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Vorwort

Dieses Dokument wurde im Arbeitsausschuss NA 003-01-14 AA ,Armaturen flr die Lebensmittelindustrie” im
Normenausschuss Armaturen (NAA) erarbeitet.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berthren kénnen.
Das DIN [und/oder die DKE] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Anderungen

Gegeniiber DIN 11865:2003-01 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Anpassung der Male fiir die Formstiicke der Reihe C (Tabellen 3, 6 und 9) an ASME BPE;

b) Anpassung der Akzeptanzkriterien (Tabellen 14 und 15) an ASME BPE;

c) Aufnahme des normativen Anhang A (Ausfiihrung der Bogen und T-Stiicke);

d) Uberarbeitung der Angaben der zuldssigen Betriebsdriicke (Tabellen 1 bis 9);

e) Toleranzen fir das Schenkelmal /5 bei Bogen eingefligt;

f)  Anpassung des KontrollimaRes L1 (friher L) und Aufnahme des Kontrolimalles L2 (Tabelle 12).

Frithere Ausgaben

DIN 11865: 2003-01
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fur MaRe, Ausfihrung und Werkstoffe von Formsticken fir Au3endurchmesser 6,35 mm bis
219,10 mm aus nichtrostendem Stahl fir Aseptik, Chemie und Pharmazie. Die Enden sind zum
Orbitalschweil3en geeignet.

Die zulassigen Drlcke in den Tabellen wurden nach DIN EN 13480-3 in Verbindung mit dem AD 2000-
Regelwerk fir eine Temperatur von 150 °C berechnet.

Alle Male, die auf die ASME BPE verweisen, wurden in metrische Einheiten umgerechnet und auf zwei
Dezimalstellen gerundet.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

DIN 11866, Rohre aus nichtrostendem Stahl fiir Aseptik, Chemie und Pharmazie — Mal3e, Werkstoffe

DIN EN 10088-1, Nichtrostende Stédhle — Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stéhle

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

DIN EN 13480-3, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 3: Konstruktion und Berechnung

DIN EN ISO 1101, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Geometrische Tolerierung — Tolerierung von
Form, Richtung, Ort und Lauf

DIN EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflachenbeschaffenheit:
Tastschnittverfahren — Regeln und Verfahren fiir die Beurteilung der Oberflichenbeschaffenheit

DIN EN ISO 5817, SchweiBen — Schmelzschweillverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne Strahlschweillen) — Bewertungsgruppen von UnregelméBligkeiten

DIN ISO 2768-1, Allgemeintoleranzen — Toleranzen fir L&ngen- und Winkelmalle ohne einzelne
Toleranzeintragung

DIN ISO 13715, Technische Zeichnungen — Werkstiickkanten mit unbestimmter Form — Begriffe und
Zeichnungsangaben

AD 2000-Regelwerk 1)

ASME BPE-2009, Bioprocessing Equipment?)

1) Zu beziehen bei: Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin und http://www.ad-2000-online.de.

2) Zu beziehen bei: ASME Europe Office, Avenue de Tervueren, 300 B-1150 Brussels, Belgium und
http://www.asme.org
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3 MaRe, Bezeichnungen
3.1 Formstiicke

3.1.1 T-Stiicke

Die T-Stlcke brauchen der bildlichen Darstellung (siehe Bild 1) nicht zu entsprechen, nur die angegebenen
MalRe sind einzuhalten (siehe Tabelle 1 bis 3). Die entsprechenden Toleranzen sind in Abschnitt 5
angegeben.

Form T Form TK
ly ly
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Bild 1 — T-Stiicke
Bezeichnung eines T-Stickes Form T, Rohrreihe A nach DIN 11866, von AuRendurchmesser = 41 mm und
Wanddicke = 1,5 mm, aus nichtrostendem Stahl der Werkstoffnrummer 1.4435 und Oberflachenbeschaffenheit
H1:
T-Sttuck DIN 11865 — T — A —41x1,5— 1.4435 — HA1
Tabelle 1 — MaRe der egalen und reduzierten T-Stiicke aus Rohr Reihe A nach DIN 11866

Male in Millimeter

RohrmaRe
Zulassiger Reihe A Kragenhohe
Nennweite Druck nach d d I l I (informativ)
DN MPa DIN 11866 1 51 2 52 0 2 1
(bar) Abgeleitet
Durchgang | Abzweig aus /4

6 8 x1 8x1 6 6 _ _
8/6 8x1 — —

8 101 10 x 1 8 ! 8 1 30 | 30 — —
10/6 8x1 6 — —
10/8 13x1,5 10 x 1 10 8 — —

10 13x1,5 10 1,5 — —
15/8 10 x 1 8 1

2,5 35 35
15/10 (2’5) 19x1,5 13x1,5 16 10 11 £0,50

15 19 x 1,5 16
20/10 13x1,5 1,5 10
20/15 23 x1,5 19x1,5 20 16 15 40 40 13 £0,50 1,5

20 23 x1,5 20 ’

25/15 19 x 1,5 16
25/20 29 x 1,5 23x1,5 26 20 50 50 16 +0,75
25 29 x 1,5 26
5
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Tabelle 1 (fortgesetzt)

