 | —|— 475 |67| 75/16| 75— |—| 542|559 | 559 12 71
600 780 725 30 20 M27 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 — =2
800| 1015 950 33 24 M30 8130 — 824| — |5638 48 8 — 20| —|— 770 |—| 96/18| 90— |—| 850 — | 876] 12 — <
900| 1115 1050 33 28 M30 914,0 | b— 926| — |62[38 50 8 — 22| —|— 860 |— | 99/20| 95— |—| 950 — | 976] 12 — g
1000| 1230 1160 36 28 M33 110160 — [1028] — |70|44 b 54 8 —|24|—|— 960 |—|[105/20| 95— |—|1052] — [1080] 16 — e
1200| 1455 1380 39 32 M36 112190 — |[1234] — [83|55 66 8 —[26|—|—]| 1160 |—|132|25115|—|—|1256] — |1292] 16 — Q
1400 1675 1590 42 36 M39 | 14220| — — — 165 | — — | —|—|— — — [143|25|—|—|— (1460 — |1496| 16 — o
1600 1915 1820 48 40 M45 | 16260 | — — — | b |75] — — | —|—|— — — [159(25|—|—|—|[1666] — |1712] 16 —
1800| 2115 2 020 48 44 M45 | 18290 — — — 85 — —|—|—=]— — — [175[30|—|—|—[1868] — |1910] 16 —
2000| 2325 2230 48 48 M45 120320 — — — | 90 — — === — —[186{30|—|—|—|2072] — |2120| 16 —
2200| 2550 2 440 56 52 M52 | 22350 — — — 1100 — — === — —1(202{35|—|—|— 2275 — | — 18 —
2400| 2760 2 650 56 56 M52 | 2438,0| — — — | 1110 — — === — —[218({35| — | —|— 2478 — | — 18 —
2600| 2960 2 850 56 60 M52 | 2620,0 | — — — 1110 — — === — —[224{40| —|—|— 2680 — | — 18 —
2800| 3180 3070 56 64 M52 |2820,0| — — — 1124 — — === — —[244/40| —|—|—|2882] — | — 18 —
3000| 3405 3290 62 68 M56 | 3020,0| — — — 132 — — === — — [257{45| —|—|— 3085 — | — 18 —
@ Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuBendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuRendurchmesser des Rohres.
b Vom Besteller festzulegen.
€ Verwendung bis DN 600 begrenzt.
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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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 notwendiger- R R
weise die genaue Anzahl der ‘3}4’ EZ R
Schraubenlécher. e G =1 Ry
Bezliglich der tatsachlichen An- N
zahl wird auf Tabelle 13 ,Anzahl + w
der Schrauben® verwiesen. z = - | ~
. 4 1 Y| = 4 1 x| =
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H, G, H, H, | Hy
Typen 04 und 34 Typ 05 Typ 11 Typ 12 Typ 13 Typ 21

ANMERKUNG 1
ANMERKUNG 2
ANMERKUNG 3
ANMERKUNG 4
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Die Malte N;, N, und N5 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.
Mal d, siehe Tabelle 8.
Mal G,,,, sieche ANMERKUNG 1in 5.6.1.

Typ 33; Vorschweil3bdrdel ohne Angabe der Dicke und Hohe.
Bild 8 — MaRe fiir Flansche PN 16



DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 13 — MaRe fiir Flansche PN 16
Malfe in Millimeter

Robert Bosch GmbH;;

AnschlussmaRe AuBen-
durch- Durch-
AuRen- Loch- Loch- messer Bohrungs- Flansch- Fase Bund- bzw. | messer Lingen Ansatz- Ecken- Wanddicke
durch- | Kreis- | o ch- | Schrauben des durchmesser dicke Bordeldicke | der 9 durchmesser |radius| (siehe 5.6.1)
durch- _ Wolb
messer messer An olbung
messer satzes
DN D K L |Anzahl |Gr6Be| A4 B, ‘ B, ‘ By | ‘Cz ‘ Cs ‘ G| E F Grax | H4 ‘ H, ‘Hs‘ H, ‘Hs N, | N, | Ny | Ry N
Flanschtyp
5 01 0111 11 11, 35
a 11 (11 1 ’
01, 02, 04, 05, 11,12, 13, 21 21d 12 02 04 (02({12|21|05 02 32 35|36 |37 05 12 c cl 35|36 |37 c 12 21 12 34 bis
34 04 (34 13| 34° (34 34¢ | 13 13
32 04|13 37
35-37 21,34
10 90 60 14 4 M12 17,2 18,0 21 31 |14 | 16[16| 16 3 12| 5| 2 |2,5 — 22| 35 |6 |35(35(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 26,9 27,5 31 42 (16| 18/18| 18 4 14| 6(2,513 — 26| 40 6| 40| 40| 8 40( 45| 40 4 2,3
25 115 85 14 4 M12 33,7 34,5 38 49 |16 18/18| 18 4 14| 712,513 — 28| 40 6| 40| 40[10 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|3 |3 — 30 42 6| 42| 4212 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|3 |3 — 32| 45 7| 45| 4515 64 70 70 6 2,6
50 165 125 18 4 M16 60,3 61,5 65 77 120 18{18| 18 5 16| 8| 3 | 4 — 28| 45 8| 45/45|20 74 84 84 6 2,9 <
65 185 145 18 gb 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 2
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 -g
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 i
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 _'5
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 @
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 22112110 — 235 46| 70 |16| 70|68 |—| 292| 298| 296| 12 6,3
300 460 410 26 12 M24 323,9| 3275 333 | 348 |32 2828 28| 8 24114110 | — 285 46| 78 |16| 78/68|—| 344| 350| 350 12 7.1
350 520 470 26 16 M24 355,6 | 359,0 365| 400 |35 30[30| 30 8 261810 | — 330 57| 82 |16| 82|68 —| 390| 400( 410 12 8,0
400 580 525 30 16 M27 406,4 | 411,0 416 | 454 |38 32/32| 32 8 282010 | — 380 63| 85 |16| 85|72|—| 445| 456| 458 12 8,0
450 640 585 30 20 M27 457,0 | 462,0 467 | 500 (42| 34/40| 40 8 30122 —|— 425 68| 83 |16| 87|—|—| 490/ 502 516/ 12 8,0
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 13 (fortgesetzt)
Male in Millimeter

AnschlussmaRe AuBen-
durch- Durch-
AuBen- L°°_h' Loch- messer Bohrungs- Flansch- Fase Bund- bzw. | messer Lingen Ansatz- Ecken- Wanddicke
durch- | Kreis- | o h- | Schrauben des durchmesser dicke Bérdeldicke | der 9 durchmesser |radius| (siehe 5.6.1)
messer | Y€M" | posser Ansatze Wélbung
messer s
DN D K L |Anzahl Gr6Be| A4 By ‘ B, ‘ By C1‘C2‘C3‘C4 E F Grnax H1‘ , ‘Hs‘ H, ‘Hs N, | N, | Ny | Ry N
Flanschtyp
5 01 01|11 n 11,35
a 11 |11 11 ’
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 21 12 02 04 |02(12|21|05 02 32 35|36 |37 05 12 35|36 |37 12 21 12 34 bis
34d 04 |34 13| 34° (34° 34¢ | 13 13
32 0413 37
35-37 21,34
500 715 650 33 20 M30 508,0 | 513,5 519| 556 |46| 36|44 | 44/ 8 32|22 —|— 475 | 73| 84 |16| 90| —|—| 548 559| 576 12 8,0
600 840 770 36 20 M33 | 610,0| 616,5 622| 660 [55| 40|54 | 54 8 32|24 | —|— 575 | 83| 88 |18| 95|—|—| 670/ 658| 690 12 8,8
700 910 840 36 24 M33 711,0 721| — |63 40 58 8 —|26|—|— 670 | 83| 104 |18[100|—|—| 755| 760| 760 12 | —
800| 1025 950 39 24 M36 813,0 c 824| — |74| 41 c 62| 8 — 28| —|— 770 | 90| 108 |20|105|—|—| 855| 864| 862 12 | —
900| 1125 | 1050 39 28 M36 914,0 926 — |[82] 48 64 8 — 30| —|— 860 | 94| 118 |20|110|—|—| 955| 968| 962| 12 | — ° g
1000 1255 | 1170 42 28 M39 | 1016,0 1030 — |90 59 68 8 — (35| —|— 960 |100( 137 |22|120| —|— |1 058(1 072|1 076 16 | — X5 E
1200| 1485 | 1390 48 32 M45 | 1219,0 — — — | 78 — —|—|—|—]| 1160 |—| 160 |30|—|—|—|1262] — |1282| 16 | — @ Z
1400| 1685 | 1590 48 36 M45 | 1422,0 — — — | 84 — —|—|—|—]| 1346 |—| 177 |30|— |—|—|1465| — |1482| 16 | —
1600| 1930 1820 56 40 M52 | 1626,0 — — — | c102 ¢ ¢ — —|—|—|—]| 1546 |—| 204 |35|—|—|—|1668 — |1696| 16 | —
1800| 2130 | 2020 56 44 M52 | 1829,0 — — — 110 — —|—|—|—]| 1746 |—| 218 |35|—|—|—|1870] — [1896| 16 | —
2000 2345 | 2230 62 48 M56 | 2 032,0 — — — 124 — —|—|—|—]| 1950 |—| 238 |40|—|—|—|2072] — |2100| 16 | —
@  Bei Flanschen Typ 21 entspricht der Auendurchmesser des Ansatzes etwa dem Aulendurchmesser des Rohres.
b Nach EN 1092-2 (Gusseisenflansche) und EN 1092-3 (Flansche aus Kupferlegierungen) diirfen Flansche mit diesem PN und DN mit 4 Lochern geliefert werden. Sind Stahlflansche mit 4 Léchern
erforderlich, diirfen diese nach Absprache zwischen Flanschhersteller und Besteller geliefert werden.
¢ Vom Besteller festzulegen.
d Verwendung bis DN 600 begrenzt.

Robert Bosch GmbH;;
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Dieses Bild zeigt nur die An-
ordnung, aber nicht notwendiger- Typ 01 Typ 02 und 32 Typ 02 und 35 Typ 04 und 34 Typ 05
weise die genaue Anzahl der R
Schraubenldcher. R, _EZA
Beziglich der tatsachlichen An- E
zahl wird auf Tabelle 14 ,Anzahl
der Schrauben” verwiesen.
wy
- 1 1oz
i N E § e | e
G G G
H, H,
Typ 11 Typ 12 Typ 13 Typ 21

ANMERKUNG 1
ANMERKUNG 2
ANMERKUNG 3

Die MaRe N;, N, und N5 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.
Mal d, siehe Tabelle 8.
MaR G, sieche ANMERKUNG 1in 5.6.1.

Bild 9 — MaRe fiir Flansche PN 25
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 14 — MaRe fiir Flansche PN 25
Malfe in Millimeter

Robert Bosch GmbH;;

AnschlussmaRe AuBen-
durch- Bund- Durch- Wand-
AuRen- L°°_h' Loch- messer Bohrungs- Flansch- bzw. messer .. Ansatz- Ecken- dicke
durch- | Kreis= | 4 on- | schrauben des durchmesser dicke Fase | Bardel- der Langen durchmesser |[radius| (siehe
messer | 9UTCN" | Hesser An- dicke | Wélbung 5.6.1)
messer satzes
DN | » K L | Anzanl |Grére| 4 B | 8 | 8 |G|G6|a] g E F Grae | Hi [ Hy | Hy |Hy | Ny | N, | Ny | Ry s
Flanschtyp
5 01 01 1 1
218 02 32 12 |11 | 11 1 12 12 1,
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 34° ;g 02 04 gi 1% 21 05 04 34 35 05 13 | 34¢ | 34¢ 35 34 13 21 13 34 35
35 21,34
10 90 60 14 4 M12 17,21 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 | 27,5 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| 34,5 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 4241 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 2,9
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 2,9 <é,
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| §
100 235 190 22 8 M20 114,3 | 116,0 | 120 138 26 | 24 | 24 24 6 20 | 14 90 44| 65| 12| 65| 134 145 | 142 8 3,6 E
125 270 220 26 8 M24 139,7 | 141,5 | 145 166 28 | 26 | 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 28 6 24 | 18 140 52| 75| 12| 75 | 192 200 | 192 (10 4,5 %
200 360 310 26 12 M24 219,1| 221,5 | 226 250 32 30 | 30 30 6 26 | 18 190 52| 80| 16 | 80| 244 | 256 252 (10 6,3
250 425 370 30 12 M27 273,0| 276,5 | 281 302 35 32 | 32 32 8 26 | 18 235 60| 88| 18 | 88| 298| 310 304 (12 71
300 485 430 30 16 M27 323,9| 327,5| 333 356 38 34 | 34 34 8 28 | 20 285 67| 92|18 | 92| 352| 364 364 (12 8,0
350 555 490 33 16 M30 355,61 359,5 | 365 408 42 38 | 38 38 8 32 | 22 332 721100| 20 {100| 398| 418 41812 8,0
400 620 550 36 16 M33 406,4 | 411,0 | 416 462 48 | 40 | 40 40 8 34 | 24 380 781110 20 {110| 452| 472 472112 8,8
450 670 600 36 20 M33 457,0 | 462,0 | 467 510 54 | 46 | 46 50 8 36 | 26 425 841110| 20 {110| 500| 520 520(12 8,8
500 730 660 36 20 M33 508,0 | 513,5 | 519 568 58 | 48 | 48 51 8 38 | 28 475 90(125| 20 {125 558| 580 58012 10,0
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 14 (fortgesetzt)
Mafe in Millimeter

Robert Bosch GmbH;;

AnschlussmaRe AuBen-
durch- Bund- Durch- Wand-
AuBen- L°°_h' Loch- messer Bohrungs- Flansch- Fase bzw. messer Lingen Ansatz- Ecken-| dicke
durch- | Kreis= | 4 on- | schrauben des durchmesser dicke Bordel- der 9 durchmesser |[radius| (siehe
messer | 9UTCN" | Hesser An- dicke | Wélbung 5.6.1)
messer satzes
DN D K L Anzahl |GroRe| 4 By ‘ B, ‘ By € ‘ G I G ‘ Gy E F Grax | 4 ‘ H, ‘ H,y ‘ Hy | Ny ‘ Ny ‘ Ny | By S
Flanschtyp
M 01 01 | 11 n
212 02 32 122|111 |11 1 12 12 11,
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 34° ;g 02 04 gi g 21 05 04 34 35 05 13 | 34| 34¢ 35 34 13 21 13 34 35
35 21,34
600 845 770 39 20 M36 610,0| 616,5 | 622 670 68 | 48 | 58 | 66 8 40 | 30 575 100(125| 20 {115| 660 | 684 684 |12 11,0
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 b b 8 — | 35 — — |138] 22 |135| 864 | — 88212 — | <
900| 1185 1090 48 28 M45 914,0| — — — b 57 — — | = — — (148|124 | — | 968| — 982 (12 — |2
1000( 1320 1210 56 28 M52 |1016,0| — — — 63 — — | = — — |160| 24 | — |1070| — [1086|16 — _‘:C“
1200 <
(]
1400 ©
1600 d n
1800
2000
@ Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuBendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuBendurchmesser des Rohres.
b Vom Besteller festzulegen.
¢ Verwendung bis DN 500 begrenzt.
d  Nur die Anschlussmafe sind festgelegt, siehe Anhang J.
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Dieses Bild zeigt nur die Anord- Typ 01 Typ 02 und 32
nung, aber nicht notwendigerwei- R
se die genaue Anzahl der Schrau- ‘EZA
benlécher. R
1
Beziiglich der tatsachlichen An- EW
zahl wird auf Tabelle 15 ,Anzahl
der Schrauben® verwiesen.
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Bild 10 — MaRe fiir Flansche PN 40

Typ 21

ANMERKUNG 1  Die Male Ny, N, und N, werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schréagungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.
ANMERKUNG 2 MaR 4, siehe Tabelle 8.
ANMERKUNG 3 MaB G,,, siche ANMERKUNG 1in 5.6.1.



DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 15 — MaRe fiir Flansche PN 40
Mafe in Millimeter

Robert Bosch GmbH;;

AnschlussmaRe AuBen-
durch- Durch-
AuRen- Loc.h- Loch- messer Bohrungs- Flansch- Bund- bzw. messer . Ansatz- Ecken- Wanddicke
durch- kreis- durch- | Schrauben des durchmesser dicke Fase Bordedicke der Langen durchmesser |radius| (siehe 5.6.1)
messer durch- messer Ansatze Woélbung
messer
DN s
D K L |Anzahl|Grége| 4 B | B |BB|ala|lala]| E F Goax | H |H | Hs | Hi | My [ N2 [ N5 | R s
Flanschtyp
1 01 01 | 11 1
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 212 | 12 | 02 | 04 |02 |12 |21 | 05| 92 32 | 35 05 12011 ) 1 g | M2 50 112 kel 9,35
04 34¢ 13 |34C€| 34¢ 34 13 13
34¢ | 32 04 | 13 21
10 90 60 14 4 M12 17,2 18,0 21 31 14 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 3 12 5 — 22 38 6 38 32 35 32 4 2,0
20 105 75 14 4 M12 26,9 27,5 31 42 | 16 18 18 4 14 6 — 26 40 6 40 40 45 40 4 2,3
25 115 85 14 4 M12 33,7 34,5 38 49 | 16 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 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 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 5 16 10 — 34 48 8 48 75 84 84 6 2,9
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 2,9
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 :;
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 g
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 o
200 375 320 30 12 M27 | 219,1 [ 2215 | 226 | 250 | 36 34 36 6 28 20 190 52 88 16 88 | 244 | 260 | 254 10 6,3 %
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 7,1
300 515 450 33 16 M30 | 323,9 |327,5| 333 | 368 | 52 42 42 8 34 25 285 67 | 115 18 115 | 362 | 380 | 378 12 8,0
350 580 510 36 16 M33 | 3556 [359,5| 365 | 418 | 58 46 46 8 36 28 330 72 1125 | 20 125 | 408 | 424 | 432 12 8,8
400 660 585 39 16 M36 | 406,4 |411,0| 416 | 472 | 65 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 84 | 135 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 90 | 140 20 — 562 | 576 | 576 12 (14,2
600 890 795 48 20 M45 | 610,0 | 616,5| 622 | 676 72 72 8 54 — 575 100 | 150 20 — 666 | 686 | 686 12 (16,0
700 b
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 15 (fortgesetzt)

AnschlussmaRe Aulen-
Loch durch- Durch-
AuBen- koc. " | Loch- messer Bohrungs- Flansch- Fase Bund- bzw. messer Lingen Ansatz- Ecken- Wanddicke
durch- drelsh- durch- | Schrauben des durchmesser dicke Bordedicke der 9 durchmesser [radius| (siehe 5.6.1)
messer uren- messer Ansatze Wélbung
messer
DN s
D K L |Anzahl|GréBe| 4 B | B |B|ala|lala]| E Goax | H |Ho | Hs | Hi | N [ N2 [ N5 | R s
Flanschtyp
11
1" 01 01 | 11
01, 02, 04, 05, 11, 12, 13, 21 212 | 12 | 02 | 04 |02 |12 |21 | 05| 92 32 | 35 05 12011 ) 1 g | M2 50 112 kel 9,35
04 34¢ 13 [34€| 34°¢ 34 13 13
34°¢ 32 04 | 13 21
800
900 <
1000 b % 2
1200 B2
1400 <
1 600

a
b

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

Nur die Anschlussmale sind festgelegt, siehe Anhang J.

