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ICS 25.220.50 Vorgesehen als Ersatz fir EN ISO 28721-4:2012

Deutsche Fassung

Emails und Emaillierungen - Emaillierte Apparate fur
verfahrenstechnische Anlagen - Teil 4: Qualitatsanforderungen
an Flansch-Rohre und Flansch-Formstucke aus Stahl mit
Emaillierung (ISO/FDIS 28721-4:2015)

Vitreous and porcelain enamels - Glass-lined apparatus for Emaux vitrifiés - Appareils émaillés pour les installations
process plants - Part 4: Quality requirements for glass-lined industrielles - Partie 4: Exigences de qualité pour les tubes
flanged steel pipes and flanged steel fittings (ISO/FDIS et raccords a brides en acier émaillé (ISO/FDIS 28721-

28721-4:2015) 4:2015)

Dieser Europaische Norm-Entwurf wird den CEN-Mitgliedern zur parallelen formellen Abstimmung vorgelegt. Er wurde vom Technischen
Komitee CEN/TC 262 erstellt.

Wenn aus diesem Norm-Entwurf eine Européische Norm wird, sind die CEN-Mitglieder gehalten, die CEN-Geschéftsordnung zu erflllen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu
geben ist.

Dieser Européische Norm-Entwurf wurde vom CEN in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch) erstellt. Eine Fassung in
einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und
dem Management-Zentrum des CEN-CENELEC mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich und Zypern.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevante Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen
und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Warnvermerk : Dieses Schriftstlick hat noch nicht den Status einer Europaischen Norm. Es wird zur Priifung und Stellungnahme
vorgelegt. Es kann sich noch ohne Ankiindigung &ndern und darf nicht als Europaischen Norm in Bezug genommen werden.
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EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2015 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. FprEN I1SO 28721-4:2015 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Der Text von ISO/FDIS 28721-4:2015 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 107 ,Metallic and other
inorganic coatings“ der Internationalen Organisation fir Normung (ISO) erarbeitet und als
FprEN ISO 28721-4:2015 durch das Technische Komitee CEN/TC 262 ,Metallische und andere anorganische
Uberziige* ibernommen, dessen Sekretariat vom BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zum einstufigen Annahmeverfahren vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN ISO 28721-4:2013 ersetzen.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 28721-4:2015 wurde vom CEN als FprEN ISO 28721-4:2015 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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WARNUNG — Der vorliegende Teil von ISO 28721 erfordert den Umgang mit Materialien und
Durchfithrungen, die gesundheitsgefahrdend sein koénnen, wenn keine angemessenen
SicherheitsmafRnahmen ergriffen werden. In diesem Teil von ISO 28721 werden nicht alle
Gesundheitsgefadhrdungen, Sicherheits- oder Umweltprobleme und die mit ihrer Anwendung
zusammen hangenden Vorschriften angesprochen. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders
dieses Teils von ISO 28721, anwendbare Verhaltensregeln im Zusammenhang mit Gesundheit,
Sicherheit und Umwelt festzulegen und geeignete MaBnahmen zu ergreifen, um alle nationalen und
internationalen Vorschriften zu erfiillen. Die Ubereinstimmung mit diesem Teil von 1SO 28721 befreit
nicht von der Einhaltung gesetzlicher Verpflichtungen.

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 28721 legt die Qualitdtsanforderungen an in verfahrenstechnischen Anlagen eingesetzte
Flansch-Rohre und Flansch-Formstlicke aus Stahl mit Emaillierung fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr 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).

ISO 5817, Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding
excluded) — Quality levels for imperfections

ISO 5817, Welding — Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their alloys (beam welding
excluded) — Quality levels for imperfections, Technical Corrigendum 1:2006

ISO 8501-1, Preparation of steel substrates before application of paints and related products — Visual
assessment of surface cleanliness — Part 1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel
Substrates and of steel substrates after overall removal of previous coatings

ISO 12944-5, Paints and varnishes — Corrosion protection of steel structures by protective paint systems —
Part 5: Protective paint systems

ISO 28706-2, Vitreous and porcelain enamels — Determination of resistance to chemical corrosion — Part 2:
Determination of resistance to chemical corrosion by boiling acids, boiling neutral liquids and/or their vapours

ISO 28706-4, Vitreous and porcelain enamels — Determination of resistance to chemical corrosion — Part 4:
Determination of resistance to chemical corrosion by alkaline liquids using a cylindrical vessel

ISO 28706-5, Vitreous and porcelain enamels — Determination of resistance to chemical corrosion — Part 5:
Determination of resistance to chemical corrosion in closed systems

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

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 13480-2, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 2: Werkstoffe

EN 13480-3:2002, Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 3: Konstruktion und Berechnung
EN 14430, Emails und Emaillierungen — Hochspannungspriifung

EN 15826, Emails und Emaillierungen — Terminologie

DIN 2873, Flansch-Rohre aus Stahl und Flansch-Formstiicke aus Stahl mit Emaillierung — PN 10 und PN 25
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3 Begriffe

Far die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 15826.