Mafde in Millimeter

RohrmaRe
Zulassiger Reihe A Kragenhohe
Nennweite Druck nach d s d s / / / (informativ)
DN MPa DIN 11866 1 1 2 2 0 2 1
(bar) Abgeleitet
Durchgang | Abzweig aus /4
32/15 19x1,5 16
32/20 23x1,5 20 19 +0,75 1,5
32/25 3315 g5 | 2 26 % | %
32 35x1,5 32 19,5 +0,75 2
40/20 23x1,5 20
40725 25 sMxp 2215 | gg | 45 L2 60 | 60 i b
40/ 32 (25) ’ 35x1,5 ' 32 22,5 +0,75 2
40 41x1,5 38 1,5 23 1 2,5
50/ 25 29x1,5 26 28 0,75 1,5
50/ 32 35x1,5 32 28,5 + 0,75 2
50/ 40 B3x1s s | 0 38 80 29 +1 25
50 53x1,5 50 80 30 +1 3,5
65/ 32 35x1,5 32 37 %075 2
65 /40 41x1,5 38 37,5 + 1 2,5
65/50 70x2 53x15 | 00 50 105 38,5 £ 1 35
65 1,6 70 x 2 68 2 40 +1,50 5
80 /40 (16) 41x15 38 15 105 45 +1 2,5
80/ 50 85 » 53x1,5 81 50 ' 130 46 +1 3,5
80 /65 70 x 2 66 5 475 4150 5
80 85 x 2 81 e
100 / 50 53x1,5 50 1,5 130 55,5 + 1 3,5
100/ 65 12 70 x 2 66
100780 (12) 104 x 2 852 100 ¥ 155 57 +1,50 5
100 104 x 2 ) 100 58 +1,50 6
125/ 65 70 x 2 66
125780 10 129 x 2 85x2 1 405 81 187,5 i il °
125/100 (10) 104 x 2 100 ' 70,5 + 1,50 6
125 129 x 2 125 74 £3 9,5
150/ 80 85 x 2 81 2 1875 |82 *1.50 5
150 / 100 0,8 104 x 2 100 ’ 83 +1,50 6
150/ 125 (8) 194 x2 129 x 2 150 125 225 86,5 £3 9,5
150 154 x 2 150 90 +3 13
200/ 100 104 x 2 100 o5 | 108 *1,50 6
200/ 125 0,6 129 x 2 125 111,5 +3 9,5
200/ 150 6) 04x2 T aeg | 20 150 300
200 204 x 2 200 O 13
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Tabelle 2 — MaRe der egalen und reduzierten T-Stiicke aus Rohr Reihe B nach DIN 11866

Mafe in Millimeter

RohrmaRe
Zulassiger Reihe B Kragenhohe
Nennweite Druck nach d d I I ! (informativ)
DN/OD MPa DIN 11866 1 51 2 52 0 2 1
(bar) Abgeleitet
Durchgang | Abzweig aus /4
10,2 10,2x1,6 | 10,2x1,6 7 7 30 30 — —
13,5/10,2 13,6x1,6 | 10,2x1,6 — —
13,5 1356x16 | 13,5x1,6 10.3 10,3 32 32 — —
17,2/10,2 10,2 x 1,6 7
17,2/13,5 172x16 | 13,5x1,6 14 10,3 34 34 10,1 0,5
17,2 17,2 x 1,6 14
21,3/10,2 10,2 x 1,6 16 7
21,3/13,5 13,5x 1,6 ’ 10,3
213/17.2 21,3x1,6 7216 18,1 4 16 36 36 12,2 +0,5
21,3 21,3x 1,6 18,1
26,9/13,5 13,5%x 1,6 10,3
26,9/17,2 17,2 x 1,6 14
2697213 26,9 x 1,6 21316 23,7 18.1 55 55 15 0,5 1,5
26,9 26,9 x 1,6 23,7
33,7/17,2 25 17,2 x 1,6 14
33,7/21,3 (25) 21,3x1,6 18,1 18,4 +0,5
33,7/26,9 33,7 x2 26,9 x 1,6 217 23,7 60 60
33,7 33,7x2 29,7 2 18,4 + 0,75
42,4/21,3 21,3x 1,6 18,1
+
42,4 /26,9 424 %2 26,9 x 1,6 38.4 23,7 1.6 22,7 £05
42,4 /33,7 ’ 33,7 x2 ’ 29,7 9 22,7 £0,75
42,4 42,4 x 2 38,4 65 65 23,2 £0,75 2
48,3 /26,9 26,9 x 1,6 23,7 1,6 25,7 £0,5 15
48,3 /33,7 33,7x2 29,7 25,7 £0,75 ’
48,3 /42,4 48,3 x2 42,4 x 2 44.3 2 38,4 26,2 +0,75 2
48,3 48,3 x 2 44,3 26,7 +1 2,5
60,3 /33,7 33,7 x2 29,7 31,7 £0,75 1,5
60,3/42,4 42,4 x 2 38,4 32,2 £0,75 2
60,3 /48,3 60,3 %2 48,3 x2 56,3 44,3 % 32,7 £1 2,5
60,3 60,3 x 2 56,3 90 33,7 1 3,5
76,1/42,4 42,4 x 2 38,4 40,1 £ 0,75 2
76,1/48,3 48,3 x 2 44,3 2 40,6 +1 2,5
76,1/60,3 76,12 60,3 x 2 2.1 56,3 110 416 1 3,5
76,1 76,1 x 2 72,1 43,1 +1,5 5
88,9/48,3 16 48,3 x2 44,3 110 47 +1 2,5
88,9/60,3 ’ 60,3 x 2 56,3 48 1 3,5
, , 16 , , ,
88,9/76,1 (18) 88.9x23 g 1o | 83 72,1 130
49,5 +1,5 5
88,9 88,9 x 2,3 23 84,3
114,3/60,3 60,3 x 2 ’ 56,3 130 60,7 £ 1 3,5
114,3/76,1 76,1 x 2 72,1
114.3/88.9 114,3 x 2,3 88923 109,7 84.3 s 160 62,2 +1,5 5
114,3 114,3 x 2,3 109,7 ’ 63,2 +1,5 6
139,7 /76,1 76,1 x 2 72,1 2
: : ’ - 160 749 £15 5
139,7/88,9 1,2 88,9 x 2,3 84,3 ’ ’
139,71 114,3 (12) 139.7x26 114,3x 2,3 1345 26 109,7 2.3 200 759 £1,5 6
139,7 139,7 x 2,6 1345 | 2,6 200 799 £3 10
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Tabelle 2 (fortgesetzt)

Mafde in Millimeter

RohrmaRe
Zulassiger Reihe B Kragenhohe
Nennweite Druck nach d d / / / (informativ)
DN/OD MPa DIN 11866 1 51 2 52 0 2 1
(bar) Abgeleitet
Durchgang | Abzweig aus /4