€ Verwendung bis DN 600 begrenzt.

Vom Besteller festzulegen.

Robert Bosch GmbH;;
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht notwendiger- “
weise die genaue Anzahl der Schraubenlécher. _

N . . 4+ I= B N 1 1=
Beziiglich der tatsachlichen Anzahl wird auf Tabelle 16 ,Anzahl Rl I SR ©
der Schrauben® verwiesen.

Hs | )
(2 (2 (2
H, Hy H
Typ 11 Typ 12 Typ 13 Typ 21

ANMERKUNG 1  Die Male Ny, N, und N, werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.
ANMERKUNG 2 MaB G,,,, sieche ANMERKUNG 1in 5.6.1.

Bild 11 — MaRBe fiir Flansche PN 63
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 16 — MaRe fiir Flansche PN 63
Mafe in Millimeter

AnschlussmaBe
Loch- AuBen- | 1 ungs Durch- Wand-
Adl:l?::- kreis- (!l-:::c?l- Schrauben r:z;cs:-r 3 ’ Flansch- messer Lingen Ansatz- Ecken- ((ili(::'(:e
messer durch- messer des durch- dicke __der durchmesser radius 5.6.1)
messer messer Wolbung
Ansatzes
PN ) K L |Anzani|Groge| 4 By |G [ GG G| G | [ [ M [N ] N | R s
Flanschtyp
11 01 1 12 12 :;
01, 05, 11,12, 13, 21 218 12 01 :g 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
50 180 135 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 <
125 295 240 30 8 M27 139,7 141,5 34 | 34 | 34| 34 105 56 | 88| 12 | 168 | 185 | 177 8 2
150 345 280 33 8 M30 168,3 170,5 36 | 36 | 36| 36 130 60 | 95| 12 | 202 | 215 | 204 10 g
200 415 345 36 12 M33 2191 221,5 48 | 42 | 42| 42 180 — [ 110 | 16 | 256 | — 264 10 i
250 470 400 36 12 M33 273,0 276,5 55 | 46 | 46| 46 220 — [ 125| 18 | 316 | — 320 12 S
300 530 460 36 16 M33 323,9 327,5 65 | 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 80 | 60 | 60| 60 360 — | 160 | 20 | 475 | — 490 12
500
600
700
800 b
900
1000
1200
@ Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem Aufendurchmesser des Rohres.
b Nur die AnschlussmaRe sind festgelegt, sieche Anhang J.
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Robert Bosch GmbH;;

OK

o0

Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht notwendiger-
weise die genaue Anzahl der Schraubenldcher.

Bezuglich der tatsadchlichen Anzahl wird auf Tabelle 17
LAnzahl der Schrauben® verwiesen.
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G

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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AN S| e hSS
G G
/11’1 /LI/1
Typ 12 Typ 13 Typ21

ANMERKUNG 1  Die Malke Ny, N, und N5 werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schragungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

ANMERKUNG 2 MaRB G, sieche ANMERKUNG 1in 5.6.1.

Bild 12 — Mafe fiir Flansche PN 100
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 17 — MaRe fiir Flansche PN 100
Mafe in Millimeter

AnschlussmaBe
AuBen- Wand-
AuBen- | LM | och. durch- |Bohrungs- Durch- dicke
kreis- Flansch- messer " Ansatz- Ecken- ieh
durch- durch- Schrauben messer durch- - Léangen . (siehe
durch- dicke der durchmesser radius 5.6.1
messer messer des messer .. .6.1)
messer A Wolbung
nsatzes
DN | p K L | Anzahl |GroBe| 4 B, Gl G| G| G | Hi | B, [ H | N | N, | N R, s
Flanschtyp
1 11
1" 01 12 12 12
01, 05, 11,12, 13, 21 292 12 01 12 | 21 05 05 13 11 11 11 13 21 13 11
13
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 2
80 230 180 26 8 M24 88,9 90,5 34| 32 | 36 | 32 60 44 78 | 12 120 130 128 8 .(c;
100 265 210 30 8 M27 114,3 116,0 36| 36 | 40 | 36 80 52 90 | 12 150 158 150 8 ‘;
125 315 250 33 8 M30 139,7 141,5 42 | 40 | 40 | 40 105 56 | 105 | 12 180 188 185 8 _'E;
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 2191 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
b
500
@ Bei Flanschen Typ 21 entspricht der AuRendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuRendurchmesser des Rohres.
b Nur die AnschlussmaRe sind festgelegt, siehe Anhang J.
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Typ 11 Typ 21

Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht notwendiger-
weise die genaue Anzahl der Schraubenldcher.
Bezlglich der tatséchlichen Anzahl wird auf Tabelle 18 ,Anzahl
der Schrauben* verwiesen.
ANMERKUNG Die Malte N, und N; werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schréagungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Bild 13 — MaRe fiir Flansche PN 160

57
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

58

Tabelle 18 — MaRe fiir Flansche PN 160

MalRe in Millimeter

AnschlussmaRe
Loch- AulBen- .
AuBen-| |/ is. | Loch- durch- Flansch- Ansatz- Wanddicke
durch- durch- | Schrauben messr X Lingen Eckenradius |(siehe 5.6.1)
durch- dicke durchmesser
messer | - cer | MeSSer des
DN Ansatzes
D K L Anzahl |GroRe A G, G H, H, N, Ny R, S
Flanschtyp
11
11, 21 11 21 11 11 1 21 11 21 11
212
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

a

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




Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht notwendiger- Typ 11 Typ 21
weise die genaue Anzahl der Schraubenlécher.
Bezuglich der tatsachlichen Anzahl wird auf Tabelle 19 ,Anzahl
der Schrauben” verwiesen.
ANMERKUNG Die Mal3e N, und N; werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schréagungswinkels des Ansatzes und der Rickseite des Flansches gemessen.

Bild 14 — Mafe fiir Flansche PN 250
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

60

Tabelle 19 — MaRe fiir Flansche PN 250

Mafe in Millimeter

AnschlussmaRe AuRen-
AuBen- Ilzl?eci:: Loch- :1::,::; Fldair::i(;h- Liangen p A:satz- E::;ns' vgia::rl‘(:-
r:z;‘;';r durch- r:l;:;:r Schrauben . des urchmesser (siehe 5.6.1)
messer nsatzes
DN D K L Anzahl | GroRe A C, Cy H, H,y N, Ny 1 S
Flanschtyp
1
11, 21 1 21 1 1 1 21 1 21 1
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 AuRendurchmesser des Rohres.

b

Fir Flansche Typ 21.

¢ Flansch Typ 11 siehe PN 320.




Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Typ 11 Typ 21
Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht notwendiger-
weise die genaue Anzahl der Schraubenldcher.
Beziiglich der tatsdchlichen Anzahl wird auf Tabelle 20 ,,Anzahl
der Schrauben” verwiesen.
ANMERKUNG Die Malte N, und N; werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schréagungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Bild 15 — Mafe fiir Flansche PN 320
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 20 — MaRe fiir Flansche PN 320
Mafe in Millimeter

AnschlussmaRe AuBen-
e | e || A | e | Wik
durch- durche durch- Schrauben des dicke durchmesser radius 5.6.1)
oN messer | - cser | MeSSer Ansatzes
D K L Anzahl |GréRe A C, Cy H, Hy N, Ny R, S
Flanschtyp
11,21 1 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 AuBendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuBendurchmesser des Rohres.
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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Dieses Bild zeigt nur die Anordnung, aber nicht notwendiger-
weise die genaue Anzahl der Schraubenlécher.
Beziiglich der tatsdchlichen Anzahl wird auf Tabelle 21 ,,Anzahl
der Schrauben® verwiesen.
ANMERKUNG Die Malte N, und N; werden im Schnittpunkt der Verlangerungen des Schréagungswinkels des Ansatzes und der Riickseite des Flansches gemessen.

Bild 16 — MaRe fiir Flansche DN 400
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 21 — MaRe fiir Flansche PN 400
Mafe in Millimeter

AnschlussmaRe AuBen-
Sl L T R T = e
durch- durche durch- Schrauben des dicke durchmesser radius (siehe 5.6.1)
messer | - cser | MeSSer Ansatzes
DN D K L Anzahl |GréRe A C, Cy H, Hy Ny N, R, S
Flanschtyp
11
11,21 11 21 11 11 11 21 11 21 11
212
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 424 38 38 90 10 82 81 4 5 7.1
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 AuBendurchmesser des Ansatzes etwa dem AuBendurchmesser des Rohres.
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Tabelle 22 — GrenzabmaRe

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

MaRe Flanschtyp GroRe Granzabmafi
mm
<DN 125 +a0
11,21, 34 > DN 125 < DN 1200 Has
AuRendurchmesser des Ansatzes + 60
A > DN 1200 0
+ 0,75 %3,
35 36 37 <DN150 min. = 0,3 mm
o > DN 150 1 %2,
max + 3,0 mm
< DN 100 +0s
> DN 100 < DN 400 s
Bohrungsdurchmesser B, B,, B, 01, 02, 04, 12, 32
> DN 400 < DN 600 s
> DN 600 +0
Ansatz
Ansatz einseitig
bearbeitet | bearbeitet
(beidseitig) oder
unbearbeitet]
+10 +20
11, 34b <DN 100 0 0
> DN 100 < DN 400 s ves
Wanddicke S¢ > DN 400 + (2)0 + 85
+15 %
35 §<8 -10%
+15 %
§>8 “59
-125%
< DN 600 +15% a
36, 37
’ - 0,5mm
> DN 600 5%
5<6 +2),O
Reduzierte Wanddicke Sp 35, 36, 37
S>6 +2,0
0
< DN 250 +4,0
> DN 250 < DN 500 +5,0
21 > DN 500 < DN 800 +6,0
> DN 800 < DN 1200 +7,0
> DN 1200 < DN 1600 +8,0
Auendurchmesser D > DN 1600 < DN 2000 +10,0
< 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
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 22 (fortgesetzt)

MaRe Flanschtyp GroRe Grenzabmat
mm
<DN 80 +1,5
Langenmalle des Ansatzes —
H,, ?.[2, Ha, H,, Hg 11,12, 13, 34, 35, 36, 37 > DN 80 < DN 250 +2,0
> DN 250 +3,0
0
< DN 50 _20
0
> DN 50 < DN 150 ~ 40
11,21, 34 > DN 150 < DN 300 90
0
> DN 300 < DN 600 ~80
0
> DN 600 < DN 4000 ~100
+10
Ansatzdurchmesser <DN'S0 0
N4, Ny, N.
G > DN 50 < DN 150 +20
> DN 150 < DN 300 +a0
12,13 > DN 300 < DN 600 +20
> DN 600 < DN 1200 +120
> DN 1200 < DN 1800 +100
> 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 Vorderseite . 0
bearbeitet oder unbe- <18 mm Dicke £10%
arbeitet)
37 (unbearbeitet) <5 mm Dicke + 0,20 mm
< 18 mm Dicke M
Alle Typen ’
(beidseitig bearbeitet) > 18 mm < 50 mm Dicke +15
> 50 mm Dicke +2,0
Flanschdicke Cy, Cy, C3, Cy Alle Typen < 18 mm Dicke fi’g
(nur auf der Vorderseite 20
bearbeitet) > 18 mm < 50 mm Dicke i 15
Typen 02 und 04
(unbearbeitet) > 50 mm Dicke iZ'S
Bunddicke F 32, 34
< DN 250 Y
Durchmesser der Dichtleiste d, Alle Typen
> DN 250 +30

-10
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Tabelle 22 (fortgesetzt)

DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

MaRe Flanschtyp GroRe Grenzabmas
mm
0
<DN 32 2 mm i
Al Typen (Dichtfiich >DN32toDN250 |3 mm :
Hohe der Dichtleiste f; © typen toichtiiache -
ohe der Dichtleiste /i Formen B, D, F und G) o
>DN 250 to DN 500 |4 mm 3
0
> DN 500 5 mm 4
= ; : . Alle Typen (Dichtflache +05
Hohe der Dichtleist
Ohe der Dichtleiste /, Formen C, E und G Alle DN 0
Alle Typen (Dichtflache +05
. ) . Formen D und F) Alle DN 0
Hohe der Dichtleiste 13
Alle Typen (Dichtflache +0,2
Form H) Alle DN 0
Héhe der Dichtleiste f, Alle Typen (Dichtflache H) | Alle DN o
+0,5
0
0
-05
Dichtleiste Alle Typen Alle DN
+0,5
0
0
-05
GewindegroélRen +10
Lochkreisdurchmesser K Alle Typen M10.b|s M24
GewindegroéRen +15
M27 bis M45 ’
Gewindegrof
Mittenabstand M?glgisel\%lgz o +1,0
nebeneinanderliegender Alle Typen Gewindegrofien
Schraubenlécher
! M27 bis M45 £1.5
Exzentrizitat bearbeiteter Alle Tvoen <DN 65 1,0
Dichtflachendurchmesser yp > DN 65 2,0
Parallelitdt zwischen Mutteraufla- ﬁﬂ?le;y;?éncét;ie;rbeltete 1°
geflachen und Flanschdicht- Alle DN
5 Alle Typen (unbe- o
flachen . . 2
arbeitete Auflageflachen)
Grenzabmale in % des AuRendurchmessers bzw. der Wanddicke.
b Grenzabmag fiir die Bohrung entfallt.
¢ Vorbereitung der Enden, siehe Anhang A.
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DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle 23 — Eckenradius R, und Radius am Ansatz R, nach Bearbeitung der Flanschriickseite

Ry min.2 Ry max.? Ry, min.
FlanschgroRe
mm mm mm
bis einschliellich DN 50 3 5 1,6
Uber DN 50 bis einschliellich DN 350 3 6 2,4
Uber DN 350 5 8 3,2

a

Die MaRe flir R4 gelten fur die Typen 33 bis 37.

MaRe fiir R, fiir die Typen 11, 12, 13 und 21, siehe Tabellen 10 bis 21.

Robert Bosch GmbH;;

Bild 17 — Mindestradius am Ansatz nach Bearbeitung der Flanschriickseite

68




Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Anhang A
(normativ)

Wanddicke und SchweilRnahtvorbereitung

A.1 SchweiBnahtvorbereitung fiir Flansche Typen 11 und 34

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

Zusatzliche Fugenformen sind in EN ISO 9692-2 festgelegt, Konstruktionsbeispiele sind in EN 1708-1 ange-
geben und diirfen nach Vereinbarung zwischen Druckgeratehersteller und Flanschhersteller verwendet wer-
den.

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

— Wanddicke 3 < § < 22: Enden, die unter einem Winkel von 30° *gj 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° +g’: bearbeitet werden (siehe Bild A.3).

MafRe in Millimeter

+5°
30° 0°
7°min RSmin.
£y X A NN
3/0/0 7 L5°max.
Nl <o
+5° ‘ =
30° 0° < -
\4‘ A —
\”?j\ éi
Z \\ L
g Y 45°max.
ol SUSNNEE
! )
| 3
fs( o, 12min.
o
+1
o #rr0———— Ay
[
< <
S

2 min. 6 fir < DN 200, siehe Tabellen 10
bis 21/Lange Hy

+

2  min. 6 fir < DN 200, siehe Tabellen 10
bis 21/Lange Hy

Bild A.1 — Fugenform fiir Wanddicke S bis 22,2 mm Bild A.2 — Fugenform fiir Wanddicke S > 22,2 mm
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

N

®A

e i

S Wanddicke des Flansches Sp  Wanddicke des Reduzierflansches

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

ANMERKUNG 1  Bei Flanschen flr Verbindungen mit Rohren aus nicht austenitischem Stahl mit Nennwanddicken von
weniger als 4,8 mm sollten die Schweilenden leicht angefast oder rechtwinkelig nach Wahl des Flanschherstellers sein,
wenn nichts anderes zwischen Flanschhersteller und Besteller oder Druckgeratehersteller vereinbart wurde.

ANMERKUNG 2 Bei Flanschen fiir Verbindungen mit Rohren aus nicht rostendem austenitischem Stahl mit Nennwand-
dicken bis 3,2 mm sollten die Schweiflenden rechtwinkelig sein.

