Flanschverbindungen. 359

Feste Flansche werden an GuBeisen- und StahlguBrohren stets durch AngieBen,
an Stahl-, Kupfer- und Messingrohren durch Aufschrauben, Anloten, Anschweilen oder
Einwalzen hergestellt.

Bei der Normung der Flansche legte man an den runden zunichst in DIN 2501 bis
2503 — lediglich abhéngig vom Nenndruck und der Nennweite — die AnschluBmasse
fest, namlich die Flansch- und Lochkreisdurchmesser, die Zahl und GroéBe der Schrau-
ben und die Durchmesser und Hohen der Arbeitsleisten. Sie sind bei simtlichen
Flanscharten in Riick-
sicht auf Auswechsel-
barkeit und gegen-
seitige AnschluBfiahig-
keit eingehalten wor-
den. Dagegen wech-
seln die MaBe fiir die
Flanschdicke, den
Ubergang zum Rohr
unddie Ansétze je nach
dem Werkstoff und der
besonderen Art der
Flansche und Rohre.

Ein weiterer wich-
tiger allgemeiner Ge-
sichtspunkt  betrifft
die Zahl und Anordnung der Schraubenldocher in den Flanschen. Nach DIN 2508
sind nur durch vier teilbare Zahlen, also 4, 8, 12, 16 ... Schrauben zu verwenden;
ihre Anordnung an Rohrleitungen und Absperrmitteln ist stets so zu treffen, daB
sie symmetrisch zu den beiden Hauptachsen liegen und daBl in diese keine Schrauben
fallen, Abb. 670 und 671.

Zusammenstellung 92 gibt einen Uberblick iiber die Ende 1926 genormten Flansche,
sowohl nach ihrer Form wie auch nach den Nenndriicken und Nennweiten, bei denen
die einzelnen Arten Anwendung finden sollen. Sie haben nicht allein fiir die Rohre
und Formstiicke, sondern auch fiir die Absperrmittel grundlegende Bedeutung und
koénnen auch sonst im Maschinenbau héufig angewendet werden. Im einzelnen ist dazu
das Folgende zu bemerken:

Zu 1. Von den GuBeisenflanschen haben fiir Rohre in erster Linie die der Druck-
stufe 10 Bedeutung, weil sie an den normalen GuBeisenrohren der DIN 2422 benutzt
sind. Die iibrigen kommen vor allem fiir Absperrmittel und sonstige guBeiserne Teile
des Maschinenbaus in Frage. Der Ubergang der Flanschstirke in die Rohrwanddicke
ist durch Einschalten eines Kegels unter einer Neigung 1: 5 und guter Ausrundung
der Kehle an der Ansatzstelle des Flansches vermittelt, sowohl in Riicksicht auf leichtere
Herstellung durch den GuB, wie auf die von den Schraubenkriften herrithrende Neben-
beanspruchung auf Biegung. Der Kegel soll beim Entwurf neuer Teile oder bei Neu-
anfertigung von Modellen, deren Wandstirke von der normalen abweicht, dazu be-
nutzt werden, diese Wandstirke durch VergroBern des AuBendurchmessers zu er-
reichen. Dabei verringert sich die Hohe des Kegels; Neigung und Ansatzdurchmesser
am Flansch bleiben dagegen in Riicksicht auf den Platz, den die Schrauben beanspruchen,
erhalten. Wird bei vorhandenen Modellen eine Anderung der Wanddicke gegeniiber
der bei der Modellanfertigung zugrunde gelegten erforderlich, so gilt im allgemeinen der
AuBendurchmesser des Modells als feststehend; die Anderung der Wanddicke erfolgt
auf Kosten der lichten Weite.

Bearbeitet wird gewohnlich nur die Arbeitsleiste. Da sie zwecks besseren
Festhaltens der Dichtung nicht zu glatt sein soll, pflegt man sie nur zu iiber-
schruppen. :

Abb.670und 671. Verteilungder Schrauben-
Abb. 669. Ovaler Flansch. l6cher an normrechten Flanschen.