168,3 /88,9 88,9 x 2,3 84,3 23 89,2 +1,5 5
168,3/114,3] 1,0 114,3x 2,3 109,7 ’ 200 90,2 £1,5 6
168,3 / 139,7| (10) 168,326 139,7 x 2,6 163,1 134,5 26 250 94,2 +£3 10
168,3 168,3 x 2,6 26 163,1 ’ 97,2 £3 13
219,1/114,3 114,3x 2,3 ’ 109,7 | 2,3 250 115,6 £ 1,5 6
219,1/139,7 0,8 139,7 x 2,6 134,5 119,6 £3 10
219,1/168,3 (8) 219,1x 28 168,3 x 2,6 2139 163,1| 2,6 300 1226 £3 13
219,1 219,1x2,6 213,9 300 123,6 £4 14

Tabelle 3 — MaRe der egalen und reduzierten T-Stiicke aus Rohr Reihe C nach DIN 11866 (MaRe nach
ASME BPE-2009)

MaRe in Millimeter

RohrmaRe
Zulassiger Reihe C Kragenhodhe
Nennweite | Druck nach d d l I ! (informativ)
DN/OD MPa DIN 11866 1 51 2 52 0 2 1
(bar) Abgeleitet
Durchgang Abzweig aus /4
va" 6,35x0,89 | 6,35x0,89 | 4,57 457 — —
3g" | Va" 6,35 x 0,89 0,89 ’ 445 445 — —
9,53 x 0,89 7,75
3/g" 9,53 x 0,89 7,75 | 0,89 — —
" Va" 6,35 x 0,89 4,53 — —
Yo" [ 3lg" 12,7 x 1,65 | 9,53 x 0,89 9,4 7,75 47,6 47,6 — —
" 12,7 x 1,65 9,4 1,65 — —
34" [ 3g" 9,53 x 0,89 7,75 | 0,89
" Ye" 19,05 x 1,65 | 12,7 x 1,65 | 15,75 9,4 50,8 50,8 11 205
Ya" 2,5 19,05 x 1,65 15,75
1" " (25) 12,7 x 1,65 9,4 15
1"/ %" 254 x1,65 | 19,065 x 1,65 | 22,1 15,75 54 54 14,2+0,5 ’
1" 25,4 x 1,65 221
17" | %" 19,05 x 1,65 15,75
>z Rk 20,6 0,5
1%" /11" 38,1 x1,65 | 254 x1,65| 34,8 165 22,1 60,3 | 60,3
1%" 38,1 x 1,65 ' 34,8 21,1+£0,75 2
2" /1" 25,4 x 1,65 221 165 66.7 26,9+0,5 1,5
2" 117" 50,8 x 1,65 | 38,1 x1,65 | 47,5 34,8 ' 73 ' 27,4 +£0,75 2
2" 50,8 x 1,65 47,5 28,91 3,5
2" [ 1%%" 38,1 x 1,65 34,8 73 33,8+0,75 2
2" 2" 63,5 x 1,65 | 50,8 x 1,65 | 60,2 47,5 79,4
353+ 1 3,5
25" 63,5 x 1,65 60,2
3 1% e 38,1 x 1,65 34.8 401+075 2
3"/2" (10) 50,8 x 1,65 47,5 794
76,2 x 1,65 . : 72,9 : 85,7 41,6 £1 3,5
3"/ 2%%" 63,5 x 1,65 60,2
3" 76,2 x 1,65 72,9 85,7 43,1+1,5 5
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Tabelle 3 (fortgesetzt)

Mafe in Millimeter

RohrmaRe
Zulassiger Reihe C Kragenhohe
Nennweite | Druck nach d d / / / (informativ)
DN/OD MPa DIN 11866 1 51 2 52 0 2 1
(bar) Abgeleitet
Durchgang Abzweig aus /4
4" /2" 50,8 x 1,65 47,5
4" 125" 16 63,5 : 1,65 60,2 | 1,65 98,4 431 33
2 0 X, s , s
’ 101,6 x 2,11 97,38 | 2,11 104,8
4"/ 3" (16) ) 76,2 x 1,65 72,9 55,8+ 1,5 5
4" 101,6 x 2,11 97,38 | 2,11 104,8 | 56,8+ 1,5
6" /3" 76,2 x 1,65 72,9 | 1,65 123,8 6
1,2 83,1+1,5
6" /4" (1’2) 152,4 x 2,77 [ 101,6 x2,11| 146,86 | 2,77 | 97,38 | 2,11 | 142,9 | 130,2
6" 152,4 x 2,77 146,86 | 2,77 142,9 | 90,1+3 13

3.1.2 Bogen

Die Bogen brauchen der bildlichen Darstellung (siehe Bild 2) nicht zu entsprechen, nur die angegebenen
MaRe sind einzuhalten (siehe Tabelle 4 bis 6). Die entsprechenden Toleranzen sind in Abschnitt 5
angegeben.

Form BL-90 Form BL-45
{3
"y
b
— ©
7
/,p/

h

Bild 2 — Bogen
Bezeichnung eines Bogens Form BL — 90, Nennweite DN 40 Rohrreihe A nach DIN 11866 von
AuBRendurchmesser = 41 mm und Wanddicke = 1,5 mm, aus nichtrostendem Stahl der Werkstoffnummer
1.4435 und Oberflachenbeschaffenheit H1:

Bogen DIN 11865 — BL — 90 A — 41 x 1,56 — 1.4435 — H1
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Tabelle 4 — MaRe der Bogen aus Rohr Reihe A nach DIN 11866