ANMERKUNG 3 Die reduzierte Wanddicke des Flansches (Sp) muss der Wanddicke des Rohres (7) entsprechen.
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Tabelle A.1 — Wanddicke fiir Typ 11

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

y PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 PN 25 PN 40 PN 63 PN 100
N Sp N Sp S Sp S Sp N Sp S Sp S Sp S Sp
17,2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
21,3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3,2 2
26,9 2,3 23 2,3 23 23 2,3 23 23 2,3 23 2,3 23 2,6 2,3 3,2 23
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 3,6 2,6
42,4 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,6 2,9 2,6 3,6 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 2,9 3,6 3,2
60,3 2,9 2,9 2,9 29 2,9 2,9 2,9 2,9 2,9 2,9 2,9 29 4 3,2 4 3,6
76,1 2,9 2,9 2,9 29 2,9 2,9 2,9 29 2,9 2,9 2,9 29 4 3,6 4 4
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 4,5 4 5 5
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 4,5 4,5 5,6 5,6
139,7 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5,6 5,6 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 6,3 6,3 8 8
2191 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 8,8 8,8
273 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 7.1 71 7,1 71 8,8 8,8 | 10 10
323,9 7,1 71 71 71 7,1 7.1 71 71 8 8 8 8 11 10 12,56 | 12,5
355,6 7,1 7.1 71 71 7,1 7.1 8 8 8 8 8,8 88 | 125 | 10 14,2 | 14,2
406,4 7,1 7.1 71 71 7,1 7.1 8 8 8,8 88 | 11 11 142 | 11 16 16
457 7,1 71 71 71 7,1 71 8 8 8,8 88 | 125 | 12,5
508 7,1 71 71 71 7,1 7.1 8 8 10 10 14,2 | 14,2
610 7,1 7.1 71 71 8 71 | 10 88 | 11 11 16 16
711 7,1 71 8 71 8,8 8 10 88 | 142 | 125
813 7,1 71 8 71 8,8 8 12,5 | 10 16 14,2
914 7,1 7.1 8 71 1125 | 10 12,5 | 10 17,5 | 16
1016 7,1 71 8 71 1125 | 10 12,5 | 10 20 17,5
1219 8 71 8,8 8 125 | 11 14,2 | 12,5
1422 8 71 8,8 8 14,2 | 125 | 16 14,2
1626 8,8 8 10 9 16 14,2 | 17,5 | 16
1829 10 10 11 10 17,5 | 16 20 17,5
2032 11 10 12,5 | 11 17,5 | 16 22 20
2235 11 10 14 12,5 | 20 18
2438 11 10 15 14,2 | 22,2 | 20
2620 11 10 16 14,2 | 25 22,2
2820 11 10 17 16 25 22,2
3020 11 10 20 16 32 24
3220 11 10 20 16
3420 11 10 22 17,5
3620 11 10 22 17,5
3820 11 10
4020 11 10

ANMERKUNG Die Werte fiir Sp miissen den in EN 10220 bzw. EN ISO 1127 festgelegten Werten entsprechen.
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

A.2 SchweiRnahtvorbereitung fiir Typ 35

Male siehe Tabelle A.2

Robert Bosch GmbH;;

+5°
‘730° 0°
VVCL a
" us
wy
<
© 4+E° < -
e 1] 3
++—— ' 15° 0° i L
+}._ _________
Bild A.4 — Fase A fir Typ 35 Bild A.5 — Fase B fiir Typ 35
Tabelle A.2 — Wanddicke fiir Typ 35
&4 PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 PN 25 PN 40 Fase
N Sp S Sp N 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 4
219,1 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 6,3
323,9 8 3,2 8 3,2 8 3,2 10 4 10 6,3 12 8
355,6 8 3,2 8 3,2 8 3,2 10 4 12 6,3 14 8
406,4 8 3,2 8 3,2 8 3,2 12 5 14 8 16 10
457 8 3,6 8 3,6 8 3,6 12 5 15 8 B
508 8 4 8 4 8 4 12 6,3 16 10
610 8 5 8 5 10 5 12 8 18 10
71 8 5 8 5 10 6,3 14 8 20 14,2
813 10 6,3 10 6,3 12 6,3 16 10 20 14,2
914 10 6,3 10 6,3 12 8 18 10
1016 12 8 12 8 12 8 18 10
1219 14 10 14 10 16 10
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

A.3 SchweiRnahtvorbereitung fiir die Typen 36 und 37

Male siehe Tabelle A.3

PA

Bild A.6 — Fase A fiir die Typen 36 und 37

DA
15¢°

Grenzabmaf fiir den Winkel: * >

Bild A.7 — Fase B fiir die Typen 36 und 37

Tabelle A.3 — Wanddicke fiir die Typen 36 und 37

PN 2,5to PN 10 PN 16
DA 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 26 2,6 2 2 26 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 A
48,3 3,2 3,2 2 2 3,2 3,2 2 2
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 4,5 3,2
219,1 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

2  Diese Werte gelten nur fir PN 2,5 und PN 6.

b Wie Fase B fiir Typ 35.

73



Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Anhang B
(informativ)

Werkstoffgruppen

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

Die Werkstoffgruppen 1E0 bis 6E1 sind Teil mehrerer nationaler Normen von CEN Mitgliedslandern und koén-
nen wie folgt beschrieben werden:

1EO0 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;

3E0 Unlegierte Stahle mit garantierten Festigkeitseigenschaften bei erhéhten Temperaturen;

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

4EQ0 Niedriglegierte Stahle mit 0,3 % Molybdan;

5EQ0 Niedriglegierte Stahle mit 1 % Chrom und 0,5 % Molybdan;

6EO0 Niedriglegierte Stahle mit 2 % Chrom und 1 % Molybdan;

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

Die folgenden Werkstoffgruppen enthalten kaltzahe Stahle:

7E0 Kaltzéher Feinkornstahl mit einer Mindest-Streckgrenze von 275 N/mm? bei Raumtemperatur;
7E1 Kaltzaher Feinkornstahl mit einer Mindest-Streckgrenze von 355 N/mm?2 bei Raumtemperatur;
TE2 Kaltzaher legierter Nickelstahl (Nickel < 3 %);
7E3 Kaltzaher legierter Nickelstahl (Nickel > 3 %).

Die folgenden Werkstoffgruppen enthalten Feinkornstahle:

8E0 Streckgrenze min. 225 N/mm? bei Raumtemperatur;
8E2 Streckgrenze min. 285 N/mm? bei Raumtemperatur;
8E3 Streckgrenze min. 355 N/mm?2 bei Raumtemperatur;

Die folgenden Werkstoffgruppen enthalten hochfeste ferritische Stahle:

9E0 Warmfester ferritischer Stahl mit 12 % Chrom, 1 % Molybdén und 0,5 % Vanadium;
9E1 Warmfester ferritischer Stahl mit 9 % Chrom, 1 % Molybdan, 0,25 % Vanadium und 0,1 % Niob.

Die folgenden Werkstoffgruppen enthalten nicht rostende austenitische und austenitisch-ferritische Stahle, die
sich in der Korrosionsbestandigkeit, der Schweilleignung und der Festigkeit unterscheiden. Die Gruppen
10EO bis 12E0 sind nicht mit Molybdan legiert, die Gruppen 13E0 bis 15E0 sind mit Molybdan legiert:

10E0 LC-Stanhl;

10E1 LC-Stahl, stickstofflegiert;

11E0 Standard-Kohlenstoffgehalt;

12E0 Standard-Kohlenstoffgehalt, stabilisiert mit Ti bzw. Nb;

13E0 LC-Stahl mit Molybdan;

13E1 LC-Stahl mit Molybdan und Stickstoff legiert;

14E0 Standard-Kohlenstoffgehalt, legiert mit Molybdan;

15E0 Standard-Kohlenstoffgehalt, legiert mit Molybdan, stabilisiert mit Ti bzw. Nb;
16E0 austenitisch-ferritischer Stahl.
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DIN EN 1092-1:2008-09
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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. Boérdeln, die nur
als Anhaltswerte dienen.

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

Die tatsachlichen Gewichte kdnnen aufgrund von Mafiabweichungen innerhalb der zuldssigen 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 fur Flansche PN 6/Tabelle C.2
1200 — 574 104 56,3 — —
1400 — — 133 — — —
1600 — — 188 — — —
1 800 — — 215 — — —
2 000 — — 260 — — —
2200 — — 332 — — —
2 400 — — 392 — — —
2600 — — 497 — — —
2800 — — 668 — — —
3 000 — — 772 — — —
3200 — — 869 — — —
3400 — — 988 — — —
3 600 — — 1156 — — —
3800 — — 1309 — — —
4 000 — — 1441 — — —
75



DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle C.2 — Gewichte fiir Flansche PN 6

Gewichte in Kilogramm

DN Typ 01 | Typ02 | Typ 05 Typ11 | 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 1,00 1,9 1,20 0,62
150 4,76 4,53 7,51 5,50 4,63 1,01 24 1,40 0,71
200 6,88 6,51 12,3 8,60 6,97 1,73 3,9 2,03 1,10
250 8,92 8,32 18,5 11,7 9,13 2,32 5,8 2,65 —
300 11,9 1.1 25,5 15,3 12,4 2,88 6.8 3,12 —
350 16,8 15,9 31,8 20,3 — 4,77 9,5 4,00 —
400 19,8 18,8 38,5 23,1 — 5,83 11,6 4,73 —
450 24,6 23,3 51,2 27,0 — 7,02 15,0 5,30 —
500 26,4 24,9 60,1 30,8 — 8,30 15,9 6,10 —
600 34,8 | 33,0 103 44,0 — 9,34 23,0 — —
700 — — 178 53,7 — — 30,9 — —
800 — — 252 64,4 — — 41,5 — —
900 — — 336 79,2 — — 50,0 — —
1 000 — — 435 98,6 — — 58,9 — —
1200 — — 717 152 — — 93,2 — —
1400 — — 1094 246 — — — — —
1600 — — 1545 309 — — — — —
1 800 — — 2131 400 — — — — —
2000 — — 2862 516 — — — — —
2200 — — — 645 — — — — —
2400 — — — 786 — — — — —
2600 — — — 1021 — — — — —
2800 — — — 1256 — — — — —
3 000 — — — 1404 — — — — —
3200 — — — 1617 —
3400 — — — 1877 —
3 600 — — — 2 366 —

Robert Bosch GmbH;;
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Tabelle C.3 — Gewichte fiir Flansche PN 10

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Gewichte in Kilogramm

DN |Typ 01| Typ02 | Typ04 | Typ 05| 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 | 125 | 0,296 | 0,444 0,26 | 0,15 | 0,08
32| 1,82 1,77 1,65 203 | 191 | 1,81 0,362 | 0,572 0,36 | 0,26 | 0,10
40| 2,08 | 2,02 1,85 235 | 2,15 | 2,06 | 0457 | 0,734 045 | 0,31 0,13
50| 2,73 | 2,52 2,34 288 | 253 | 239 | 0653 | 0,974 053 | 0,36 | 0,18
65| 3,162 3,052 2,762 3,512 | 3,038 | 2972 | 0,876 | 129 | 0,70 | 047 | 0,24
80| 3,60 | 3,48 3,17 461 | 392 | 3,78 1,07 1,67 | 1,0 0,57 | 042
100| 4,39 | 4,20 3,78 565 | 462 | 4,38 1,28 212 | 13 0,73 | 0,49
125 541 | 5,21 4,57 8,13 | 6,30 | 6,07 1,70 288 | 1,9 1,20 | 0,62
150| 7,14 | 6,89 6,22 10,5 781 | 7,24 1,96 3,46 | 24 1,40 | 0,71
200| 9,27 | 8,87 7,90 16,5 11,6 |10,1 2,81 549 | 39 2,03 | 1,10
250 11,8 [11,2 9,99 24,1 158 [12,8 3,52 753 | 58 2,65 —
300| 13,6 [12,8 11,1 30,8 18,3 [14,5 4,02 9,11 | 6,38 3,12 —
350| 20,4 (19,4 14,7 39,6 253 |[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 |116 4,73 —
450( 33,6 [32,2 25,5 63,0 351 (32,3 10,3 | 19,6 | 15,0 — —
500| 40,2 |38,5 30,7 75,2 40,5 |38,7 12,6 | 23,7 | 159 — —
600| 54,5 |[52,2 43,0 124 52,9 (48,9 14,3 | 28,9 |23,0 — —
700 — 79,4 —  |183 75,8 — — — 30,9 — —
800| — 112 —  |297 102 — — — 415 — —
900| — 135 —  |374 121 — — — |50,0 — —
1000 — 180 —  |492 161 — — — 589 — —
1200 — 278 — (842 258 — — — 1932 — —
1400 — — — — 371 — — — — — —
1600 — — — — 547 — — — — — —
1800 — — — — 691 — — — — — —
2000 — — — — 830 — — — — — —
2200 — — — — 1073 — — — — — —
2400 — — — — 1329 — — — — — —
2600, — — — — 1574 — — — — — —
2800 — — — — 1987 — — — — — —
3000, — — — — 2476 — — — — — —

a

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

Gewichte in Kilogramm

DN |Typ01|Typ02|Typ04| Typ05 |Typ11|Typ12|Typ 32| Typ 34 |Typ 35| Typ 36 | Typ 37
10 | 0,604| 0,5591| 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 0836 1,14 1,09 | 1,04 | 0225 0,340 017| 0,10 | 0,06
25 | 1,11 | 1,08 | 0990 1,38 1,30 | 1,25 | 0,296| 0444| 026| 0,15 | 0,08
32| 182 | 1,77 | 165 | 203 1,91 | 1,81 | 0362 0572 036| 0,26 | 0,10
40 | 2,08 | 202 | 185 | 235 215 | 2,06 | 0457| 0,734| 045| 0,31 | 0,13
50 | 2,73 | 252 | 234 | 288 2,53 | 2,39 | 0653 0974| 053| 0,36 | 0,18
65 | 3,162| 3,052| 2762| 3518 3,03a| 2,972 0,876 129 | 0,70| 047 | 0,24
80 | 360 | 348 | 3,17 | 4,61 392 | 378 | 1,07 | 1,67 1,0 | 057 | 042
100 | 4,39 | 420 | 378 | 565 462 | 438 | 128 | 2,12 1,3 | 0,73 | 0,49
125 | 541 | 521 | 457 | 813 6,30 | 6,07 | 1,70 | 2,88 1,9 | 120 | 062
150 | 7,14 | 6,89 | 6,22 | 105 781 | 724 | 19 | 346 | 24 | 140 | 0,71
200 | 9,73 | 931 | 837 | 16,2 115 | 9,80 | 2,81 | 555 | 39 | 203 | 1,10
250 | 142 | 135 |124 | 250 16,7 | 136 | 352 | 7,71 58 | — —
300 [ 19,0 | 180 | 163 | 35,1 221 | 17,2 | 527 |114 95 | — —
350 [ 282 | 270 |215 | 480 328 | 279 |101 |192 152 | — —
400 | 359 | 346 |271 | 635 41,1 | 357 |[123 |237 187 | — —
450 | 46,1 | 446 |367 | 96,6 50,6 | 450 |165 |282 | 244 | — —
500 | 64,0 |620 |511 [133 66,2 | 604 |214 |355 | 291 — —
600 (102 98,8 | 783 |226 104 940 |287 |479 | 403 | — —
700 | — 107 | — |285 %5 | — — — | 452 | — —
800 | — 152 | — |388 122 — — — | 599 | — —
900 | — 184 | — |483 155 — — — | 756 | — —
1000 | — 257 | — |640 233 — — — 106,46 | — —
1200 | — — — | = 390 — — — — — —
1400 | — — — — 495 — — — — — —
1600 | — — — — |760 — — — — — —
1800 | — — — — 929 — — — — — —
2000 | — — — — 185 — — — — — —

@ mit 8 Schraubenléchern

Robert Bosch GmbH;;
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Tabelle C.5 — Gewichte fiir Flansche PN 25

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Gewichte in Kilogramm

DN Typ 01 Typ02 | Typ04 | Typ05 | Typ 11 Typ12 | Typ32 | Typ 34 | Typ 35
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 33,5 243 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 40,5 321 68,1 48,8 45,1 14,5 27,8 20,8
400 57,6 56,1 44,5 89,7 63,3 57,7 18,0 36,3 28,6
450 69,8 67,8 54,2 130 76,0 69,6 21,0 40,9 34,4
500 87,0 84,6 65,9 159 97,0 87,0 26,8 55,7 45,8
600 127 124 98,4 278 121 111 34,1 70,5 61,0
700 — 188 — — 155 — — — —
800 — 259 — — 205 — — — —
900 — — — — 249 — — — —
1000 — — — — 338 — — — —
Tabelle C.6 — Gewichte fiir Flansche PN 40
Gewichte in Kilogramm
DN Typ 01 Typ02 | Typ04 | Typ05 | Typ 11 Typ12 | Typ32 | Typ 34 | 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
300 451 43,6 36,0 64,2 47,6 40,4 12,8 25,4 20,7
350 66,7 64,9 50,4 89,5 69,3 58,8 19,3 37,8 30,7
400 97,1 95,1 75,5 127 98 82,1 30,4 56,4 45,4
450 — — — 154 105 86,2 28,4 56,4 —
500 — — — 188 130 105 35,3 72,9 —
600 — — — 331 209 172 53,3 106,000 —
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Tabelle C.7 — Gewichte fiir Flansche PN 63

Gewichte in Kilogramm

Robert Bosch GmbH;;
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DN Typ 01 Typ 05 Typ 11 Typ 12
50 4,99 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 30,5 39,2 34,1 —

250 42,1 56,7 48,3 —

300 59,1 81,2 67,5 —

350 88,7 113 97,8 —

400 121 152 129 —

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 3,58 3,97 4,07 3,80
50 4,99 5,64 5,82 5,28
65 6,33 7,44 7,57 6,84
80 7,72 8,85 8,82 7,94

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

125 17,2 21,3 21,0 17,9

150 23,6 29,4 28,3 23,8

200 42,9 52,7 50,2 —

250 69,0 85,4 81,4 —

300 104 128 118 —

350 150 175 169 —

400 — — — —

500 — — — —
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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 —

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)
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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

100 425

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

Tabelle D.1 enthalt zusatzlich zu Tabelle 9 allgemein gebrauchliche Werkstoffe, die jedoch nicht in EN-
Normen festgelegt sind. Bei Verwendung in Druckgeraten nach der Richtlinie 97/23/EG (Druckgeraterichtlinie)
gilt fur diese Werkstoffe keine Konformitatsvermutung. Diese Werkstoffe dirfen in Druckgeraten nach Arti-
kel 3.3 der DGRL verwendet werden (gute Ingenieurpraxis) oder fir Anwendungsfalle, die nicht durch die
DGRL abgedeckt sind. Bei Verwendung in Druckgeraten der Kategorien I bis IV nach der DGRL muss fir
diese Werkstoffe entweder

— eine Europaische Werkstoffzulassung (EAM); oder

— ein Werkstoff-Einzelgutachten (PMA)

vorliegen.