4 Werkstoffe fiir Stahlteile

Die zu verwendenden Werkstoffe sind vom Besteller oder Hersteller nach EN 13480-2 auszuwahlen, wobei
der ausgewahlte Werkstoff emaillierbar sein muss.

Werkstoffauswahl, technische und alle anderen Anforderungen missen den nationalen Regeln und
Vorschriften des Anwenderlandes entsprechen und zwischen den Vertragspartnern vereinbart werden.

5 Bestellangaben

Bei der Bestellung von Bauteilen nach diesem Teil von ISO 28721 muss der Besteller schriftlich die folgenden
Angaben vorlegen, z. B. in einem Vertrag oder im Kaufauftrag oder auf technischen Zeichnungen:

a) eine Verweisung auf diesen Teil von ISO 28721 (ISO 28721-4:2010);

b) Bezeichnung der MalRnorm;

c) Menge (Stickanzahl);

d) Bescheinigungen Gber Materialpriifungen nach EN 10204 (siehe 7.1 und 7.3);

e) zutreffende Lieferbedingungen (wenn anwendbar).

6 Anforderungen

6.1 Anforderungen an die Stahlteile

6.1.1 Schweien

6.1.1.1 Das Schweilten von Rohren bzw. Formstiicken mit Vorschweil3bunden ist so durchzuflhren, dass
die Schweillnaht durchgeschweil3t ist. Die Schweilindhte missen den Anforderungen nach ISO 5817 und
EN 1708-1 entsprechen. Die einwandfreie Schwei3durchfiihrung ist zu Uberwachen. Der Schweillnahtfaktor

muss bei Bauteilen mit Innendruckbeanspruchung mindestens 85 % nach EN 13480-3:2002, 4.5, betragen.

6.1.1.2 Die ortliche Ausbesserung von Schweillndhten ist zulassig, sofern das angewendete Verfahren
fur eine qualitdtsgerechte Ausbesserung geeignet ist.

6.1.1.3 Der Hersteller muss Uber geeignete Einrichtungen, Verfahren und fachkundiges Personal
verfigen, um das Schweil’en einwandfrei ausfiihren, Giberwachen und prifen zu kdnnen.

6.1.2 Werkstoffeigenschaften

6.1.2.1 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung muss in Ubereinstimmung mit EN 13480-2 sein.
6.1.2.2 Mechanische Eigenschaften

Veranderungen der mechanischen Eigenschaften des Grundwerkstoffs infolge des Emaillierens dirfen nicht
die Gebrauchseigenschaften von Bauteilen beeintrachtigen.
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6.1.2.3 SchweiReignung

Die zu schweiRenden Werkstoffe und Schweil-Verbrauchsmaterialien missen in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen nach EN 13480-2 sein.

6.1.3 Oberflaichenbeschaffenheit
Die mit AuRenschutz zu versehenden Teile sind nach ISO 8501-1, Reinheitsgrad Sa 2%, zu strahlen.

Oberflachenfehler geringer Tiefe dirfen entfernt werden, vorausgesetzt, die verbleibende Wanddicke erfiillt
die Anforderungen.

SchweilRausbesserungen durfen nur mit Zustimmung des Bestellers durchgefiihrt werden.

6.1.4 AuBenschutz

Als Aulenschutz ist eine Grundbeschichtung nach ISO 12944-5 aufzubringen.

6.2  Anforderungen an die emaillierten Bauteile

6.2.1 Oberflachen

Die Emailschicht muss eine einheitliche, glatte und vollstandig aufgeschmolzene Oberflache aufweisen.
6.2.2 Emailfehler

Die Flansch-Rohre und Flansch-Formsticke dirfen nicht die folgenden Emailfehler aufweisen (siehe
EN 15826):

— Schaden im Email (z. B. Abplatzungen, Risse, offene Poren);

— linienférmig eingefallenes Deckemail;

— Blasenlinien, d. h. in einer Linie hintereinander liegende zugeschmolzene Blasen;

— nicht ausgebrannte Stellen (bei Glasemail erkennbar an der korundrauen Oberflache);

— hochgeschmolzenes Grundemail;

— Einzugstellen mit einer Tiefe von mehr als 25 % der Emailschichtdicke;

— Bereiche mit Schwachstellen oder Fehlern, die bei Prifung nach 7.4.2 nachgewiesen werden;

— Schamotteteilchen.

6.2.3 Fremdkodrper in der Emailschicht

Zunderteilchen dirfen auftreten, wenn sie parallel zur Bauteiloberflache in einer Richtung keine groRere

Ausdehnung als 3 mm aufweisen, als flachige Gebilde vorhanden und parallel zur Bauteiloberflache

eingeschmolzen sind.

6.2.4 Schichtdicke des Emails

Die Schichtdicke muss 0,8 mm bis 2,0 mm betragen, aul3er

a) wenn der Ubergang zur verdickten Schicht allmahlich erfolgt; in diesem Fall darf die Schichtdicke um
0,2 mm Uberschritten werden, wobei jedoch auf konvexen Stellen die Emailschicht nicht dicker sein darf

als auf den Umgebungsflachen;

b) bei Teilen mit sehr kleinen Krimmungsradien; in diesen Fallen darf die minimale Schichtdicke 0,6 mm
betragen.