Mafe in Millimeter

Zulassiger Druck Rohrmafie
Nennweite MPa Reihe A d1 s R I Io I3
DN bar) nach
( DIN 11866
6 8x1 6 20 45 33,3
1
8 10 x 1 8 25 50 35,4
10 13x1,5 10 26 51 35,8 25
15 19%x1,5 16 35 60 39,5
2,5
20 (25) 23x1,5 20 40 65 41,6
25 29x1,5 26 1,5 50 90 60,7
32 35x1,5 32 55 95 62,8
40 41%x1,5 38 60 100 64,9 40
50 53x 1,5 50 70 110 69,0
65 16 70 x 2 66 80 120 73,1
80 (16) 85 x 2 81 90 145 92,3
55
100 1,2 (12) 104 x 2 100 100 155 96,4
2
125 1,0 (10) 129 x 2 125 187,5 270 160,2 82,5
150 0,8 (8) 154 x 2 150 225 325 193,2
100,0
200 0,6 (6) 204 x 2 200 300 400 2243
Tabelle 5 — MaRe der Bogen aus Rohr Reihe B nach DIN 11866
Mafe in Millimeter
Zulassiger RohrmaRe
Nennweite Druck Reihe B d R ! l /
DN/OD MPa nach 1 § 1 2 s
(bar) DIN 11866
10,2 10,2x 1,6 7,0
20,0 45,0 33,3
13,5 13,5x1,6 10,3
25
17,2 17,2 x1,6 14,0 1,6 28,0 53,0 36,6
21,3 25 21,3x1,6 18,1 30,0 55,0 37,4
26,9 (25) 26,9 x 1,6 23,7 28,5 68,5 51,8
33,7 33,7 x2 29,7 38,0 78,0 55,7
42,4 42,4 x 2 38,4 47,5 87,5 59,7 40
48,3 48,3 x 2 443 2 57,0 97,0 63,6
60,3 60,3 x 2 56,3 76,0 116,0 71,5
76,1 16 76,1 x 2 72,1 95,0 150,0 94,4
88,9 (16) 88,9 x 2,3 84,3 1145 | 169,5 | 102,4 55
2,3
114,3 114,3x 2,3 109,7 152,5 207,5 118,2

10
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Tabelle 5 (forfgesetzt)

Mafe in Millimeter

Zulassiger RohrmaRe
Nennweite Druck Reihe B d R / I /
DN/OD MPa nach L s L 2 3
(bar) DIN 11866
139,7 10 139,7 x 2,6 134,5 1905 | 2455 | 1339
' 55
168,3 (10) 168.3 x 2.6 163,1 2,6 2285 | 2835 | 1497
2191 0,8 (8) 2191 x 2,6 213,9 3050 | 3850 | 2063 80

Tabelle 6 — MaRe der Bogen aus Rohr Reihe C nach DIN 11866 (MaRe nach ASME BPE-2009)

Malfe in Millimeter

Zulassiger RohrmaRe
Nennweite Druck Reihe C & § R h 2 I I
DN/OD MPa nach o o
(bar) DIN 11866 90 45
Ya" 6,35 x 0,89 4,57 14,3 52,4 449
0,89 66,7 50,8
3/g" 9,53 x 0,89 7,75 38,1 39,0
" 12,7 x 1,65 9,40 28,6
05 476 | 454
7 (2'5) 19,05 x 1,65 15,75 76,2 57,2
1" 25,4 x 1,65 22,10 38,1 41,4
38,1
19" 38,1 x1,65 34,80 1,65 57,2 95,3 63,5 39,8
2" 50,8 x1,65 | 47,50 76,2 120,7 76,2 445 44,6
2" 63,5 x 1,65 60,20 95,3 139,7 85,7 44 .4 46,2
3" (11'(?) 76,2 x 1,65 72,90 114,3 158,8 92,1 445 44.8
4" 101,6 x 2,11 97,38 2,11 152,4 203,2 114,3 50,8 51,2
6" (11'8) 152,4 x 2,77 | 146,86 2,77 228,6 2921 158,8 63,5 64,1

3.1.3 Reduzierstiicke
Die Reduzierstiicke brauchen der bildlichen Darstellung (siehe Bild 3) nicht zu entsprechen, nur die

angegebenen Male sind einzuhalten (siehe Tabelle 7 bis 9). Die entsprechenden Toleranzen sind in
Abschnitt 5 angegeben.

11
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Form RK

O o
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d,

Bild 3 — Reduzierstiicke

Form RE

st
A

Bezeichnung eines Reduzierstiickes Form RK, von Auflendurchmesser 41 x 1,5 und 29 x 1,5, Rohrreihe A
nach DIN 11866, aus nichtrostendem Stahl der Werkstoffnummer 1.4435 und Oberflachenbeschaffenheit H1:

Reduzierstiick DIN 11865 — RK — A — 41 x 1,5/29 x 1,5 — 1.4435 — H1

Tabelle 7 — Mafe der Reduzierstiicke fiir Rohre Reihe A nach DIN 11866

MaRe in Millimeter

Zulassiger RohrmaRe
Nennweite Druck Reihe A o
DN MPa nach d1 §1 d2 52 11 12 13 14 15 o ﬂo
(bar) DIN 11866
Rohrab- Rohrab-
messung 1 messung 2
8/ 6 10 x 1 8 1 6,3 | 12,5
10/ 6 81 6 38 | 19 | 19 21 [125] 24
13x1,5 10 1 :
10/ 8 6,3 | 12,5
4.0 10 x1 8
15/ 8 ' 9,9 | 19,2
157 10 (40) 19x1,5 16 R EIT
20/ 10 13x1,5 10 60 12,3 | 235
20/ 15 23x1,5 20 25 5 9.9
257 15 29x1,5 e 26 ° 70 25 27 86 | 16.9
X
25/ 20 ’ 23 x 15 15 20 52 | 10,3
32/ 20 515 0 o | o0 7.9 | 15,6
X

32/ 25 ’ 29x1,5 26 4 7,9
40/ 20 23 x1,5 20 15 10 9,6 | 18,8
40/ 25 2,5 41x1,5 29x1,5 38 26 ’ 30 6,5 | 12,8
40/ 32 (25) 35x1,5 32 90 30 32 36 | 71
50/ 25 29x1,5 26 25 27 12,8 | 24,4
50/ 32 53x1,5 35x1,5 50 32 10,6 | 20,6
50/ 40 7.1 14
65/ 40 70 x 2 41x15 66 38 30 32 | 116|224

X
65/ 50 6,7 | 13,2

53x1,5 50 110

80/ 50 85 x 2 81 9 40 12,8 | 24,5

X
80/ 65 1,6 702 66 7,4 | 145

X

100/ 65 (16) 104 x 2 100 2 135 40 42 [ 11,6 | 22,3

X
100/ 80 85 x 2 81 6,5 | 12,9

12
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Tabelle 7 (fortgesetzt)