Das Werkstoff-Einzelgutachten (PMA) muss durch den Druckgeratehersteller durchgefihrt werden und in den
Kategorien IIT und IV muss eine Begutachtung durch die Benannte Stelle erfolgen, die fiir die Konformitats-

bewertung des Druckgerates verantwortlich ist. Im Werkstoff-Einzelgutachten muss nachgewiesen werden,
dass der Werkstoff die grundlegenden Anforderungen der DGRL erfilllt.
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Tabelle D.1 — Zuséatzliche Werkstoffe

Robert Bosch GmbH;;

Spezifikation, Werkstoffsorte/Werkstoff-Kurzname/Werkstoffnummer @
i1 C, C
Werkstoff- Guszsetsu::;e/i:f::c;:er\;?g re¢/ Schmiedestiicke® © Flacherzeugnisse® ©
gruppe® Werkstoffsorte/ Werkstoffsorte/ Werkstoffsorte/
Norm Werkstoff-Kurzname/ Norm Werkstoff-Kurzname/ Norm Werkstoff-Kurzname/
Werkstoffnummer Werkstoffnummer Werkstoffnummer
1E0 | DIN 1681 GS-38 VdTOV 399/3 C 21/1.0432 VdTOV 399/1F C 21/1.0432
1E1 — — EN 10025-2h S235JR/1.0038 EN 10025-2 S235JR/1.0038
3E0 . _ VdTUV 350/3f C 22.8/1.0460 VdTUV 350/1f C 22.8/1.0460
EN 10222-2 P 250 GH/1.0460 — —
7EO — — DIN 171039 TSTE 285/1.0488 DIN 171029 TSTE 285/1.0488
7E1 DIN 17245 GS-10Ni 19 DIN 171039 TSTE 355/1.0566 DIN 171029 TSTE 355/1.0566
— — — DIN 171039 TSTE 420/1.8912 DIN 171029 TSTE 420/1.8912
1E0 | ASME SA 106 B — — — —
3E0 — — ASME SA 105 — — —
ASME SA 216 WCB ASME SA 515 70
3E1 ASME SA 216 WCC — — ASME SA 516 70
ASME SA 333 6 ASME SA 537 CL1
ASME SA 204 A
4E0 | ASME SA 217 WC 1 ASME SA 182 F1 ASME SA 204 B
ASME SA 217 WC 6
5E0 | ASME SA 217 C5 ASME SA 182 F11Cl1,2und CI3 ASME SA 387 "
ASME SA 335 P12 F12 Cl1und 2 12
ASME SA 217 C12 F5 5
6E0 | ASME SA 335 P 5und P9 ASME SA 182 F9 ASME SA 387 9
ASME SA 335 P22 F22Cl1und3 22
7E3 |ASMESA352 | LC2,LC3undLC8 ASME SA 350 LF3 ASME SA 203 é
8E2 — — ASME SA 350 LF2CI1/Cl2 — —
ASME SA 351 TPCsFoi - F 304 304
10E0 ASME SA 312 TP 304 ASME SA 182 F 304 L ASME SA 240 304 L
TP 304 H F 304 H 304 H
12E0 | ASME SA 312 TLF;?H ASME SA 182 F 321 und 321 H ASME SA 240 —
ASME SA 351 %E ;l\g F 316 316
14E0 ASME SA 312 TP 316 L ASME SA 182 F316 L ASME SA 240 316 L
TP 316 H F316 H 316 H
15E0 — — — — ASME SA 240 316 Ti
16E0 — — ASME SA 182 F 51 — —

@ Die Werkstoffe fiir Stabe in allen Gruppen sind identisch mit den Werkstoffen fiir Schmiedestiicke, ASME-Werkstoffe siehe zusétzliche FuRnoteP.,

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

Ausgangswerkstoff fiir die Herstellung von Flanschen. Die Eigenschaften der Flansche kdnnen aufgrund des Ausgangswerkstoffes unterschiedlich sein und
erfordern im Rahmen der Norm eine Anpassung der Werte, so dass der fertige Flansch die erforderlichen Eigenschaften aufweist.

Grundwerkstoff siehe Flacherzeugnisse aus Stahl.

€ Kerbschlageigenschaften fiir RT oder Niedertemperaturbetrieb und garantierte Festigkeitseigenschaften bei erhdhten Temperaturen fiir den Hochtemperatur-
betrieb sind zu berlicksichtigen.

f Werkstoffdatenblatt nach VdTUV.

9 Diese Werkstoffe nach DIN-Norm sind insbesondere aufgefiihrt bis zur Uberarbeitung der Norm EN 10222-4 mit Angabe der entsprechen-
den NL-Sorten.

Als Schmiedestiick mit den chemischen und mechanischen Anforderungen der EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustahlen, einsetzbar.
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Anhang E
(normativ)

Grundlage der Flanschberechnung

E.1 Allgemeines

Die Berechnung der Flanschverbindung (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. Die Korrektur zu EN 13445-3:2002, Anhang G, wurde fiir Gleichung (A.1) iibernommen.

E.3 Grundregeln fiir die Berechnung der Flanschverbindung

E.3.1 Allgemeines

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

Um sicherzustellen, dass die Anforderungen im Hinblick auf die zulassige allgemeine Membranspannung der
DGRL erflllt werden, wurden die Flansche mit den in Anhang F, Tabelle F.2.4-1 festgelegten Werten
berechnet.
ANMERKUNG Bei Berechnungsnennspannungen (ber den zeitunabhangigen Auslegungsbedingungen sind die
Regelungen der angewandten Konstruktionsnorm, z. B. EN 13445 oder EN 13480, zu bertiicksichtigen. In allen Féllen sind
die Auswirkungen der Temperaturbedingungen zu berucksichtigen.
AuRere Lasten wurden beriicksichtigt und nach den folgenden Gleichungen berechnet:
Flansch Typ 01, Typ 11, Typ 04 mit Typ 34:

Fri=15x7x(4x S —52)/1000 MaRke 4, S inmm, FrqinkN

Fro =Min (DN; 10 x ,/DN) Fro inkN

Fr =Max (Frq; Fr2)

Flanschtypen 32, 35, 36 und 37:

Frq1=PNx 7z x (DN2)/40 000 MaBein mm, FrqinkN

FRZ =5x4/DN FRZ inkN
FR =Min (FR1; FRZ)
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E.3.2 Flansche

E.3.2.1 Flansche Typ 11, Typ 04 mit Typ 34, Typ 05

ANMERKUNG

Flanschdichtflache: Dichtleiste

Hoéhe der Dichtleiste nach Tabelle 8, in Abhangigkeit von der Nennweite DN

Korrosionszuschlag (Innenflache): 1,0 mm fiir unlegierten Stahl, 0,0 mm fir nicht rostenden Stahl
Grenzabmal3e fur die Flanschdicke nach Tabelle 22, nur auf der Vorderseite bearbeitet
Flanschwerkstoff

Berechnungsnennspannung:

bei Betrieb 140 MPa,
bei Einbau und Priifung 200 MPa (P, = 1,43 x PN).

(Schmiedestahl, I6sungsgegliht (AT)).

E-Modul: 212 000 MPa

mittlerer Warmeausdehnungskoeffizient o (10-6/K) = 11,9

E.3.2.2 Flansche Typen 35, 36 und 37 mit Typ 02

Werkstoffwerte nach E.3.2.1, fir austenitischen Stahl gilt jedoch:

E-Modul: 200 000 MPa
mittlerer Warmeausdehnungskoeffizient o (10-6/K) = 15,3
kein Korrosionszuschlag

Flanschdichtflache und Grenzabmalie nach E.3.2.1.

E.3.2.3 Flansche Typ 01

Werkstoffwerte nach E.3.2.1
Nenndicke des Rohres nach Tabelle A.1 bzw. Tabelle A.2

Korrosionszuschlag 1 mm fur Rohrinnenflache.

E.3.3 Rohre

86

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

Rohrwanddicke T = Anschlusswanddicke des Flansches Sp

Berlcksichtigung der Elastizitat des Ansatzes, insbesondere fir gro3e DN

Dies liegt nahe an den Werten fiir P245GH (Schmiedestahl, normalgegliht (NG) und 1.4404
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Berechnungsnennspannung

bei Betrieb 140 MPa,
bei Einbau und Priifung 200 MPa (Pi.s; = 1,43 x PN)

E-Modul: 212 000 MPa fir unlegierten Stahl und 200 000 MPa fiir austenitischen Stahl

mittlerer Warmeausdehnungskoeffizient « (10-6/K) = 11,9 (CS) and 15,3 (AS)

ANMERKUNG Die vorstehend genannten Werte liegen nahe bei den fur P235GH bzw. X2CrNiMo17-12-2 ange-
gebenen Werten.

E.3.4 Verschraubung/Anziehdrehmoment

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

Schraubenwerkstoff:

< M39: Berechnungsnennspannung bei Betrieb 200 MPa, bei Einbau und Priifung 285,7 MPa

ANMERKUNG Dies ist nahe an den Werten der Schraube 5.6.

> M39: Berechnungsnennspannung bei Betrieb 250 MPa, bei Einbau und Prifung 419 MPa

ANMERKUNG Dies ist nahe an den Werten fiir 25CrMo4.

E-Modul: 212 000 MPa;

Anziehen der Schrauben bis einschliellich M20, Drehmomentschlissel tber M20;
Streuwert fUr eine einzelne Schraube max. M20: £ 0,4 und fur 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;

Wérmeausdehnungskoeffizient o (10-6/K) = 11,9.
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E.3.5 Dichtung

— bis einschlieBlich PN 63: Flachdichtung aus nicht metallischem Werkstoff, groflere Nennweite DN bei
PN 63 und hoéhere PN: Spiraldichtung

— Dichtungsmale und Kennwerte

Flachdichtung
aus nichtmetallischem Spiraldichtung
Werkstoff
Male EN 1514-1 EN 1514-21)
Dicke <DN 300: =2 mm =4,5mm
> DN 300: =3 mm
Omin = 25 MPa =50 MPa
Omax =100 MPa =300 MPa
Ey =8 000 MPa =10000 MPa
K4 =20 =20
¢4 =0 =0
g =0,9 =0,9
QI/P (m) =1,6 =1,6

ANMERKUNG 1 Die Q,,in/Omax-WWerte wurden nur fiir die geometrische Berechnung der Flansche festgelegt, andere
Werte kénnen ebenfalls eingesetzt werden.

ANMERKUNG 2 Dichtheitsklassen sind nicht beriicksichtigt.

1) Male fur Spiraldichtungen fir Flansche Typ 11 tGber PN 160: wie EN 1514-2.

88



Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

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 Referenz-
temperatur (RT) anwendbar.

RT ist als der Temperaturbereich von —10 °C bis einschlieRlich 50 °C festgelegt.

Bis einschlieRlich 50 °C sind alle Flanschtypen fiir die angegebene PN-Stufe geeignet. Die Flansche durfen
fir Temperaturen Uber 50 °C verwendet werden. Fir diese hohere Temperatur muss die Druck/Temperatur-
Zuordnung berechnet werden.

Bis einschlief3lich —10 °C sind alle in Tabelle 9 angegebenen Werkstoffe fir einen der PN-Stufe zugeordneten
maximal zulassigen Druck ohne weitere Priifungen, auRer den in Europaischen Werkstoffnormen festgelegten
Prifungen, geeignet. Die Werkstoffe dirfen fir niedrigere Temperaturen verwendet werden. Je nach Tempe-
ratur, Werkstoff und Warmebehandlung muss auf die Vermeidung von Sprédbruch bei tiefen Temperaturen
geachtet werden.

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

F.1.2 Anwendungsgrenzen und Gleichungen

Bei Flanschen nach 4.2 dieser Europaischen Norm 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

F.2.1 Allgemeines

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
Tt Berechnungsnennspannung bei Auslegungstemperatur MPa (N/mm?2)
Jer Berechnungsnennspannung im Zeitstandbereich MPa (N/mm?2)
SR Tt Mittelwert der Zeitstandfestigkeit MPa (N/mm?2)
SFeR Zeitabhangiger Sicherheitsbeiwert —
VR Referenzwert fiir die Dicke Mm
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F.2.2 Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Werkstoffe mit zeitunabhingiger Berechnungs-
nennspannung

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

PS = PN x £, /140 MPa (F.2.2-1)

Die Berechnungsnennspannung f; ist nach Tabelle F.2.5-1 unter Berlcksichtigung des Istwertes fir vg zu
bestimmen.

F.2.3 Druck/Temperatur-Zuordnungen fiir Werkstoffe mit zeitabhangiger Berechnungs-
nennspannung

Der maximal zulassige Druck bei Auslegungstemperatur ist abhangig von dem niedrigeren Wert der Berech-
nungsnennspannung bei Auslegungstemperatur und der Berechnungsnennspannung im Zeitstandbereich,
bezogen auf 140 MPa, und muss folgendem Wert entsprechen:

PS = PN x min (£;; for)/140 MPa (F.2.3-1)

Die Berechnungsnennspannungen f; und f-r sind nach den Tabellen F.2.5-1 und F.2.5-2 unter Beriicksichti-
gung des Istwertes fiir v (siehe F.2.4) zu bestimmen.

F.2.4 Referenzwert fiir die Dicke (vg)

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

Vg ist die obere Dicke jedes Nenndickenbereiches, fir den in der Werkstoffnorm ein Festigkeitswert flr den
Werkstoff angegeben ist (Rey, R, Rp,, Wwie jeweils zutreffend). Die Berechnungsergebnisse nach den
Gleichungen F.2.2-1 und F.2.3-1 gelten fiir alle Flansche nach dieser Europaischen Norm, sofern

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

— die Nennwanddicke des Flansches kleiner oder gleich vy ist.

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

ANMERKUNG 1 Die Druck/Temperatur-Zuordnungen mussen durch Vergleich eines auf den Werkstoff bezogenen
Ausdrucks (f;; fogr) und den auf PN bezogenen Wert von 140 MPa bestimmt werden. f;; /o sind abhéngig von der Werk-

stoffdicke des jeweiligen Werkstoffes. Flr den Vergleich der Ergebnisse aus F.2.2-1 und F.2.3-1 mit der Dicke eines Flan-
sches nach dieser Europaischen Norm wird in diese Norm v; aufgenommen.

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

F.2.5 Berechnungsnennspannungen und Sicherheitsbeiwerte fur die mittlere Zeitstand-
festigkeit

Die Berechnungsnennspannungen missen auf den in der Werkstoffnorm festgelegten Festigkeitswerten

basieren und sind nach den Angaben in Tabelle F.2.5-1 zu berechnen. Richtwerte fir Sicherheitsbeiwerte in
Abhangigkeit der mittleren Zeitstandfestigkeit, bezogen auf die Zeit, sind in Tabelle F.2.5-2 enthalten.
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Bei Temperaturen tber 50 °C (z. B. fiir 80 °C zwischen 20 °C und 100 °C; fur 120 °C zwischen 100 °C und
150 °C) ist eine lineare Interpolation der Festigkeitswerte zwischen zwei aufeinanderfolgenden Temperatur-
werten durchzufihren.

Tabelle F.2.5-1 — Berechnungsspannungen

Berechnungsnennspannung bei Auslegungstemperatur/

Werkstoffgruppe Berechnungsnennspannung im Zeitstandbereich
3EO0 bis 9E1 und 16E0 S=min ((Rgyy ¢/ 1,5 0der Rpg 21/ 1,5, Ry 1 2,4); S 1t/ SFCR)
10EO bis 15E0 (fir 30 <A <35 %) 2 f=min((Ry1 0t/ 1,5; Ry 2,4); Sg 1t/ SFcR)

S=min ((Rpq ¢/ 1,5) oder min(Ryq g/ 1,2; Ryt / 3)°;
Sr7t! SFCR))

2EOQ bis 4EQ, 7EO0, 7E1 (Gussstlicke) f=min (Ryp 2t/ 1.,9)

10EOQ bis 15E0 (fur A tber 35 %) @

5E0, 6EO, 9E0 (Gussstiicke) S=min (R, /3,0)

10EO bis 15E0 (Gussstiicke) f=min (R, 0¢/1,9)

@ A =Bruchdehnung

b

Wenn R,,,; gegeben ist

Tabelle F.2.5-2 — Sicherheitsbeiwerte fiir die mittlere Zeitstandfestigkeit

Zeit Tin h Sicherheitsbeiwert SF-g
200 000 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.2.6 Flansche aus Stahl-Gussstiicken

FiUr Flansche aus Stahl-Gusssticken (Typen Nr 21, 35) missen die Istmalie berechnet werden, damit sie den
Druck/Temperatur-Zuordnungen fir Schmiedestiicke/Flacherzeugnisse aus Stahl entsprechen.

Die Berechnung muss auRerdem nach den Regeln der einschlagigen Norm fir das Bauteil bzw. Druckgerat
erfolgen, mit dem dieser Flansch verbunden ist (z. B. EN 12516 fir 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 FuBnote a in Tabelle 6 und Anmerkung 5 in 5.6.1.

F.2.7 Runden des maximal zulassigen Drucks bei Auslegungstemperatur

Die Ergebnisse des berechneten maximal zulassigen Drucks PS bei Auslegungstemperatur (nach F.2.2-1 bzw.
F.2.3-1) 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
(normativ)

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

G.1 Allgemeines

G.1.1 Druck/Temperatur-Zuordnungen

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

G.1.2 Grundsiatze fiir die Bestimmung von Druck/Temperatur-Zuordnungen (siehe An-
hang F)

Druck/Temperatur-Zuordnungen werden nach den Gleichungen F.2.2-1 und F.2.3-2 errechnet.
Die nach Gleichung F.2-1 errechneten Druckwerte ergeben keine PN-Uberschreitung.
Die Festigkeitswerte fir Schmiedesticke, Flacherzeugnisse und Gusssticke aus Stahl werden unter

Beachtung der verschiedenen Dickenbereiche des Produktes EN-Werkstoffnormen entnommen. Fest-
legungen zu dem Referenzwert fur die Dicke vg, siehe F.2.4.

Druck/Temperatur-Zuordnungen werden anhand der Festigkeitswerte von Schmiedestiicken aus Stahl in
Abhangigkeit der verschiedenen Dickenbereiche des Produktes berechnet und fur Flacherzeugnisse aus
Stahl der gleichen Gruppe Uberpruft.

Die Berechnungsnennspannungen werden nach den in Tabelle F.2.5-1 festgelegten Gleichungen berechnet.
Interpolationsregeln wurden nach den Festlegungen in Anhang F angewendet.

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

ANMERKUNG 2 Fir Flansche aus Stahl-Gussstlicken (Typ 21), siehe Ful3note a in Tabelle 6 sowie die Festlegungen in
F.2.6.