DIN 11865:2012-02

Mafe in Millimeter
Zulassiger RohrmaRe
Nennweite Druck Reihe A o
DN MPa nach d1 51 dz 52 11 12 13 14 15 (04 ﬂo
(bar) DIN 11866
Rohrab- Rohrab-
messung 1 messung 2
125/ 80 85 x 2 81 12,7 | 24,2
1257100 129 %2 125 150 40 42 7,3 | 14,3
104 x 2 100
1507100 1.6 154 x 2 150 | 2 2 | 170 | 55 10 12 | 227
’ X
150/ 125 (16) 129 x 2 125 6,9 | 13,6
X
200/ 125 204 x 2 200 230 55 57 13 | 24,7
X
200/ 150 154 x 2 150 8,7 | 171
Tabelle 8 — MaRe der Reduzierstiicke fiir Rohre Reihe B nach DIN 11866
Malfe in Millimeter
RohrmaRe
Zulassiger Reihe B
Nennweite Druck nach R
DN/OD MPa DIN 11866 L I I A A
(bar) Rohrab- Rohrab-
messung 1 messung 2
13,5/ 10,2 13,56 x1,6 10,3 38 19 19 21 10,4 | 20,1
10,2 x1,6 7
17,2/ 10,2 8,7 | 16,9
40 17,2x 1,6 14
17,2/ 13,5 4’0 4,6 9,1
(40) 13,5 x 1,6 10,3
21,3/ 13,5 1,6 9,6 | 18,7
21,3x1,6 18,1 60 25
21,3/ 17,2 51 10,1
17,2 x1,6 14 1,6
26,9/ 17,2 25 27 11,9 | 22,9
26,9 x 1,6 23,7
26,9/ 21,3 6,9 | 13,7
21,3x1,6 18,1
33,7/ 21,3 10 19,4
33,7 x2 29,7 70
33,7/ 26,9 52 | 10,3
26,9 x 1,6 23,7
42,4/ 26,9 9,7 | 18,9
42,4 x 2 38,4 80
42,4 33,7 33,7 x2 29,7 2 30 10 32 58 | 114
48,3/ 26,9 26,9 x 1,6 23,7 1,6 25 27 11 21,2
2,5 30
483/ 337 (29 483x2 | 337x2 |443 29,7 ) 78 | 154
2
48,3/ 42,4 42,4 x 2 38,4 3,5 7
60,3/ 33,7 33,7 x2 29,7 10,3 | 22,9
60,3/ 42,4 60,3 x 2 42,4 x 2 56,3 38,4 100 30 - 8,8 | 17,1
60,3/ 48,3 2 59 | 11,7
48,3 x2 44,3
76,1/ 48,3 11,3 | 21,8
76,1 x 2 72,1
76,1/ 60,3 6,4 | 12,6
60,3 x 2 56,3 110 40
88,9/ 60,3 16 11,6 | 22,4
1’6 88,9 x2,3 84,3 | 2,3
88,9/ 76,1 (16) 76,1 x 2 72,1 40 42 | 6 |124
13
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Tabelle 8 (fortgesetzt)

Mafde in Millimeter

RohrmaRe
Zulassiger Reihe B
Nennweite Druck nach R
DN/OD MPa DIN 11866 T T B T - R R I A N R B
(bar) Rohrab- Rohrab-
messung 1 messung 2
114,3/ 76,1 76,1 x 2 72,1 2 13 | 24,7
114,3x 2,3 109,7| 2,3 135 40
114,3/ 88,9 8,7 17
88,9x2,3 84,3 40 42
139,7/ 88,9 14,4 | 27,1
139,7 x 2,6 134,5 2,3 150
139,7/114,3 16 72 | 14,2
1,6 114,3x2,3 109,7 10
168,3/114,3| (16) 145 | 27,4
168,3 x 2,6 163,1| 2,6 170 55
168,3/139,7 79 | 155
139,7 x 2,6 134,5 55 57
219,1/139,7 2,6 13,5 | 25,6
219,1x 2,6 213,9 230
219,1/168,3 168,3 x 2,6 163,1 8,7 | 16,9
Tabelle 9 — MaRe der Reduzierstiicke fiir Rohre Reihe C nach DIN 11866
Male in Millimeter
Zuli RohrmaRe
s‘i'gisr' Reihe C
Nennweite nach . .
DN/OD D|\;|l;>(;k DIN 11866 dl sl d2 s2 11 2 3 14 15 a p
(bar) Rohrab- Rohrab-
messung 1 | messung 2
SANEVAL 9,53 x 0,89 7,75 | 0,89 41,28 | 19,05
] e 6,35 x 0,89 4,57
1 ) am
] e 12,7 x 1,65 9,40 0,89 | 47,63 19,05 22,23
1 ) aym
A% 4.0 9,53 x 0,89 7,75 50.80
3/n [ 3/ ’
A% (40)  19,05x 1,65 15,75 53’98
a/m s
Al % 12,7 x 1,65 9,40 e
wam
1% 25,4 x 1,65 22,10
TE 53,98
19,05 x 1,65 15,75 ~6.20 25,40
am [ a/m
1" ] %a 38,1x 1,65 34,80 165 63’50
i) qn
171 254 x 1,65 ™2 | 22,10 ’
2/ 50,8 x 1,65 47,50 85.73
2" 19" T ’ 63,50 9,53 15 | 30
25 38,1x1,65 34,80 8573 25,40 28,58
1/n n ’
25 1% (25) | 63,5x1,65 60,20 1,65 :
21" [ 2" 50,8 x 1,65 47,50 63,50
3"/ 114" 38,1x1,65 34,80 107,95
3/ 2" 76,2x 1,65 | 50,8 x 1,65 | 72,90 47,50 85,73
A 63,5x 1,65 60,20 66,68 3810
4" [ o 50,8 x 1,65 47,50 130,18
4" ] 21" 16 101,6 x2,11| 63,5x 1,65 [ 97,38 | 2,11 | 60,20 107,95
w/gu ' 98,43
o 7o) 76:2x1.65 72:90 184,15 38,10 41,28
6"/3 152,4 x 2,77 146,86| 2,77 ' l50,80(" ’
6"/ 4" 101,6 x 2,11 97,38 | 2,11 | 142,88
Im Bereich der Innenoberfliche der Reduzierstiicke sind alle Ubergdnge vom konischen Bereich in den zylindrischen mit einem Radius|
von mind. 6,35 mm auszufiihren.
Aulen sind alle Ubergénge vom konischen Bereich in den zylindrischen mit einem Radius von mind. 0,79 mm auszufiihren.
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4

DIN 11865:2012-02

Werkstoff

Je nach Anwendungsgebiet ist aus den in Tabelle 10 aufgelisteten Werkstoffen auszuwahlen. Alternative
Werkstoffe nach DIN EN 10088-1 kénnen gesondert vereinbart werden.

Tabelle 10 — Stahlsorten

Stahlbezeichnung nach DIN EN 10088-1

Kurzname Werkstoffnummer
X2CrNiMo17-12-2 1.4404
X2CrNiMo18-14-3 1.4435°
X1NiCrMoCu25-20-5 1.4539

@ Standardwerkstoff

Fir Formsticke aus den Werkstoffen 1.4404 oder 1.4435 kann der maximal zulassige &-Ferritgehalt im
Grundwerkstoff und in SchweilRnadhten nach Tabelle 11 angegeben werden. Unter 5-Ferrit werden hier alle mit
einem magnetinduktiven Ferrit-Messgerat erfassbaren Phasen im austenitischen Gefuge verstanden.

Tabelle 11 — &-Ferritklassen fiir die Werkstoffe 1.4404 und 1.4435 (DF-Klassen)

DF-Klasse d-Ferritgehalt
1 < 3,0 % im Lieferzustand
2 <1,0 % im Lieferzustand
3 <0,5 % im Lieferzustand

Weiterflihrende Informationen zum &-Ferritgehalt siehe Anhang D (informativ).

Zur Vergleichbarkeit der Werkstoffe in Tabelle 10 mit Werkstoffen nach ausgewahlten ASTM- und ASME-
Normen siehe Anhang E (informativ).

5
a)

b)

Toleranzen
Allgemeintoleranzen: ISO 2768-c fiir Langenmalle

Die Zylinderformtoleranz (innenseitig) (Begriff nach DIN EN ISO 1101) bezogen auf den Ist-
Innendurchmesser darf maximal betragen:

— bis Innendurchmesser 50 mm: 1,0 mm
— bis Innendurchmesser 100 mm: 1,5 mm
— Uber Innendurchmesser 100 mm: 2,0 mm

Far AuRendurchmesser und Wanddicke der Anschwei3enden im Bereich der Kontrollmaf3e L1 und L2
nach Tabelle 12 dieser Norm gelten die Werte nach DIN 11866 einschlieBlich der dort genannten
Toleranzen.

Der innenliegende Versatz bei Schweildndhten in T-Sticken darf max. 10 % der Nominalwanddicke nicht
Uberschreiten. Bei WanddickenlUbergangen ist das BezugsmalR die jeweils kleine Wanddicke.

Fur das T-Stuck TK gilt fir den Abzweig abweichend von den Toleranzklassen des Auflendurchmessers

ausschlieBlich die Grenzabweichungen des Innendurchmessers d, von + 0,5 % des Nominalwertes,
jedoch mindestens + 0,3 mm.
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f)  Winkligkeit nach Tabelle 12
g) Die Grenzabweichungen fiir das Schenkelmal /3 in den Tabellen 4, 5 und 6 betragen:
bei AuRendurchmesser <29 mm = 1,5 mm;
bei 29 mm < AuRendurchmesser < 100 mm £ 2,5 mm;

bei AuRendurchmesser > 100 mm + 10 mm.

|£0,05
h) Werkstlickkanten nach DIN ISO 13715: »

Bild 4 — Toleranzen

Far nicht dargestellte Formsticke (z. B. Bogen 45°) und Reduzierstiicke gelten die Toleranzen analog.

16



NormCD - Stand 2012-08

Tabelle 12 — Toleranzen fiir KontrolimaRe

DIN 11865:2012-02

Kontrolllange fiir Kontrolllange fiir
den Aussen- die Wanddicke
Abmessung Rohre nach DIN 11866 durchmesser der . P P1
. . der Orbital-
Orbitalschweil}- .
schweienden
enden
Reihe A Reihe B Reihe C L1 L2 mm Grad mm Grad
— — 6,35 x 0,89 1 2
8x1 — — 0,8 1,4
0,1 0,2
10 x 1 10,2x1,6 | 9,35%x 0,89 0,7 1,2
13x1,5 13,6x1,6 | 12,7 x1,65 19 0,5 0,9
19x1,5 17,2x1,6 |19,05x 1,65 0.2 0,7 1,3
23x1,5 21,3x 1,6 — 8 ’ 0,5 0,4 i1
29x1,5 269x16 | 254 x1,65 03 0,6 ’
35x1,5 33,7x1,6 | 38,1 x1,65 ’ 0,5 0,6
41 x1,5 42,4 x 2 — 04 0,6 0,7 1
53x1,5 48,3 x 2 50,8 x 1,65 30 ’ 05 0,8
— 60,3x2 |63,5 x1,65 05 ’ 0,9
70 x 2 76,1 x2 76,2 x 1,65 ’ 1 0,8
85 x 2 88,9x2,3 — 0,6 07
104 x2 | 114,3x2,3 [101,6 x 2,11 0,7 1,2 ’
40 0,4
129 x 2 139,7 x 2,6 — 8 0,8 1,3
154 x 2 168,3x 2,6 [152,4 x 2,77 1 1,5 0,6
204 x 2 219,1x 2,6 — 55 1,4 2
6 Oberflachen

6.1 Innere und duBere Oberflachenbeschaffenheit

Je nach Anwendungsgebiet

ist aus den

in Tabelle 13 aufgelisteten Oberflachenbeschaffenheiten

auszuwahlen.

Tabelle 13 — Innere und duBere Oberflachenbeschaffenheit

Oberflachenbeschaffenheit
Hygi kl 4 i
ygieneklasse Innenflache Langsnahtpere!ch / AuBenflache
Umformbereich innen
H1 HE1P Ra < 1,60 um Ra < 3,20 um wie hergestellt ohne
H2 HE2D Ra < 0,80 um Ra < 1,60 um besondere Ra(l;heltsvorgaben
oder
b
H3 HE3 Ra < 0,80 um Ra < 0,80 um geschliffen Ra < 1,0 um®
H4 HE4b Ra < 0,40 um Ra < 0,40 ym oder
H5 HES5P Ra < 0,25 um Ra < 0,25 um gedreht Ra < 1,0 ym?