ANMERKUNG 3 Fir Flanschverbindungen aus Werkstoffen mit unterschiedlichen Festigkeitseigenschaften (auler
Schrauben), missen die Druck/Temperatur-Zuordnungen unter Berlicksichtigung der niedrigsten Festigkeitswerte gewahlt
werden.

ANMERKUNG 4 Die Druck/Temperatur-Zuordnungen mussen durch Vergleich eines auf den Werkstoff bezogenen
Ausdrucks (f;; fogr) und den auf PN bezogenen Wert von 140 MPa bestimmt werden. f;; fog sind abhéngig von der Werk-

stoffdicke des jeweiligen Werkstoffes. Fir den Vergleich der Ergebnisse aus F.2.2-1 und F.2.3-1 mit der Dicke eines Flan-
sches nach dieser Europaischen Norm wird in diese Norm v; aufgenommen.
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G.1.3 Anwendungsgrenzen fiir den Zeitstandbereich

Mit einem ,X“ gekennzeichnete Werkstoffe wurden mit Zeitstandfestigkeitswerten von 100000 h nach
EN-Werkstoffnormen unter Berlcksichtigung des Sicherheitswertes SF-g nach Tabelle F.2.5-2 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.

G.2 Nicht austenitische Stahle

G.2.1 Allgemeines

Far nicht austenitische Stahle sind die Druck/Temperatur-Zuordnungen in den Tabellen G.2.1-1 bis G.4.2-12
angegeben. Sie wurden mit den Festigkeitswerten von Schmiedestiicken aus Stahl (siehe Tabelle G.1.1-1)
berechnet und fir Flacherzeugnisse aus Stahl der gleichen Gruppe (siehe Tabelle 9) bis einschlieRlich 600 °C
Uberprift. Auf die Dicke bezogene Festigkeitswerte wurden fir alle Dicken bis einschlieRlich 150 mm berick-
sichtigt, ausgenommen ist der Werkstoff 1.4903 mit vg < 130 mm.

Druck/Temperatur Zuordnungen werden mit den Festigkeitswerten von Schmiedstlicken aus Stahl berechnet
und fir Flacherzeugnisse aus Stahl der gleichen Gruppe Uberpruft (siehe Anmerkungen Tabelle G.1.1-1).

Far die mit ,X“ gekennzeichneten Werkstoffe in Tabelle G.1.1-1 wurden Werte fiir die Zeitstandfestigkeit von
100 000 h bertcksichtigt.

Die maximal zulassigen Driicke bei Temperaturen, fir die eine Zeitstandfestigkeit von 100 000 h beriick-
sichtigt wurde, sind in den Tabellen G.2.1-1 bis G.2.1-12 kursiv angegeben.

Bei Flanschen aus Stahl-Gussstlicken (Typ 21; Werkstoffauswahl siehe Tabelle 9) missen die Druck/Tempe-
ratur-Zuordnungen gleich sein wie bei den entsprechenden Schmiedestliicken bzw. Flacherzeugnissen aus
Stahl (siehe Tabelle 9). Die Wanddicken mussen Uberprift werden (siehe Festlegungen in F.2.5).

ANMERKUNG  Fir die Berechnungsnennspannungen von Gussstlicken aus Stahl, missen eventuell die in den gelten-
den Bauteil- oder Druckgeratenormen (z. B. EN 12516) festgelegten Anforderungen bertcksichtigt werden.
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G.2.2 Werkstoffliste

Tabelle G.1.1-1 — Nicht austenitische Werkstoffe

Werkstoff- Werkstoff Werkstoff- EN Ry/Rq _ Zeitstand- Anmerkungen
gruppe nummer eigenschaften

3EO P245GH 1.0352 10222-2 Roo2t X
3E1 P280GH 1.0426 10222-2 Rpozt X
4E0 16Mo3 1.5415 10222-2 Roo2t X
5EOQ 13CrMo4-5 1.7335 10222-2 Roo2t X
6EO0 11CrMo9-10 1.7383 10222-2 Roo2t X
6E1 X16CrMo5-1+NT 1.7366 10222-2 Rpozt X
7EOQ 13MnNi6-3 1.6217 10222-3 Roo2t — f
T | b2 i | 100283 | Foe —
TE2 15NiMn6 1.6228 10222-3 Rpozt — f
7E3 12Ni14 1.5637 10222-3 Rooz2t — f
TE2 X8Ni9 1.5662 10222-3 Roo2t — f
8E2 P285NH 1.0487 10222-4 Roo2t — c.d
8E3 P355NH 1.0565 10222-4 Rpozt — b,d e
9EOQ X20CrMoV11-1 1.4922 10222-2 Rpo2t X
9E1 X10CrMoVNb9-1 1.4903 10222-2 Roo2t X

ANMERKUNG Die Tabelle enthalt eine Reihe allgemein gebrauchlicher nicht austenitischer Werkstoffe.

a

b

Schmiedestiicke aus Stahl, die diesem kaltzahen Feinkornstahl entsprechen, siehe Anhang D.

Druck/Temperatur-Zuordnungen konnen unter Umstédnden auch fir 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 tiber 50 °C fur einen Dickenbereich 35 < vg < 70 eingesetzt.

Fir alle Dicken bis einschlieRlich 150 mm wurden fir die Festigkeitswerte fir Temperaturen uber 50 °C niedrigere Werte aus
EN 10028-3 bzw. EN 10222-4 eingesetzt.

Fir alle Dicken bis einschlielich 100 mm wurden die Festigkeitswerte fir Temperaturen tber 50 °C fiir einen Dickenbereich
50 < vg <100 fir die Berechnung der Druck/Temperatur-Zuordnungen eingesetzt.

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

Separate Druck/Temperatur-Zuordnungen sind nicht angegeben, da die Festigkeitswerte die gleichen sind wie bei der Sorte NH.

Robert Bosch GmbH;;
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G.2.3 Druck-Temperatur-Zuordnungen

Tabelle G.2.1-1 — PN 2,5

maximal zuldssige Temperatur TS °C

W: :S ;:;ﬁ- VR (mm) RT 100 150 200 250 300 350 400 450 460 470 480 490 500 510 520 530 540 550 560 570 580 590 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3EO0 <50 25 23 22 2,0 1,9 1,7 1,6 1,4 08

3E0 50<vg <150 | 25 21 2,0 1,9 1,7 1,6 1,5 14 0,8

3E1 <50 25 25 25 25 2,4 2,2 2,0 1,8 1,0

3E1 50<vg <150 | 2,5 25 2,3 2,2 2,0 1,9 1,7 1,6 1,0

4E0 <60 2,5 2,5 2,5 2,5 24 2,1 2,0 1,8 17 1,6 14 1,3 1,2 1,1 08 0,7 0,5

4E0 60<vg<90 | 25 25 25 25 23 2,0 1,9 17 1,6 1,5 14 1,3 1,2 1,1 0,8 0,7 0,5

4E0 90<vg<150| 25 2,5 25 2,3 2,1 1,9 1,7 1,5 14 14 13 12 1,1 1,1 08 0,7 0,5

5E0 <60 2,5 25 25 25 2,5 25 2,3 2,2 2,1 2 19 18 17 1,6 1,3 1,1 0,9 0,7 0,5 04 03

5E0 60<vg<90 | 25 25 25 25 25 24 2,2 2,0 1,9 1,8 18 17 1,6 1,6 1,3 1,1 0,9 0,7 0,5 04 03

5E0 90<vg<150| 2,5 25 25 25 25 2,2 2,1 1,9 1,8 1,7 1,7 1,6 1,6 1,6 1,3 1,1 0,9 0,7 0,5 04 0,3

6E0 <150 25 25 25 25 25 25 24 2,3 2,2 2,0 1,9 1,8 1,7 1,6 1,4 1,2 1,0 09 0,8 0,6 0,6 0,5 0,4 04

6E1 <150 25 25 25 25 25 25 25 2,5 2,5 2,5 2,5 2,1 1,7 1,3 1,1 0,9 08 0,7 0,5 0,5 04

8E2 3B5<yg<T70 | 25 25 25 2,3 2,1 1,8 1,6 14

8E2 70<vg<100| 25 25 2,3 21 1,9 1,6 14 11

8E2 [100<vg<150| 25 24 22 1,9 17 14 11 0,9

8E3 50<vg <100| 25 25 25 25 25 24 22 1,9

8E3  [100<vg <150 25 2,5 2,5 2,5 2,5 23 2,1 17

9E0 <150 2,5 2,5 25 25 2,5 25 25 2,5 25 25 25 2,5 25 2,5 2,5 2,2 1,9 1,7 1,5 1,3 1,1 0,9 0,8 0,7

9E1 <130 25 2,5 25 25 2,5 25 25 2,5 25 25 25 2,5 25 2,5 2,5 2,5 2,3 2,1 1,9 1,7 1,5 1,4 1,2 1,1

Robert Bosch GmbH;;
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Tabelle G.2.1-2 — PN 6

maximal zuldssige Temperatur TS °C

Wge :L( ;:f:f- VR (mm) RT 100 150 200 250 300 350 400 450 460 470 480 490 500 510 520 530 540 550 560 570 580 590 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 6,0 55 52 5 45 41 338 35 1,9

3E0 50 <vg<150| 6,0 5,1 5 4,6 42 38 3,6 3.4 1,9

3E1 <50 6,0 6,0 6,0 6,0 58 5,2 4,8 44 24

3E1 50<vg <150 | 6,0 6,0 57 54 5,0 4.6 42 38 24

4E0 <60 6,0 6,0 6,0 6,0 58 5,1 48 4.4 41 38 35 3,2 2,9 2,6 2,1 1,6 1,3

4E0 60<vg<90 | 6,0 6,0 6,0 6,0 55 4.8 45 41 38 3,6 3,3 3.1 2,8 2,6 2,1 1,6 1,3

4E0 90<vg<150| 6,0 6,0 6,0 55 5,1 45 42 38 35 33 3.1 3,0 28 2,6 2,1 1,6 1,3

5E0 <60 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 57 54 5,0 48 45 43 4,0 39 33 2,6 22 1,7 1,4 1,1 09

5E0 60<vg<90 | 6.0 6,0 6,0 6,0 6,0 58 54 5,0 47 45 43 41 3,9 3,9 3,3 2,6 2,2 1,7 1,4 1,1 09

5E0 W<vg<150| 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 5,5 5,0 47 44 4,2 4,1 4,0 39 39 33 2,6 22 1,7 1,4 1,1 09

6EO <150 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 58 55 52 5,0 47 4.4 41 38 33 29 2,5 22 1,9 1,6 1,4 1,2 1,0 09

6E1 <150 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 50 4,1 3% 2,7 23 2,0 1,6 1,4 1,2 1,0

8E2 35<wr<70 | 6,0 6.0 6,0 5,6 5,1 4,4 3.9 3,3

8E2 70<vg<100| 6,0 6.0 56 52 47 3.9 3,3 28

8E2  [100<vg <150 6,0 58 53 47 42 33 2,8 2,2

8E3 50<vgr <100 | 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 58 54 47

8E3  [100<vg <150 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 5,6 5,0 4.2

Robert Bosch GmbH;;

9E0 <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 53 47 42 3,6 3,1 2,7 23 1,9 1,6
9E1 <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 57 52 47 42 38 34 3,0 2,6
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Werkstoff-

maximal zuldssige Temperatur TS °C

PN gruppe VR (mm) RT 100 150 200 250 300 350 400 450 460 470 480 490 500 510 520 530 540 550 560 570 580 590 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 10,0 | 9,2 8,8 83 76 6,9 6,4 59 32
3E0  |50<vg<150| 100 | 85 8,3 7,7 7,0 6.4 6,0 57 32
3E1 <50 10,0 | 100 | 100 | 100 9,7 8,8 8,0 73 4,0
3E1 50< vg <150 | 10,0 | 10,0 9,5 9,0 8,3 7,6 7,0 6,4 4,0
4E0 <60 10,0 | 100 | 100 | 100 9,7 85 8,0 74 6,9 6,4 59 54 49 44 35 28 2,2
4E0 60<vg<90 | 100 | 100 | 100 | 10,0 9,2 8,0 7,6 6,9 6,4 6,0 5,6 52 48 44 35 28 2,2
4E0  |90<vg<150| 10,0 | 10,0 | 10,0 9,2 8,5 76 7,0 6,3 59 5,6 53 5,0 47 44 35 2,8 22
5E0 <60 10,0 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 9,5 9,0 84 8,0 76 72 6,8 6,5 55 44 37 29 23 1,9 1,5
5E0 60<vg<90 | 100 | 100 | 100 | 100 | 10,0 9,7 9,0 8,3 78 75 72 6,9 6,6 6,5 59 44 37 29 2,3 1,9 5
10 50 |90<vg<150| 10,0 | 10,0 | 10,0 | 100 | 100 9,1 84 79 73 71 6,9 6,7 6,5 6,5 55 44 37 29 23 1,9 1,5
6E0 <150 10,0 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 9,7 92 88 8,3 78 7.3 6,9 6,4 56 49 4,2 37 32 2,7 24 2,0 1,8 1,6
6E1 <150 10,0 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 70,0 | 10,0 84 6,9 53 45 38 33 28 23 20 1,7
8E2 35<vg<70 | 10,0 | 10,0 | 10,0 9,3 8,6 74 6,5 5,6
8E2 |70<vg<100| 10,0 | 10,0 94 8,6 79 6,5 5,6 4,6
8E2 |100<vg <150 10,0 | 97 8,8 79 7,0 5.6 4,6 3,7
8E3 |50<vg<100| 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 9,8 9,0 79
8E3  |100<vg<150| 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 93 8,4 7,0
9E0 <150 10,0 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 700 | 100 | 10,0 89 7.9 7,0 6,0 52 45 38 32 28
9E1 <130 10,0 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 10,0 | 100 | 700 | 100 | 10,0 95 87 7.9 7,1 6,3 57 5,0 44
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Tabelle G.2.1-4 — PN 16

Robert Bosch GmbH;;

maximal zuldssige Temperatur TS °C
PN Wger’l'j‘;:)‘:ﬁ VR (mm) RT | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 460 | 470 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 160 | 148 | 14 | 133 | 121 | 11 | 102 | 95 | 52
3E0  |50<vr<150| 160 | 137 | 133 | 124 | 113 | 102 | 96 | 91 | 52
3E1 <50 160 | 160 | 16 | 16 | 156 | 14 | 129 | 118 | 64
3E1 | S0<vg<150| 160 | 160 | 152 | 145 | 133 | 122 | 113 | 102 | 64
4E0 <60 16,0 | 160 | 160 | 160 | 156 | 137 | 129 | 119 | 110 | 102 | 94 | 86 | 78 | 70 | 56 | 44 | 35
4E0 | 60<vr<90 | 160 | 160 | 160 | 160 | 148 | 129 | 121 | 111 | 102 | 96 | 90 | 83 | 77 | 70 | 56 | 44 | 35
4E0  |90<wvr<150| 160 | 160 | 160 | 148 | 137 | 121 | 112 | 101 | 94 | 89 | 85 | 80 | 75 | 70 | 56 | 44 | 35
5E0 <60 16,0 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 152 | 144 | 134 | 128 | 121 | 115 | 108 | 104 | 88 | 71 | 59 | 46 | 37 | 30 | 25
5E0 | 60<ver<90 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 156 | 144 | 134 | 125 | 12 | 115 | 11 | 105 | 104 | 88 | 71 | 59 | 46 | 37 | 30 | 25
16 | 5E0 |90<vr<150| 160 | 160 | 16,0 | 160 | 160 | 147 | 135 | 127 | 118 | 114 | 111 | 107 | 104 | 104 | 88 | 71 | 59 | 46 | 37 | 30 | 25
6E0 <150 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 156 | 148 | 140 | 133 | 125 | 118 | 110 | 102 | 89 | 78 | 68 | 59 | 51 | 44 | 38 | 33 | 28 | 25
6E1 <150 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 135 | 110 | 86 | 73 | 61 | 53 | 44 | 38 | 32 | 28
BE2 | 35<wg<70| 160 | 160 | 160 | 150 | 137 | 119 | 104 | 89
8E2 [70<vg<100| 16,0 | 16,0 | 150 | 138 | 127 | 104 | 89 | 74
8E2  [100<vg<150| 16,0 | 156 | 141 | 127 | 112 | 89 | 74 | 59
8E3 |50<vg<100| 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 156 | 144 | 127
8E3  [100<vg <150 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 149 | 134 | 112
9E0 <150 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 143 | 127 | 112 | 97 | 84 | 72 | 61 | 52 | 44
9E1 <130 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 153 | 139 | 126 | 114 | 102 | 91 | 80 | 71
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Robert Bosch GmbH;;

Tabelle G.2.1-5 — PN 25

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Werkstoff-

maximal zuldssige Temperatur TS °C

PN | "oruppe | 'R (mm) RT | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 460 | 470 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 250 | 232 | 220 | 208 | 190 | 17,2 | 160 | 148 | 82
3E0  |S0<vgr<150| 250 | 214 | 208 | 194 | 177 | 160 | 151 | 142 | 82
3E1 <50 250 | 250 | 250 | 250 | 244 | 220 | 202 | 184 | 10,1
3E1 | S0<vg<150| 250 | 250 | 238 | 227 | 208 | 191 | 177 | 160 | 10,1
4E0 <60 250 | 250 | 250 | 250 | 244 | 214 | 202 | 186 | 17,2 | 160 | 147 | 135 | 123 | 110 | 88 | 70 | 55
4E0 | 60<vr<90 | 250 | 250 | 250 | 250 | 232 | 202 | 190 | 173 | 160 | 150 | 140 | 130 | 120 | 11,0 | 88 | 70 | 55
4E0  |90<wvr<150| 250 | 250 | 250 | 232 | 214 | 190 | 175 | 158 | 147 | 140 | 132 | 125 | 118 | 11,0 | 88 | 70 | 55
5E0 <60 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 238 | 225 | 21,0 | 200 | 190 | 180 | 170 | 163 | 138 | 111 | 92 | 72 | 58 | 47 | 39
5E0 | 60<vr<90 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 244 | 225 | 209 | 196 | 188 | 180 | 172 | 165 | 163 | 138 | 141 | 92 | 72 | 58 | 47 | 39
25| 5E0  |90<ver<150| 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 229 | 21,1 | 198 | 184 | 179 | 173 | 168 | 162 | 163 | 138 | 11,1 | 92 | 72 | 58 | 47 | 39
6E0 <150 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 244 | 232 | 220 | 208 | 196 | 184 | 172 | 160 | 140 | 122 | 107 | 92 | 80 | 69 | 60 | 52 | 45 | 40
6E1 <150 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 212 | 173 | 134 | 114 | 96 | 83 | 70 | 59 | 51 | 44
8E2 | 35<vg<70 | 250 | 250 | 250 | 234 | 215 | 186 | 163 | 140
8E2 |70<vg<100| 250 | 250 | 235 | 216 | 198 | 163 | 140 | 116
8E2 |100<vg<150| 250 | 244 | 221 | 198 | 175 | 140 | 116 | 9.2
8E3 [50<vg<100| 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 245 | 226 | 198
8E3  [100<vg<150| 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 233 | 210 | 175
9E0 <150 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 223 | 198 | 175 | 152 | 132 | 11,3 | 96 | 82 | 70
9E1 <130 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 239 | 217 | 197 | 178 | 159 | 142 | 126 | 11,1
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle G.2.1-6 — PN 40