Rauheit ermittelt nach DIN EN ISO 4288

2 Bei Formstiicken mit AuRenoberflaiche Ra < 1,0 um wird an die Kennzeichnung fiir die Ausflihrung zusétzlich
ein "0" angehéangt (z. B. H30). Die Rauheitsanforderung gilt nicht im Bereich der Kennzeichnung.

b Elektropoliert nach definiertem Verfahren mit einem Abtrag von mindestens 20 ym.
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6.2 Akzeptanzkriterien

Die in Tabelle 14 und 15 aufgelisteten Akzeptanzkriterien sind einzuhalten.

Tabelle 14 — Akzeptanzkriterien fiir die Innenoberflache

Indikation

Akzeptanzkriterium (in Anlehnung an ASME BPE-2009)

Krater/Mulden

Durchmesser < 0,5 mm und Grund glanzend?
Krater/Mulden mit einem Durchmesser < 0,08 mm sind ohne
Bedeutung und akzeptabel.

Anhaufung von
Kratern/Mulden

Nicht mehr als 4 Krater/Mulden auf einer Flache von 12,7 x 12,7 mm.
Die Summe der Durchmesser aller Krater/Mulden auf dieser Flache
darf max. 1,0 mm betragen.

Eindriicke

Nicht zulassig

Schleifriefen

Ra-Wert gemal Tab. 13 eingehalten

Schweil3nahte

DIN EN ISO 5817, Bewertungsgruppe B

Schweil’nahte, die nach dem SchweilRen verschliffen werden,
mussen blecheben mit den Oberflachen der angrenzenden
Komponenten sein und die Anforderungen der DIN EN 1SO 5817,
Bewertungsgruppe B, beziiglich Uberhéhung,
Decklagenunterwdlbung und Wurzelriickfall erfiillen. Der Ra-Wert
gemal Tab. 13 ist einzuhalten.

Kerben Nicht zulassig

Kratzer Lange < 6,35 mm, Tiefe < 0,8 mm, Ra-Wert gemaR Tab. 13
eingehalten.

Oberflachenrisse Nicht zulassig

Oberflacheneinschlisse

Ra-Wert gemalR Tab. 13 eingehalten

Oberflachenriickstande

Nicht zuldssig, Sichtprifung mit dem unbewaffneten Auge

Oberflachenbeschaffenheit

Siehe Tab. 13

Poren

Mit Offnung zur Oberflache nicht zulassig

@  Dunkler Grund in Kratern/Mulden ist unabhangig von deren Ausmafen nicht zulassig.
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Tabelle 15 — Zuséatzliche Akzeptanzkriterien fiir elektropolierte Innenoberflachen

Indikation Akzeptanzkriterium (in Anlehnung an ASME BPE-2009)
Materialdopplungen Nicht zulassig
Birsten oder mech. Polieren Nicht zuldssig im Anschluss an das Elektropolieren
Milchig weile Nicht zulassig

Oberflachenbereiche

Erhohte Oberflachenrauheit Ra—Wert gemaf Tab. 13 eingehalten
auf Stirnflachen von
Komponenten aus Stabstahl

Spannmarken Im Anschluss elektropoliert und Ra—Wert gemaf Tab. 13 eingehalten
Matte Oberflache Nicht zulassig

Orangenhaut Ra-Wert gemal Tab. 13 eingehalten

Anzeichen metallurgischer Ra-Wert gemal Tab. 13 eingehalten

Einschlusszeilen

Visuelle Unterscheidung von Ra-Wert gemal Tab. 13 eingehalten

Schweil3nahtoberflachen zu

Grundwerkstoff

@ Gilt nur fir Schweilnéhte, die nach Tabelle 14 vor dem Elektropolieren blecheben verschliffen wurden sowie fiir
Langsschweilnahte. Ubrige Schweilnéhte sind ausschlieRlich nach DIN EN ISO 5817, Bewertungsgruppe B zu priifen.

7 Kennzeichnung

Die Kennzeichnung der Formstiicke muss mit einem geeigneten I0sungsmittelbestandigen Verfahren
vorgenommen werden.

Auf dem Formstiick sind anzugeben:

— Schmelzennummer oder Kurzzeichen und Herstellername, -kennzeichen oder —logo;

— Werkstoffangabe;

— Rohranschlussmalle;

— DIN 11865.

Sollte aus Platzgrinden nicht der gesamte oben genannte Umfang der Kennzeichnung auf dem Bauteil
anzubringen sein, so kdnnen mit umgekehrter Reihenfolge beginnend Inhalte entfallen. In jedem Fall muss die

Schmelzennummer oder Kurzzeichen und Herstellername, -kennzeichen oder -logo auf dem jeweiligen Teil
erkennbar sein. Weitere Kennzeichnungen kénnen zusatzlich vereinbart werden.

8 Reinheit

Die Formstiicke miissen frei sein von Fett- und Olriickstdnden, metallisch blank und ohne angetrocknete
Flecksubstanzen.

Weiter gehende Akzeptanzkriterien sind gegebenenfalls mit dem Lieferanten zu vereinbaren.
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9 Prifung und Dokumentation

9.1 Prifung
Prafumfang fur spezifikations- und bestellkonforme Bewertung durch Formstlckhersteller:
Stichprobe

— visuelle Oberflachenprifung 100 %

— Rauheitswerte 3%
— Warenkennzeichnung 3%
— Reinheitszustand 100 %
— Verpackung 100 %
— Malkontrolle 3%

Weitere Prifanforderungen kdnnen vereinbart werden.

9.2 Dokumentation

Folgende Dokumente sind falls gefordert mit den Erzeugnissen mitzuliefern:
— Abnahmepriifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 fiir das Vormaterial,

— Werksbescheinigung 2.2 nach DIN EN 10204;

— Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 des Formstickherstellers;

— Umstempelungsbescheinigung des Formstlckherstellers.

10 Verpackung

Formstiicke miissen in geeigneter Weise verpackt werden, um folgende Anforderungen bis zur Verwendung
zu erfullen:

— Schutz vor Beschadigung der Anschweil’enden;
— Schutz vor Beschadigung der Innenoberflache;
— Schutz vor Verschmutzung.