Robert Bosch GmbH;;

maximal zuldssige Temperatur TS °C
PN Wger’l'j‘;:)‘:ﬁ VR (mm) RT | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 460 | 470 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 400 | 371 | 352 | 333 | 304 | 276 | 257 | 238 | 131
3E0  |S0<vr<150| 400 | 342 | 333 | 310 | 283 | 257 | 241 | 228 | 131
3E1 <50 400 | 400 | 400 | 400 | 390 | 352 | 323 | 295 | 161
3E1 | 50<vg<150| 400 | 400 | 380 | 363 | 333 | 306 | 283 | 257 | 161
4E0 <60 400 | 400 | 400 | 400 | 390 | 342 | 323 | 299 | 276 | 256 | 236 | 216 | 197 | 17,7 | 140 | 112 | 89
4E0 | 60<vR<90 | 400 | 400 | 400 | 400 | 371 | 323 | 304 | 278 | 257 | 241 | 225 | 209 | 193 | 17,7 | 140 | 112 | 89
4E0  |90<vr<150| 400 | 400 | 400 | 371 | 342 | 304 | 280 | 253 | 236 | 224 | 212 | 200 | 189 | 17,7 | 140 | 112 | 89
5E0 <60 400 | 40,0 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 380 | 360 | 337 | 320 | 304 | 288 | 27,2 | 260 | 220 | 17,9 | 148 | 116 | 93 | 76 | 62
5E0 | 60<vr<90 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 390 | 360 | 335 | 314 | 301 | 289 | 276 | 264 | 260 | 220 | 179 | 148 | 116 | 93 | 76 | 62
40 | 5E0 |90<wvg<150| 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 367 | 339 | 318 | 295 | 286 | 277 | 268 | 260 | 260 | 220 | 179 | 148 | 116 | 93 | 76 | 62
6E0 <150 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 390 | 371 | 352 | 333 | 314 | 295 | 27,6 | 257 | 224 | 196 | 171 | 148 | 129 | 110 | 97 | 83 | 72 | 64
6E1 <150 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 339 | 27,7 | 21,5 | 182 | 154 | 133 | 112 | 95 | 81 | 70
8E2 | 35<vg<70 | 40,0 | 400 | 400 | 375 | 344 | 299 | 260 | 224
8E2 [70<vg<100| 40,0 | 400 | 37,7 | 346 | 318 | 260 | 224 | 186
8E2  [100<vg <150| 40,0 | 39,0 | 354 | 31,8 | 280 | 224 | 186 | 148
8E3 |50<vg<100| 400 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 392 | 361 | 318
8E3  [100<vg <150 40,0 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 373 | 337 | 280
9E0 <150 40,0 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 358 | 318 | 280 | 243 | 211 | 180 | 154 | 1371 | 11,2
9E1 <130 40,0 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 40,0 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 382 | 348 | 31.6 | 285 | 255 | 228 | 201 | 17,9
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DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle G.2.1-7 — PN 63

maximal zuldssige Temperatur TS °C

Wge :L( ;:f:f- VR (mm) RT 100 150 200 250 300 350 400 450 460 470 480 490 500 510 520 530 540 550 560 570 580 590 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 63,0 | 58,5 | 555 | 525 | 480 | 435 | 405 | 375 | 207

3E0 [S0<vr<150| 30 | 540 | 525 | 489 | 447 | 405 | 381 | 360 | 207

3E1 <50 630 | 63,0 | 63,0 | 630 | 615 | 555 | 510 | 465 | 255

3E1 | S0<vgr<150 | 630 | 630 | 600 | 57,3 | 525 | 483 | 447 | 405 | 255

4E0 <60 63,0 | 630 | 630 | 630 | 615 | 540 | 510 | 471 | 435 | 403 | 372 | 341 310 | 279 | 222 | 17,7 | 141

4E0 60<ve=<9 | 630 | 630 | 630 | 630 | 585 | 510 | 480 | 438 | 405 | 37,9 | 354 | 329 | 304 | 279 | 222 | 177 | 141

4E0 90<ve=<150| 630 | 630 | 630 | 585 | 540 | 480 | 441 | 399 | 372 | 353 | 334 | 316 | 207 | 279 | 222 | 177 | 141

5E0 <60 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 600 | 56,7 | 531 | 50,5 | 47,9 | 454 | 428 | 41,1 | 348 | 282 | 234 | 183 | 147 | 120 9,9

SEO 60<vr<90 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 615 | 567 | 528 | 495 | 475 | 455 | 435 | 415 | 411 | 348 | 282 | 234 | 183 | 147 | 120 9,9

5E0 |90<vr<150| 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 57,9 | 534 | 50,1 | 465 | 451 | 437 | 423 | 409 | 41,1 | 348 | 282 | 234 | 183 | 147 | 120 | 99

6EO <150 63,0 | 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 615 | 585 | 555 | 525 | 495 | 465 | 435 | 4056 | 354 | 309 | 270 | 234 | 204 | 174 | 153 | 132 | 11,4 | 102

6E1 <150 630 | 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 [ 630 | 630 | 534 | 436 | 339 | 288 | 243 | 21,0 | 17,7 | 150 | 129 | 11,1

8E2 35<wg<70 | 630 | 630 | 630 | 59, 543 | 471 411 354

8E2 70<vg<100| 63,0 | 630 | 594 | 546 | 50,1 411 354 | 294

8E2 |100<vg<150| 63,0 | 61,5 | 558 | 50,1 | 44,1 354 | 294 | 234

8E3 50<vg<100| 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 618 | 570 | 50,1

8E3 |100<vg<150| 63,0 | 63,0 | 630 | 630 | 630 | 588 | 531 | 44,1

9E0 <150 630 | 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 564 | 50,1 | 441 | 384 | 333 | 285 | 243 | 207 | 177

9E1 <130 630 | 63,0 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 603 | 549 | 498 | 450 | 402 | 360 | 31,8 | 282

Robert Bosch GmbH;;

101



Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle G.2.1-8 — PN 100

Werkstoff-

maximal zuldssige Temperatur TS °C

PN | “gruppe | 'R(MM | RT | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 460 | 470 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 1000 | 928 | 880 | 833 | 761 | 690 | 642 | 595 | 328
3E0  |S0<vg=<150| 1000 | 857 | 833 | 776 | 709 | 642 | 604 | 57,1 | 328
3E1 <50 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 97,6 | 88,0 | 809 | 738 | 404
3E1 | 50<vr <150 | 100,0 | 1000 | 952 | 909 | 833 | 766 | 709 | 642 | 404
4E0 <60 100,0 | 100,0 | 1000 | 1000 | 97,6 | 857 | 809 | 747 | 690 | 640 | 591 | 542 | 492 | 442 | 352 | 280 | 223
4E0 | 60<vg<90 | 1000 | 100, | 1000 | 1000 | 928 | 809 | 761 | 695 | 642 | 602 | 562 | 522 | 482 | 442 | 352 | 280 | 223
4E0 |90 <vr <150 100,0 | 1000 | 100,0 | 928 | 857 | 76,1 | 700 | 633 | 590 | 560 | 531 | 502 | 472 | 442 | 352 | 280 | 223
5E0 <60 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 1000 | 1000 | 952 | 900 | 842 | 802 | 761 | 720 | 680 | 652 | 552 | 447 | 37,1 | 290 | 233 | 190 | 157
SE0 | B0<vg=<90 | 100, | 1000 | 100,0 | 1000 | 1000 | 976 | 900 | 838 | 785 | 754 | 722 | 69,1 | 660 | 652 | 552 | 447 | 37,1 | 290 | 233 | 190 | 157
100 | 5E0 |90<vg=<150| 1000 | 100,0 | 1000 | 100,0 | 1000 | 919 | 847 | 795 | 738 | 716 | 694 | 672 | 650 | 652 | 552 | 447 | 37,1 | 290 | 233 | 190 | 157
6E0 <150 | 1000 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 1000 | 976 | 928 | 80 | 833 | 785 | 738 | 690 | 642 | 561 | 490 | 428 | 37,1 | 323 | 27,6 | 242 | 209 | 180 | 161
6E1 <150 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 7000 | 1000 | 848 | 69,3 | 538 | 457 | 385 | 333 | 280 | 238 | 204 | 176
8E2 | 35<wvg<70|100,0 | 1000 | 1000 | 938 | 86,1 | 747 | 652 | 56,1
8E2 |70<vg<100|100,0 | 1000 | 942 | 866 | 795 | 652 | 56,1 | 466
8E2 [100<vg <150 1000 | 976 | 885 | 795 | 700 | 56,1 | 466 | 37,1
8E3  [50<vg<100| 1000 | 1000 | 1000 | 100,0 | 1000 | 980 | 904 | 795
8E3  [100<vg <150/ 100,0 | 1000 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 933 | 842 | 70,0
9E0 <150 | 1000 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 895 | 795 | 700 | 609 | 528 | 452 | 385 | 328 | 280
9E1 <130 | 1000 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 1000 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 100,0 | 00,0 | 1000 | 100,0 | 1000 | 1000 | 1000 | 957 | 87,1 | 790 | 71,4 | 638 | 57,1 | 504 | 447
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Robert Bosch GmbH;;

Tabelle G.2.1-9 — PN 160

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

maximal zuldssige Temperatur TS °C
PN w:rr::;:;ff VR (mm) RT | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 460 | 470 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 1600 | 1485 | 1409 | 1333 | 1219 | 1104 | 1028 | 952 | 525
3E0  |50<vr<1501 160,0 | 1371 | 1333 | 124,1 | 1135 | 1028 | 967 | 914 | 525
3E1 <50 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 156,1 | 1409 | 1295 | 1180 | 64,7
3E1 | 50<vg<150 | 160,0 | 160,0 | 152,3 | 1455 | 133,3 | 1226 | 1135 | 1028 | 647
4E0 <60 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 156,1 | 137,1 | 1295 | 1196 | 1104 | 1025 | 946 | 86,7 | 788 | 70,8 | 56,3 | 449 | 358
4E0 | 60<vr<90 | 10,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1485 | 1295 | 121,9 | 1112 | 1028 | 964 | 900 | 836 | 772 | 708 | 563 | 449 | 358
4E0  |90<vr<150| 1600 | 160,0 | 160,0 | 1485 | 137,1 | 1219 | 1120 | 1013 | 944 | 897 | 850 | 803 | 756 | 708 | 563 | 449 | 358
5E0 <60 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1600 | 1523 | 1440 | 1348 | 1283 | 121,8 | 1153 | 1088 | 1043 | 883 | 71,6 | 594 | 464 | 373 | 304 | 251
5E0 | 60<vr<90 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 156,1 | 144,0 | 134,0 | 1257 | 1206 | 1156 | 1106 | 1056 | 1043 | 883 | 71,6 | 594 | 464 | 37,3 | 304 | 251
160 | 5E0 |90<vg<150| 1600 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1600 | 147,0 | 1356 | 127.2 | 1180 | 114,6 | 111,0 | 1075 | 1040 | 1043 | 883 | 71,6 | 594 | 464 | 373 | 304 | 251
6E0 <150 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 156,1 | 1485 | 140,9 | 1333 | 1257 | 118,0 | 1104 | 1028 | 89,9 | 784 | 685 | 594 | 51,8 | 441 | 388 | 335 | 289 | 259
6E1 <150 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1357 | 110,9 | 86,0 | 731 | 61,7 | 533 | 449 | 380 | 327 | 281
8E2 | 35<vg<70 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 150,0 | 1379 | 1196 | 1043 | 899
8E2 [70<vg <100 160,0 | 160,0 | 150,8 | 1386 | 127,2 | 1043 | 89,9 | 746
8E2  [100<vg < 150| 160,0 | 156,1 | 1417 | 127,2 | 1120 | 899 | 746 | 594
BE3 |50 <vg <100 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1569 | 1447 | 127,2
8E3  |100<vg <150| 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 160,0 | 1493 | 1348 | 1120
9E0 <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 | 1432 | 127.2 | 1120 | 97,5 | 845 | 723 | 61,7 | 525 | 449
9E1 <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 | 1531 | 1394 | 1264 | 1142 | 1020 | 91,4 | 807 | 71,6
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Robert Bosch GmbH;;

DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

Tabelle G.2.1-10 — PN 250

Werkstoff-

maximal zuldssige Temperatur TS °C

PN | " ruppe VR (mm) RT | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 460 | 470 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 250,0 | 232,1 | 220,2 | 208,3 | 1904 | 172,6 | 160,7 | 1488 | 821
3E0  |50<vr<1501 2500 | 2142 | 2083 | 1940 | 177,3 | 160,7 | 151,1 | 1428 | 821
3E1 <50 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 244,0 | 220,2 | 202,3 | 184,5 | 101,1
3E1 | 50<vr <150 | 2500 | 250,0 | 238,0 | 227,3 | 208,3 | 1916 | 177,3 | 160,7 | 101,1
4E0 <60 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 244,0 | 214,2 | 202,3 | 186,9 | 172,6 | 160,1 | 147,8 | 1355 | 1232 | 1107 | 880 | 702 | 559
4E0 | 60<vr <90 | 2500 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 232,1 | 2023 | 190,4 | 1738 | 160,7 | 150,7 | 1407 | 130,7 | 1207 | 110,7 | 880 | 70,2 | 559
4E0  |90<vr<150| 2500 | 250,0 | 250,0 | 232,1 | 214,2 | 1904 | 1750 | 1583 | 147,6 | 1401 | 1328 | 1255 | 1182 | 110,7 | 880 | 70,2 | 559
5E0 <60 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 238,0 | 2250 | 2107 | 2005 | 190,3 | 180,1 | 170,0 | 1630 | 1380 | 111,9 | 928 | 726 | 583 | 476 | 39,2
5E0 | 60<vr<90 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 244,0 | 2250 | 209,5 | 1964 | 188,5 | 180,7 | 172,8 | 1650 | 1630 | 1380 | 111,9 | 928 | 726 | 583 | 476 | 39,2
250 | 5E0  |90<vr<150| 2500 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2297 | 211,9 | 1988 | 184,5 | 179,1 | 1735 | 168,0 | 1625 | 163,0 | 1380 | 111,9 | 928 | 726 | 583 | 47,6 | 39,2
6E0 <150 2500 | 2500 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2440 | 2321 | 2202 | 2083 | 1964 | 1845 | 172,6 | 160,7 | 1404 | 1226 | 1071 | 928 | 80,9 | 690 | 607 | 523 | 452 | 404
6E1 <150 2500 | 2500 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2500 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2121 | 1733 | 1345 | 1142 | 964 | 833 | 702 | 595 | 51,1 | 440
BE2 | 35<vg<T0 | 250,0 | 2500 | 250,0 | 2345 | 2154 | 1869 | 163,0 | 1404
8E2 |70<vg<100| 2500 | 250,0 | 2357 | 216,6 | 198,8 | 1630 | 1404 | 1166
8E2 100 <vg <150| 250,0 | 244,0 | 2214 | 1988 | 1750 | 1404 | 1166 | 928
8E3 |50 <vg <100 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2452 | 2261 | 198,8
8E3 100 <vg <150| 250,0 | 250,0 | 250,0 | 250,0 | 2500 | 2333 | 2107 | 1750
9E0 <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 | 223,8 | 1988 | 1750 | 152.3 | 1321 | 1130 | 964 | 821 | 70,2
9E1 <130 2500 | 2500 | 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 | 2392 | 217.8 | 197.6 | 1785 | 159,5 | 142,8 | 1261 | 111,9
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Robert Bosch GmbH;;

Tabelle G.2.1-11 — PN 320

DIN EN 1092-1:2008-09
EN 1092-1:2007 (D)

maximal zuldssige Temperatur TS °C
PN W::S;L‘:ﬁ VR (mm) RT | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 460 | 470 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 3200 | 297, | 2819 | 266,6 | 2438 | 2209 | 2057 | 1904 | 1051
3E0  |50<vr<150| 3200 | 2742 | 266,6 | 2483 | 227,0 | 2057 | 1935 | 182,8 | 1051
3E1 <50 3200 | 320,0 | 3200 | 3200 | 3123 | 2819 | 2590 | 236,1 | 129,5
3E1 | 50<vr<150 | 3200 | 3200 | 304,7 | 2910 | 266,6 | 2453 | 227,0 | 2057 | 1295
4E0 <60 3200 | 320,0 | 320,0 | 3200 | 3123 | 2742 | 2590 | 2392 | 2209 | 2050 | 189,2 | 1734 | 157,7 | 141,7 | 1127 | 899 | 71,6
4E0 | 60<vr<90 | 3200 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 297,1 | 2590 | 2438 | 2224 | 2057 | 192,9 | 180,1 | 167,3 | 1545 | 141,7 | 1127 | 89,9 | 71,6
4E0  |90<vr<150| 3200 | 320,0 | 320,0 | 297,1 | 274,2 | 2438 | 224,0 | 2026 | 188,9 | 1794 | 170,0 | 160,6 | 1513 | 141,7 | 1127 | 89,9 | 71,6
5E0 <60 3200 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 3047 | 2880 | 269,7 | 256,6 | 2436 | 230,6 | 217.6 | 208,7 | 176,7 | 1432 | 1188 | 929 | 746 | 60,9 | 50,2
5E0 | 60<vr<90 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 3200 | 320,0 | 312,3 | 288,0 | 2681 | 2514 | 241,3 | 2313 | 2212 | 211,2 | 2087 | 1767 | 1432 | 1188 | 929 | 746 | 609 | 50,2
320 5E0 |90<vr<150| 3200 | 320,0 | 3200 | 320,0 | 320,0 | 2940 | 271,2 | 2544 | 236,1 | 229,2 | 222,1 | 2150 | 2080 | 208,7 | 176,7 | 1432 | 1188 | 929 | 746 | 609 | 50,2
6E0 <150 3200 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 3200 | 3200 | 3123 | 2071 | 2819 | 2666 | 2514 | 2361 | 2209 | 2057 | 179,8 | 156,9 | 137,1 | 1188 | 1036 | 883 | 77,7 | 670 | 57,9 | 51,8
6E1 <150 3200 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 3200 | 3200 | 320,0 | 3200 | 3200 | 320,0 | 320,0 | 271,5 | 221,8 | 1721 | 146,2 | 1234 | 1066 | 89,9 | 76,1 | 655 | 56,3
8E2 | 35<vgr<70 | 3200 | 320,0 | 320,0 | 3001 | 2758 | 2392 | 2087 | 179,8
8E2 [70<vg <100 320,0 | 320,0 | 3017 | 277,3 | 2544 | 208,7 | 179,8 | 149,3
8E2  [100<vg < 150| 3200 | 312,3 | 2834 | 2544 | 2240 | 1798 | 1493 | 1188
BE3 |50 <vg<100| 3200 | 320,0 | 320,0 | 3200 | 3200 | 3139 | 2895 | 2544
8E3  |100<vg <150| 320,0 | 320,0 | 320,0 | 320,0 | 3200 | 2986 | 269,7 | 2240
9E0 <150 3200 | 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 | 2864 | 2544 | 2240 | 1950 | 169,1 | 1447 | 1234 | 1051 | 89,9
9E1 <130 3200 | 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 | 3062 | 2788 | 2529 | 2285 | 2041 | 1828 | 161,5 | 1432
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Tabelle G.2.1-12 — PN 400

Werkstoff-

maximal zuldssige Temperatur TS °C

PN 1" ruppe VR (mm) RT | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 460 | 470 | 480 | 490 | 500 | 510 | 520 | 530 | 540 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar
3E0 <50 400,0 | 371,4 | 352,3 | 333,3 | 3047 | 276, | 257,1 | 238,0 | 1314
3E0  |50<vr<150| 400,0 | 342,8 | 3333 | 3104 | 2838 | 2571 | 2419 | 2285 | 131,4
3E1 <50 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 3904 | 352,3 | 3238 | 2952 | 161,9
3E1 | 50<vr<150 | 400,0 | 400,0 | 380,9 | 3638 | 333,3 | 306,6 | 2838 | 257,1 | 161,9
4E0 <60 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 390,4 | 342,8 | 3238 | 299,0 | 276,1 | 2562 | 2365 | 2168 | 1971 | 1771 | 1409 | 1123 | 89,5
4E0 | 60<vr <90 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 371,4 | 3238 | 3047 | 2780 | 257,1 | 2411 | 2251 | 2091 | 1931 | 177,1 | 1409 | 1123 | 89,5
4E0 | 90<vr<150| 400,0 | 400,0 | 4000 | 3714 | 342,8 | 3047 | 280,0 | 2533 | 236,1 | 224,2 | 2125 | 2008 | 189,1 | 177,1 | 1409 | 1123 | 89,5
5E0 <60 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 3809 | 360,0 | 337,1 | 320,8 | 30455 | 288,2 | 2720 | 260,9 | 2209 | 179,0 | 1485 | 1161 | 933 | 76,1 | 628
5E0 | 60<vr<90 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 3904 | 360,0 | 3352 | 3142 | 301,7 | 289,1 | 2765 | 264,0 | 260,9 | 220,9 | 179,0 | 1485 | 116,1 | 933 | 761 | 628
400 | 5E0 | 90<vgr=150 4000 | 4000 | 4000 | 400,0 | 400,0 | 367,6 | 339,0 | 3180 | 2952 | 2865 | 277.7 | 2688 | 2600 | 260,9 | 220,9 | 179,0 | 1485 | 1161 | 933 | 761 | 628
6E0 <150 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 3904 | 3714 | 352,3 | 3333 | 3142 | 2952 | 2761 | 257,1 | 224,7 | 196,1 | 171,4 | 1485 | 1295 | 1104 | 97,1 | 838 | 723 | 647
6E1 <150 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 3394 | 2773 | 2152 | 1828 | 1542 | 1333 | 1123 | 952 | 81,9 | 704
8E2 | 35<vR=T0 | 400,0 | 4000 | 400,0 | 3752 | 344,7 | 2990 | 260,9 | 2247
8E2  |70<vr<100| 400,0 | 4000 | 377,1 | 346,6 | 3180 | 2609 | 2247 | 186,6
8E2  |100 <vg <150| 400,0 | 3904 | 354,2 | 318,0 | 280,0 | 2247 | 186,6 | 1485
8E3  |S0<vr<100| 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 392,3 | 361,9 | 318,0
8E3 100 <vg <150| 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 3733 | 337,1 | 280,0
9E0 <150 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 3580 | 3180 | 280,0 | 2438 | 211,4 | 180,9 | 154,2 | 131,4 | 1123
9E1 <130 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 400,0 | 3828 | 3485 | 316,1 | 2857 | 2552 | 2285 | 201,9 | 179,0
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G.3 Austenitische und austenitisch-ferritische Stahle

G.3.1 Allgemeines

Fiar austenitische und austenitisch-ferritische Stéhle sind die Druck/Temperatur-Zuordnungen in den
Tabellen G.4.1-1 bis G.4.1-12 angegeben. Sie wurden mit den Festigkeitswerten von Schmiedestiicken aus
Stahl (siehe Tabelle G.3.1-1) berechnet und fir Flacherzeugnisse aus Stahl der gleichen Werkstoffgruppe
(siehe Tabelle 9) bis einschliel3lich 600 °C Uberprift. Auf die Dicke bezogene Festigkeitswerte wurden fir alle
Dicken bis einschlief3lich 150 mm bertcksichtigt.

Druck/Temperatur Zuordnungen werden mit den Festigkeitswerten von Schmiedestlicken aus Stahl berechnet
und fir Flacherzeugnisse aus Stahl der gleichen Gruppe Uberpruift.

Fir die mit ,X“ gekennzeichneten Werkstoffe in Tabelle G.3.1-1 wurden Werte fiir die Zeitstandfestigkeit von
100 000 h bertcksichtigt.

Die maximal zulassigen Driicke bei Temperaturen, fir die eine Zeitstandfestigkeit von 100 000 h bertick-
sichtigt wurde, sind in den Tabellen G.4.1-1 bis G.4.1-12 kursiv angegeben.

Bei Flanschen aus Stahl-Gusssticken (Typ21; Werkstoffauswahl siehe Tabelle 9) 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.2.5).

ANMERKUNG Fur die Berechnungsnennspannungen von Gussstliicken aus Stahl missen eventuell die in den gelten-
den Bauteil- oder Druckgeratenormen (z. B. EN 12516) festgelegten Anforderungen berticksichtigt werden.

G.3.2 Werkstoffliste

Tabelle G.3.1-1 — Austenitische und austenitisch-ferritische Werkstoffe

Werkstoff- Werkstoff Werk- EN Ry/Rq s?aerlnt&- VR ;4
gruppe stoff- eigen- (mm) %o
nummer schaften
10E0 X2CrNi18-9 1.4307 10222-5 | Rp10t X — 35
10E1 X2CrNiN18-10 1.4311 10222-5 | Rp10t — — 35
11E0 X5CrNi18-10 1.4301 10222-5 | Ryt X — 35
12E0 X6CrNiTi18-10 1.4541 10222-5 | Rp10¢ X — 30
12E0 X6CrNiNb18-10 1.4550 10222-5 | Rp10t — — 30
13E0 X2CrNiMo17-12-2 1.4404 10222-5 | Rp10¢ — — 35
14E0 X5CrNiMo17-12-2 1.4401 10222-5 | Rp10t X — 35
15E0 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 10222-5 | Rp10t X — 35
16E0 X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 10222-5 | Rpozt — — 25
11E0 X6CrNi18-10 1.4948 10222-5 | Rp10t X — 35
12E0 X6CrNiTiB18-10 1.4941 10222-5 | Rp1¢ X — 30
ANMERKUNG Die Tabelle enthalt eine Reihe allgemein gebrauchlicher austenitischer und austenitisch-ferritischer
Werkstoffe.
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G.3.3 p/t-Ratings
Tabelle G.4.1-1 — PN 2,5
maximal zulassige Temperatur TS °C

py | Werkstoft- | Werkstoff e300 7450 T 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600

gruppe nummer _
maximal zulassiger Druck PS bar

10E0 14307 | 25 | 2 1.9 17 16 15 14 13 13 12 1,0 1,0 09 038 07 07
10E1 14311 | 25 | 25 25 22 20 19 19 18 18 17
11E0 14301 | 25 | 22 20 18 17 16 15 14 14 14 10 10 09 038 07 07
12E0 14541 | 25 | 24 23 22 21 19 19 18 18 17 16 15 14 12 11 10
12E0 14550 | 25 | 25 23 22 21 19 19 18 18 17

25 13E0 14404 | 25 | 23 21 19 18 17 16 16 15 15
14E0 14401 | 25 | 25 22 21 19 18 17 17 16 16 16 16 15 15 15 14
15E0 14571 | 25 | 25 24 23 22 20 20 19 19 18 18 18 18 16 15 13
16E0 14462 | 25 | 25 25 25 25
11E0 14948 | 25 | 22 2 18 17 16 15 15 14 14 13 13 12 12 11 1
120 14941 | 25 | 23 22 21 20 20 19 19 18 18 17 17 16 15 13 12

Tabelle G.4.1-2 —PN 6
maximal zuldssige Temperatur TS °C
py | Werkstoff- | Werkstoft- \—ee—r—00— 150 T 200 [ 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 50 | 550 | 560 | 570 | 580 | 50 | 600
gruppe nummer
maximal zulassiger Druck PS bar

10E0 14307 | 60 | 5/ 46 42 3.9 36 34 3.3 3.2 3.1 26 24 22 20 18 16
10E1 14311 | 60 | 60 60 53 50 47 46 14 43 42
11E0 14301 | 60 | 54 49 44 41 38 36 35 35 34 26 24 22 20 18 16
12E0 14541 | 60 | 59 56 53 50 47 46 14 43 42 40 36 33 30 27 24
12E0 14550 | 60 | 60 56 53 50 47 46 14 43 42

6 13E0 14404 | 60 | 56 5.1 47 44 41 39 38 3.7 36
14E0 14401 | 60 | 60 54 50 47 14 42 41 40 39 39 38 38 37 37 33
15E0 145711 | 60 | 60 53 56 53 5,0 48 46 46 45 44 14 44 40 36 33
16E0 14462 | 60 | 60 60 60 60
11E0 14948 | 60 | 54 49 44 42 3.9 3.7 36 35 33 3.2 31 31 30 28 25
12E0 14941 | 60 | 57 54 5,1 50 49 47 46 44 43 42 40 40 36 32 29
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Werkstoff-

Werkstoff-

maximal zuldssige Temperatur TS °C

PN gruppe | nummer |_RT | 100 150 200 250 | 300 | 35 | 400 | 450 | 500 | 550 560 570 | 580 500 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar

10E0 14307 [ 100 | 86 77 70 6,5 6,0 57 55 53 5,1 43 4,0 37 34 30 2,8
10E1 14311 100 | 100 10 89 83 79 76 74 72 7
11E0 1.4301 100 | 90 8,1 74 6.9 6.4 6,1 59 58 57 43 4,0 37 34 30 2,8
12E0 1.4541 100 | 99 93 838 84 79 76 74 72 7 6,7 6,1 56 50 45 4,0
12E0 14550 [ 100 | 100 93 838 84 79 76 74 72 7

10 13E0 14404 | 100 | 94 8,6 79 74 6,9 6,6 64 6.2 6
14E0 1.4401 100 | 100 90 84 79 74 7,1 638 6,7 6.6 6,5 6.4 63 6,2 6,1 56
15E0 14571 100 | 100 938 93 838 83 8,0 78 76 75 74 74 7,3 6,7 6,0 5
16E0 14462 [ 100 | 10,0 10,0 10,0 10,0
11E0 14948 [ 100 | 90 8,1 74 70 6,5 6,2 6,0 58 56 53 52 5,1 50 46 42
12E0 1.4941 100 | 95 9,0 8,6 83 8,1 79 77 74 72 7,0 6,8 6,6 6,0 54 438

Tabelle G.4.1-4 — PN 16
maximal zuldssige Temperatur TS °C
pn | Werkstoff- | Werkstoff- e300 T 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
gruppe nummer _
maximal zuldssiger Druck PS bar

10E0 14307 | 160 | 137 12,3 11,2 104 9,6 9,2 8,8 8,5 83 7,0 6,4 59 54 49 44
10E1 14311 160 | 16 16 14,2 133 12,7 12,2 118 11,6 1,3
11E0 1.4301 160 | 145 13,1 19 11 10,2 9,8 95 93 9,1 7,0 6,4 59 54 49 44
12E0 1.4541 160 | 158 14,9 14,1 134 12,7 12,2 118 11,6 1,3 10,8 9,8 8,9 81 7.3 6,5
12E0 14550 [ 160 | 16,0 14,9 14,1 134 12,7 12,2 11,8 11,6 1,3

16 13E0 14404 | 160 | 151 137 127 19 11 10,5 10,2 10 9,7
14E0 1.4401 160 | 160 14,5 134 127 11,8 114 10,9 107 105 104 103 10,1 10,0 9,9 8,9
15E0 14571 160 | 160 15,6 14,9 14,1 133 12,8 124 12,2 12 11,9 11,8 11,7 10,7 9,7 8,8
16E0 14462 [ 160 | 160 16,0 16,0 16,0
11E0 14948 [ 160 | 145 13,1 119 1,2 104 10,0 96 93 89 8,6 84 8,2 81 74 6,7
12E0 1.4941 160 | 153 14,5 137 134 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.4.1-5 — PN 25

maximal zuldssige Temperatur TS °C
py | Werkstoff- | Werkstoff- e300 T 450 T 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 45 | 500 | 550 | 560 | 570 | 560 | 590 | 600
gruppe nummer
maximal zuldssiger Druck PS bar
10E0 14307 | 250 | 215 | 192 | 175 | 163 | 1561 | 144 | 138 | 133 | 129 | 109 | 101 | 92 85 7.7 7,0
10E1 14311 | 250 | 250 | 250 | 222 | 208 | 198 | 191 | 185 | 181 | 177
11E0 14301 | 250 | 227 | 204 | 186 | 172 | 160 | 153 | 148 | 145 | 142 | 109 | 101 | 92 85 77 7,0
12E0 14541 | 250 | 247 | 233 | 224 | 210 | 198 | 191 | 185 | 181 | 177 | 169 | 163 | 140 | 127 | 114 | 102
12E0 14550 | 250 | 250 | 233 | 224 | 210 | 198 | 191 | 185 | 181 | 177
25 13E0 14404 | 250 | 236 | 215 | 198 | 186 | 172 | 165 | 160 | 156 | 152
14E0 14401 | 250 | 250 | 227 | 210 | 198 | 185 | 178 | 174 | 168 | 165 | 163 | 160 | 158 | 156 154 | 140
15E0 14571 | 250 | 250 | 245 | 233 | 221 | 208 | 201 | 195 | 191 | 188 | 186 | 185 | 183 | 167 | 152 | 138
16E0 14462 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250
11E0 14948 | 250 | 227 | 204 | 186 | 175 | 163 | 167 | 154 | 145 | 140 | 134 | 131 | 129 127 | 116 | 105
12E0 14941 | 250 | 239 | 227 | 215 | 209 | 204 | 198 | 192 | 186 | 180 | 175 | 17,0 166 | 151 | 135 | 121
Tabelle G.4.1-6 — PN 40
maximal zuldssige Temperatur TS °C
pn | Werkstoff- | Werkstoff- e300 T 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
gruppe nummer _
maximal zuldssiger Druck PS bar
10E0 14307 | 400 | 344 | 308 | 280 | 260 | 241 | 230 | 220 | 214 | 207 | 176 | 161 | 148 | 137 | 123 | 112
101 14311 | 400 | 400 | 400 | 356 | 333 | 318 | 306 | 297 | 290 | 283
11E0 14301 | 400 | 363 | 327 | 209 | 276 | 257 | 245 | 238 | 233 | 228 | 175 | 161 | 148 | 137 | 123 | 112
12E0 14541 | 400 | 396 | 373 | 354 | 337 | 318 | 306 | 297 | 290 | 283 | 27,0 | 245 | 224 | 203 | 182 | 163
12E0 14550 | 400 | 400 | 373 | 354 | 337 | 318 | 306 | 297 | 290 | 283
40 13E0 14404 | 400 | 379 | 344 | 318 | 209 | 276 | 264 | 257 | 250 | 243
14E0 14401 | 400 | 400 | 363 | 337 | 318 | 297 | 285 | 214 | 269 | 264 | 260 | 257 | 254 | 250 | 247 | 224
15E0 14571 | 400 | 400 | 392 | 373 | 354 | 333 | 321 | 312 | 306 | 300 | 299 | 296 | 293 | 268 | 243 | 220
16E0 14462 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400
11E0 14948 | 400 | 363 | 327 | 209 | 280 | 260 | 251 | 241 | 233 | 224 | 215 | 210 | 207 | 203 | 186 | 169
12E0 14941 | 400 | 382 | 363 | 344 | 335 | 327 | 318 | 308 | 299 | 289 | 280 | 272 | 266 | 241 | 217 | 194
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maximal zuldssige Temperatur TS °C