Beispielsweise konnen Formsticke mit Kunststoffendkappen versehen und einzeln in Kunststoff-Folie
verpackt werden.
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Anhang A
(normativ)

Ausfuhrung der Bogen und T-Stlicke

Fir die Herstellung von Bogen und T-Stlicken sollten nur warmebehandelte Rohre nach DIN 11866
Verwendung finden. Sofern ungegliihte Rohre verwendet werden, kénnen durch die Kaltumformung Bereiche
mit einem martensitischen Geflige im austenitischen Werkstoff entstehen (siehe Anhang D &Ferritgehalt).
Martensit (Verformungsmartensit) im austenitischen Gefiige zeichnet sich durch seine magnetischen
Eigenschaften sowie hohen Eigenspannungen aus und birgt besonders bei Anwesenheit von Chloridionen
das Risiko fiir Lochfral3korrosion. Daher missen Bogen und T-Stlicke aus nicht warmebehandelten Rohren
nach der Kaltverformung bei Losungsglihtemperatur von 1 020 °C bis 1 150 °C warmebehandelt werden.
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Anhang B
(informativ)

Ausfuhrung der Rohrbogen

Die Wanddickenverschwachung im Bogenbereich ist abhangig vom Verhaltnis Rohrauflendurchmesser zu
mittlerem Biegeradius. Ebenso beeinflusst die IST-Wanddicke des Einsatzrohres die Verschwachung. Der
Abtrag durch nachtragliches Schleifen und Polieren muss zusatzlich berticksichtigt werden.

Als Richtwert bei 90° gilt eine Wanddickenverschwachung von maximal 35 % bezogen auf die
Nominalwanddicke. Dieser Wert wurde auch bei allen betreffenden Druckberechnungen in dieser Norm
zugrunde gelegt.

Fir molchbare Anlagen siehe DIN 11867.
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Anhang C
(informativ)

Ausfuhrung der T-Stucke

Die Wanddickenverschwachung im Aushalsbereich der T-Stlicke ist abhangig vom Durchmesser des
Durchgangsrohres und dessen Durchmesser/Wanddickenverhaltnis sowie vom Verhaltnis
Durchgang/Abzweig. Der Abtrag durch nachtragliches Schleifen und Polieren muss zusatzlich bertcksichtigt
werden.

Als Richtwert gilt eine Wanddickenverschwachung von maximal 25 % bezogen auf die Nominalwanddicke.
Dieser Wert wurde auch bei allen betreffenden Druckberechnungen in dieser Norm zugrunde gelegt.
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Anhang D
(informativ)

O0-Ferritgehalt

Formsticke aus den Werkstoffen 1.4404 oder 1.4435 koénnen geringe Anteile von &-Ferrit und Martensit
(Verformungsmartensit) im austenitischen Gefiige enthalten. In Tabelle D.1 sind typische Bereiche fir die
Ausbildung dieser Gefiigeformen in Formstiicken nach dieser Norm aufgefiihrt. Beide Gefligeformen weisen
magnetische Eigenschaften auf, welche bei der magnetinduktiven Ferritmessung einen erhdhten &-
Ferritgehalt anzeigen kénnen.

Tabelle D.1 — Typische Bereiche fiir die Ausbildung von &-Ferrit und Martensit

Formstiick Bereich Gefiige
Rundschweif3naht S-Ferrit

T-Stick Umformbereich Martensit
Langsschweil3naht 8-Ferrit
Umformbereich Martensit

Bogen
Langsschweil3naht 5-Ferrit

Reduzierstlick Grundwerkstoff 8-Ferrit und Martensit

Die Anteile an &-Ferrit und Martensit kébnnen durch eine Warmebehandlung reduziert werden. Ist eine
Warmebehandlung vorgesehen, sollten Formstiicke I6sungsgegliiht werden. Das Lésungsglihen erfolgt fur
die Werkstoffe 1.4404 und 1.4435 bei Temperaturen zwischen 1 020 °C und 1 150 °C.
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Anhang E
(informativ)

Werkstoffvergleich

Siehe Tabelle E.1

Tabelle E.1 — Vergleich von Werkstoffen nach DIN-, EN-, ASTM- und ASME-Normen

Werkstoff C Si Mn P s N Cr Mo NI Cu
erkstort- Norm % % % % % % % % % %
nummer < < < < < <

16,5 2,0 10,0
1.4404 DIN EN 10088-1| 0,030 0,0152 | 0,11 bis bis bis —
18,5 2,5 14,5

UNS ASTM A269
S31603 | ASME SA-213 0,030 | — —
ASME SA-249 16,0 | 2,00 | 10,0
0,035 bis bis bis
UNS 0,005 18,0 | 3,00 | 14,0
ASTM A270, S.2 1,00 0,045 | bis — —
$31603 0.017

17,0 | 2,50 12,5

1.4435 DIN EN 10088-1| 0,030 0,0152 | 0,11 bis bis bis —

2,00 19,0 3,00 15,0
18,0 3,00 11,0
UNS ASME SA-213 ) ' N
0,035 0,030 — bis bis bis —
S31703 ASME SA-249 200 4.00 15.0
19,0 24,0 1,20
1.4539 DIN EN 10088-1 0,70 0,030 | 0,010 | 0,15 bis bis bis
21,0 4.0 26,0 2,00
0,020 bis
ASTM B674 19,0 50 23,0 1,0
UNS ASTM B677 1,00 0,045 | 0,035 — bis ’ bis bis
N08904 ASME SB-674 ’ ’ ’ 230 28.0 20
ASME SB-677 ’ ’ ’

a8 Fir Stabe, Walzdraht, gezogenen Draht, Profile, Blankstahlerzeugnisse und das entsprechende Halbzeug gilt ein Hochstanteil

von 0,030% S.
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ASTM A269, Standard Specification for Seamless and Welded Austenitic Stainless Steel Tubing for General
Service

ASTM A270, Standard Specification for Seamless and Welded Austenitic Stainless Steel Sanitary Tubing
ASTM B674, Standard Specification for UNS N08904, UNS N08925, and UNS N08926 Welded Tube

ASTM B677, Standard Specification for UNS N08925, UNS N08354, and UNS N08926 Seamless Pipe and
Tube
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