Werkstoff- | Werkstoff-
PN gruppe | nummer |_RT | 100 150 200 250 | 300 | 35 | 400 | 450 | 500 | 550 560 570 | 580 500 | 600
maximal zulassiger Druck PS bar
10E0 14307 | 630 | 543 486 441 411 38,1 36,3 34,8 337 327 27,6 255 234 21,6 19,5 17,7
10E1 14311 [ 630 | 630 63,0 56,1 52,5 50,1 483 46,8 457 44,7
11E0 14301 [ 630 | 57,3 51,6 471 435 40,5 38,7 375 36,7 36,0 27,6 255 234 21,6 19,5 17,7
12E0 14541 [ 630 | 624 58,8 55,8 53,1 50,1 483 46,8 457 44,7 42,6 387 354 321 288 25,8
12E0 14550 [ 630 | 630 58,8 55,8 53,1 50,1 483 46,8 457 44,7
63 13E0 14404 [ 630 | 597 54,3 50,1 471 435 41,7 40,5 394 384
14E0 14401 [ 630 | 630 57,3 53,1 50,1 46,8 45,0 432 424 4,7 41,1 40,5 40,0 39,5 39,0 354
15E0 14571 [ 630 | 630 61,8 58,8 55,8 52,5 50,7 49,2 483 474 471 46,6 46,2 423 384 34,8
16E0 14462 [ 630 | 630 63,0 63,0 63,0
11E0 14948 [ 630 | 57,3 51,6 471 441 41,1 39,6 38,1 36,7 354 33,9 33,0 326 321 294 26,7
12E0 14941 [ 630 | 603 57,3 54,3 52,8 51,6 50,1 486 47,1 45,6 44,1 428 42,0 38,1 34,2 30,6
Tabelle G.4.1-8 — PN 100
maximal zulassige Temperatur TS °C
p | Werkstoff- | Werkstoff- o501 450 T 200 | 250 | 300 | 30 | 40 | 450 | 500 | 550 | 560 | 570 | 580 | 590 | 600
gruppe nummer _
maximal zuldssiger Druck PS bar
10E0 14307 | 1000 | 861 771 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
10E1 14311 100,0 | 1000 [ 1000 | 89,0 83,3 79,5 76,6 74,2 72,6 70,9
11E0 1.4301 1000 | 909 81,9 747 69,0 64,2 61,4 59,5 58,3 57,1 43,8 40,4 37,1 34,2 30,9 28,0
12E0 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 50,9 457 40,9
12E0 14550 [ 1000 | 1000 | 933 88,5 84,2 79,5 76,6 74,2 72,6 70,9
100 13E0 14404 [ 1000 | 947 86,1 79,5 74,7 69,0 66,1 64,2 62,6 60,9
14E0 1.4401 100,0 | 1000 | 909 84,2 79,5 74,2 714 68,5 67,3 66,1 65,2 64,3 63,5 62,7 61,9 56,1
15E0 14571 1000 | 1000 | 980 93,3 88,5 83,3 80,4 78,0 76,6 752 74,7 74,0 73,3 67,1 60,9 55,2
16E0 14462 | 1000 | 1000 [ 1000 [ 1000 [ 100,0
11E0 14948 [ 1000 | 909 81,9 747 70,0 65,2 62,8 60,4 58,3 56,1 53,8 525 517 50,9 46,6 42,3
12E0 1.4941 1000 | 957 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.4.1-9 — PN 160

Werkstoff- | Werkstoff maximal zuldssige Temperatur TS °C
PN gruppe | nummer RT 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 560 570 580 590 600
maximal zuldssiger Druck PS bar

10E0 14307 | 1600 | 1379 | 1234 | 1120 | 1043 96,7 92,1 88,3 85,7 83,0 70,0 64,7 59,4 54,8 49,5 44,9
10E1 14311 160,0 | 1600 | 1600 | 1424 | 1333 | 1272 | 1226 [ 1188 | 1161 | 1135
11E0 1.4301 160,0 | 1455 [ 1310 | 1196 | 1104 | 1028 98,2 95,2 93,3 914 70,0 64,7 59,4 54,8 49,5 44,9
12E0 1.4541 160,0 | 1584 | 1493 | 1417 | 1348 | 1272 | 1226 | 1188 | 1161 | 1135 | 1081 98,2 89,9 81,5 73,1 65,5
12E0 14550 | 160,0 | 1600 | 1493 | 1417 | 1348 | 1272 | 1226 [ 1188 | 1161 | 1135

160 13E0 14404 | 1600 | 1516 | 1379 | 1272 | 1196 | 1104 | 1059 | 1028 | 1001 97,5
14EQ 1.4401 160,0 | 1600 | 1455 | 1348 | 1272 | 1188 | 1142 [ 1097 | 1078 | 1059 | 1043 | 1030 | 1016 | 1003 99,0 89,9
15E0 1.4571 160,0 | 1600 | 1569 | 1493 | 1417 | 1333 | 1287 [ 1249 | 1226 | 1203 | 1196 | 1185 | 1173 | 1074 97,5 88,3
16E0 14462 | 1600 | 1600 | 1600 | 1600 | 160,0
11E0 14948 | 1600 | 1455 | 1310 | 1196 | 1120 | 1043 | 1005 9,7 93,3 89,9 86,0 84,0 82,8 81,5 74,6 67,8
12E0 1.4941 160,0 | 1531 | 1455 | 1379 | 1340 | 1310 | 1272 [ 1234 | 1196 | 1158 | 1120 | 1089 [ 1066 96,7 86,8 77,7

Tabelle G.4.1-10 — PN 250
Werkstoff. | Werkstoff maximal zuldssige Temperatur TS °C
PN gruppe | nummer LRI 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 560 570 580 590 600
maximal zuldssiger Druck PS bar

10E0 14307 | 2500 | 2154 | 1928 | 1750 | 1630 | 1511 | 1440 [ 1380 | 1339 | 1297 | 1095 | 1011 | 928 85,7 77,3 70,2
10E1 14311 [ 2500 | 2500 | 2500 | 2226 | 2083 | 1988 | 1916 [ 1857 | 1815 | 1773
11E0 14301 [ 2500 | 2273 | 2047 | 1869 | 1726 | 1607 | 1535 | 1488 | 1458 | 1428 | 1095 | 1011 | 928 85,7 77,3 70,2
12E0 14541 [ 2500 | 2476 | 2333 | 2214 | 2107 | 1988 | 1916 | 1857 | 1815 | 1773 | 1690 | 1535 | 1404 | 1273 | 1142 | 1023
12E0 14550 | 2500 | 2500 | 2333 | 2214 | 2107 | 1988 | 1916 [ 1857 | 1815 | 1773

250 13E0 14404 | 2500 | 2369 | 2154 | 1988 | 1869 | 1726 | 1654 [ 1607 | 1565 | 1523
14E0 14401 [ 2500 | 2500 | 2273 | 2107 | 1988 | 1857 | 1785 | 1714 | 1684 | 1654 | 1630 | 1609 | 1588 | 1567 | 1547 | 1404
15E0 14571 [ 2500 | 2500 | 2452 | 2333 | 2214 | 2083 | 2011 | 1952 | 1916 | 1880 | 1869 | 1851 | 1833 | 1678 | 1523 | 1380
16E0 14462 | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 250,0
11E0 14948 [ 2500 | 2273 | 2047 | 1869 | 1750 | 1630 | 1571 [ 1511 | 1458 | 1404 | 1345 | 1312 [ 1294 | 1273 | 1166 | 1059
12E0 14941 [ 2500 | 2392 | 2273 | 2154 | 2095 | 2047 | 1988 | 1928 | 1869 | 1809 | 1750 | 1701 | 1666 | 1511 | 1357 | 1214
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Tabelle G.4.1-11 — PN 320

DIN EN 1092-1:2008-09
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maximal zuldssige Temperatur TS °C

Werkstoff- | Werkstoff-
PN gruppe | nummer R 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 [ 400 | 450 | 500 | 550 560 570 | 580 59 | 600
maximal zulassiger Druck PS bar

10E0 14307 | 3200 | 2758 | 2468 | 2240 | 2087 | 1935 | 1843 | 1767 | 1714 | 1660 | 1401 | 1295 | 1188 | 1097 990 | 899
10E1 14311 [ 3200 | 3200 | 3200 | 2849 | 2666 | 2544 | 2453 | 2377 | 2323 | 2270
11E0 14301 [ 3200 | 2910 | 2620 | 2392 | 2209 | 2057 | 1965 | 1904 | 1866 | 1828 | 1401 | 1295 | 1188 | 1097 990 | 899
12E0 14541 [ 3200 | 3169 | 2986 | 2834 | 2697 | 2544 | 2453 | 2377 | 2323 | 2270 | 2163 | 1965 | 1798 | 1630 | 1462 | 131,0
12E0 14550 | 3200 | 3200 | 2986 | 2834 | 2697 | 2544 | 2453 [ 2377 | 2323 | 2270

320 13E0 14404 | 3200 | 3032 | 2758 | 2544 | 2392 | 2209 | 2118 [ 2057 | 2003 | 1950
14E0 14401 [ 3200 | 3200 | 2910 | 2697 | 2544 | 2377 | 2285 | 2194 | 2156 | 2118 | 2087 | 2060 | 2033 | 2006 | 1980 | 1798
15E0 14571 [ 3200 | 3200 | 3139 | 2986 | 2834 | 2666 | 2575 | 2499 | 2453 | 2407 | 2392 | 2370 | 2346 | 2148 | 1950 | 1767
16E0 14462 | 3200 | 3200 | 3200 | 3200 | 3200
11E0 14948 [ 3200 | 2910 | 2620 | 2392 | 2240 | 2087 | 2011 | 1935 | 1866 | 1798 | 1721 | 1680 | 1657 | 1630 | 1493 | 1356
12E0 14941 [ 3200 | 3062 | 2910 | 2758 | 2681 | 2620 | 2544 | 2468 | 2392 | 2316 | 2240 | 2178 | 2133 | 1935 | 1737 | 1554

Tabelle G.4.1-12 — PN 400
Werkstoff. | Werkstoff maximal zuldssige Temperatur TS °C
PN gruppe | nummer R 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 560 570 | 580 500 | 600
maximal zuldssiger Druck PS bar

10E0 14307 | 4000 | 3447 | 3085 | 2800 | 2609 | 2419 | 2304 | 2209 | 2142 | 2076 | 1752 | 161,9 | 1485 | 1371 | 1238 | 1123
10E1 14311 [ 4000 | 4000 | 4000 | 3561 | 3333 | 3180 | 3066 | 2971 | 2904 | 2838
11E0 14301 [ 4000 | 3638 | 3276 | 2990 | 2761 | 2571 | 2457 | 2380 | 2333 | 2285 | 1752 | 161,9 | 1485 | 1371 | 1238 | 1123
12E0 14541 | 4000 | 3961 | 3733 | 3542 | 3371 | 3180 | 3066 | 2971 | 2904 | 2838 | 2704 | 2457 | 2247 | 2038 | 1828 | 1638
12E0 14550 | 4000 | 4000 | 3733 | 3542 | 3371 | 3180 | 3066 | 2971 | 2904 | 2838

400 13E0 14404 | 4000 | 3790 | 3447 | 3180 | 2090 | 2761 | 2647 [ 2571 | 2504 | 2438
14E0 14401 [ 4000 | 4000 | 3638 | 3371 | 3180 | 2971 | 2857 [ 2742 | 2695 | 2647 | 2609 | 2575 | 2541 | 2508 | 2476 | 2247
15E0 14571 | 4000 | 4000 | 3923 | 3733 | 3542 | 3333 | 3219 | 3123 | 3066 | 3009 | 2990 | 2962 | 2933 | 2685 | 2438 | 2209
16E0 14462 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000 | 4000
11E0 14948 | 4000 | 3638 | 3276 | 2990 | 2800 | 2609 | 2514 [ 2419 | 2333 | 2247 | 2152 | 2100 | 2071 | 2038 | 1866 | 1695
12E0 14941 | 4000 | 3828 | 3638 | 3447 | 3352 | 3276 | 3180 | 3085 | 2990 | 2895 | 2800 | 2722 | 2666 | 2419 | 2171 | 1942
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Anhang H
(informativ)

Ringe fur Flansche mit Nut und Feder

Sofern zwischen Flanschhersteller und Druckgeratehersteller nichts anderes vereinbart ist, sollten Ringe und
Flansche aus dem gleichen Werkstoff hergestellt sein.

R, =160 pm

R4 =40 ym gedreht

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

Male in Millimeter

Innen- AuBen- Dicke
DN durchmesser durchmesser 1
+0,5 0 0
0 -05

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 mit festem Innendurchmesser

.1 Allgemeines

Die Norm Uber das metrische Rohr enthalt einen festen Innendurchmesser (ID), der von den EN-, DIN- und
ISO-Rohrnormen abweicht, die den Auflendurchmesser (OD) festlegen. Die Anschlussmaf3e von Flanschen
und Bunden bzw. Bérdeln des metrischen Systems entsprechen den tbrigen Anschlussmalen dieser Norm.

.2 Geltungsbereich
Anhang | beschreibt allgemein im metrischen System verwendete Flansche und Bunde bzw. Boérdel. Die

Tabellen 1.1 und 1.2 legen Male fest, die von den in den Tabellen 12 bis 15 angegebenen MalRen abweichen
bzw. dort nicht festgelegt sind.

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

MaRe in Millimeter

Flanschtyp
Nenn-
maB 01M 02M 11M
PN 10 PN 16 PN 25 PN 40
ID Q B2 B2 B2 B2
10 0.8 16 16 16 16
15 8 07 o 22 “ 22 o 22 © 22 26556 E
8 n o n o 2 O 5 [0}
20 $ . Los | 3 30 | 2 30 =l 30 2 30 w5
25 s 9 0,8 ; 6 | =2 36 : 36 2 36 =582
< 9 o & ¥ © 235
32 53 11| o 46 i 46 | o 46 i 46 8wsy
2 B 3 = © = 0 2 .=
40 3 8 12 | 3 52 : 52 | 8 52 : 52 2Ezs
50 £ 5 12 | F 64 | 8 64 | - 64 3 64 <8 %%
= c = —
65 22 |14 3 81 | = 81 c 81 2 81 535398
80 52 |s | 3 % | ¢ “ | 2 94 s 94 Rige
100 3 1,7 - 113 | © 113 | = 118 © 118 e85«
125 5% | 18] 3 140 | © 140 | 8 140 5 140 29 8g¢
o O . F =
150 £2 [22] 5 165 | 8 165 | 168 g 18 | $EZ 88
= =
200 Te |24 8 219 | 2 219 | § 2 | 2 225 | £33 8
250 S © 3,5 ) 273 © 273 g 279 ® 279 §. 582
C c = = s
300 g g 36 o 324 | © 324 | & 329 2 336 2Lfo et
pd pd b
350 g = 3,9 g 374 | & 376 | 2 380 £ 386 F 8 c £
—— - >‘
400 2 g 4,6 a 426 | = 428 | & 432 = 445 §828 =
©
450 25 lsol 2 475 | © 480 | = 485 S 496 So 59 8
500 5+ |55 < 55 | & 530 | < 50 | & 56 | §0 8w 8
600 5o |85 | F 628 | X | 634 | & 645 L& | 650 SSE0 5
700 5 % — =2 732 e é 736 =] 745 2 é _ ‘g a) % @ 'g
= = o N Q H=
800 g & — | 8% |eu | 3£ |80 | 3% | & S E _ 85w EQL
T T S o S 2 S o S8 o 55O
900 25 — | 28 | o3 S | 946 | 22 | 958 5 — . 288
1000 2% — | 25 [146]| 28 [q046| 2§ — o g — 2 S 3gs
1200 I = z 8 1246 =5 P 2 3 303 <
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R, ist durch den Flanschhersteller festzulegen
Bezeichnung: Typ 35M

Bild 1.1 — Typ 35 (glatter Bund mit konischem Ansatz)

Tabelle 1.2 — MaRe fiir Typ 35M (glatter Bund mit konischem Ansatz)

MalRe in Millimeter

D PN 10 PN 16 PN 25 PN 40
dy | Hy | F S | Tw | dy |Hy | F | S | Tq | dy | H | F S| Th | d |Hy | F| S | Ty
10 — — | — — — — — — — — — — — | == = | —
20 — — | — — — 58 40 6 20 20| — — — — — 58| 40| 6| 25| 3,0
25 — — | — — — 68 40 6 20 20| — — — — — 68| 40| 6| 25| 3,0
32 — — | — — — 78 40 6 20 20| — — — — — 78| 40| 6| 25| 3,5
40 — — | — — — 88 45 6 20| 20| — — — — — 88| 45| 8| 25| 3,5
50 — — | — — — | 102 45 8 20| 20| — — — — — [ 102| 45| 8| 25| 4,0
65 — — | — — — | 122 45 8 25| 25| — — — — — [122| 45|10 | 25| 4,5
80 — — | — — — | 138 50 | 10 30 30| — — — — — |138| 55|10 | 25| 4,5
100 — — | — — — | 158 50 | 10 30| 40| — — — — — |162| 55(10| 3,0| 5,0
125 — — | — — — | 188 50| 10 30 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 30( 70| 278 65| 12,0 | 50| 9,0 |285| 85|20| 6,0(10,0
250 — — | — |—| — | 320 70 | 12 3,56|10,0| 335 75|15,0| 6,5| 10,0 |345]|100| 22| 8,0(12,0

300 370| 60| 12 30| 80370 | 70| 12 | 40|10,0( 390| 80 |160| 7,5|11,5|410|110| 24| 9,0|15,0
350 430 60| 12 3,5 | 8,0 430 70| 15 | 45|10,0| 450| 85| 18,0 | 5,0| 12,0 |465|120|30|10,0|15,0
400 482| 65| 12 35| 80| 482 | 8| 156 | 50120 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| 150|560 |135|30|12,0|20,0
500 585| 75| 15 40| 90| 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 45 (12,0| 795 | 110 | 20 | 10,0 14,0| 820| 115|300 (150|200 | — | — | —| — | —
800 905|100 | 15 5,0 (13,0 900 | 110 | 22 |12,0|16,0| 930|115 (340 |150(220 | — | — |— | — | —
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 80 (18011156130 | 32 |150|180| — | — | — | — | — | —| —|—| — | —
1200 [1330|130 | 22 | 10,0 [18,01330 130 | 32 |150|220| — | — | — | — — | === = | =
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Tabelle 1.3 — MaRe fiir Typen 36M und 37M

DIN EN 1092-1:2008-09

EN 1092-1:2007 (D)

MalRe in Millimeter

PN 10 PN 16
DN Typ 36M Typ 37TM Typ 36M Typ 37TM Fase
sp |\ s | Fla|sp| s|Fla|sp|s|FlH]|S|s]| F|H
10 | 2,00 | 2,00 | 2,00 |35,00] 2,00 | 2,00 |2,00| 8 |2,00]|2,00]2,00|35,00f2,00|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|38,00{2,00/|200|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 Al
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