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Vorwort

Die vorliegende Guideline Technik ersetzt den Teil der zurlickgezogenen DIN 8558-2, der die Gestaltung und
Ausfihrung von SchweilRverbindungen, Plattierungen, Auskleidungen, Mischverbindungen, Blockflansche, nicht
druckbeanspruchte Tragelemente und Rihrorgane behandelt. Diese Ausfiihrungsformen sind nicht in das
Nachfolgedokument DIN EN 1708-1 Gbernommen worden. DIN EN 1708-1 (Anhang ZA) unterstitzt die grundle-
genden Sicherheitsanforderungen der EG-Druckgeraterrichtlinie 97/23/EG (DGRL).

Diese Konstruktionsbeispiele werden im Bereich des chemischen Apparatebaus weiterhin angewendet. Sie sind
u.a. auch fir den Bau von Druckgerate im Sinne der (DGRL), also auch fiir Druckbehéalter und druckbeanspruchte
Apparate relevant. Aus diesem Grunde werden die oben genannten Ausfihrungen und weitere Festlegungen in
der vorliegenden Guideline Technik quasi als Restnorm von DIN 8558-2 weitergefiihrt. DIN 8558-2 entstand aus
unterschiedlichen Werknormen der Chemieunternehmen und hatte sich in der langjahrigen Anwendung bewahrt.

Die Kurzbezeichnungen der Schweilverbindungen werden in Anlehnung an DIN EN 1708-1 fortlaufend, beginnend
mit der Zahl 14 weiter nummeriert. Die Kennzeichen in Klammern entsprechen DIN 8558-2.
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1 Anwendungsbereich

Diese Guideline Technik gilt ergdnzend zu DIN EN 1708-1. Sie ist zur Anwendung im Bereich der IGR
Mitgliedsfirmen und in der chemischen und pharmazeutischen Industrie bestimmt. Sie enthalt bewahrte
Beispiele fir die Ausflhrung von Plattierungen, Auskleidungen und Mischverbindungen in der
Schweildtechnik an Druckbehaltern und druckbeanspruchten Apparaten aus Stahl.

Diese Beispiele kdnnen auch fir andere Anwendungsgebiete bei Beachtung der jeweiligen Anforderungen
geeignet sein. In Sonderfallen, z. B. bei besonderen Korrosionsproblemen oder Werkstoffen, deren
Bearbeitung besondere Malinahmen erfordern, kénnen abweichende Ldsungen erforderlich sein, die
zwischen Besteller bzw. dessen Beauftragten und Hersteller zu vereinbaren sind.

Soweit Rechtsverordnungen und technische Regeln zu deren Ausfiihrung zutreffen, sind die dort getroffenen
Festlegungen bei der Auswahl der Gestaltungsbeispiele sowie gegebenenfalls abweichende oder weiter-
gehende Forderungen zu beachten.

Diese Guideline Technik ersetzt nicht die festigkeitsmaflige Bemessung der Schweillverbindungen (z.B.
nach AD-2000 Regelwerk).

Sie ist anzuwenden unter Beachtung der angegebenen Anwendungsgrenzen fiir Druckbehalter und druck-
beanspruchte Apparaten, deren tragende Wanddicke bis einschlieRlich 30 mm betragt. Diese Grenze wurde
aus konstruktiven Griinden gewahlt und nicht wegen gegebenenfalls erforderlicher Warmebehandlung.
Diese Begrenzung bezieht sich nur auf die Stumpfnahte in der tragenden Behalterwand und nicht auf die
Dicke von Flanschen, Rohrbéden, ebenen Béden und ahnlichen Behalterbauteilen.

Unter Beachtung der angegebenen Anwendungsgrenzen gilt diese Guideline Technik fir folgende schweil3-
geeignete Stahle:

e unlegierte Stahle mit Mindestzugfestigkeiten Ry, <450 N/mm?

e die Stahle P295GH und 16Mo3 nach DIN EN 10028-2

° Feinkornbaustahle nach DIN EN 10028-3 mit einer Mindeststreckgrenze Re < 355 N/mm?
e austenitische Stahle nach DIN EN 10028-7

Anmerkung In den schweilRtechnischen Regelwerken erfolgt mittlerweile eine Zuordnung der Werkstoffe
nach Gruppen. Diese Gruppen sind im DIN-Fachbericht CEN ISO/TR 15608:2006-01 festgeschrieben. Die
Gruppen mit den zugeordneten Werkstoffbezeichnungen bzw. Werkstoffnrummern und den Technischen
Lieferbedingungen kénnen fir die Europaischen Werkstoffbezeichnungen aus dem DIN-Fachbericht CEN
ISO/TR 20172 entnommen werden.

Diese Guideline Technik kann auch fir andere Stahle und/oder groRere Wanddicken zugrunde gelegt
werden, wenn dies zwischen Hersteller und Besteller/Betreiber vereinbart ist.

Hinweis:

Fir Behalter und Apparate in der chemischen und pharmazeutischen Industrie muss insbesondere auch die
Korrosionsbestandigkeit sichergestellt sein. Der Auswahl geeigneter Werkstoffe und ihrem Einsatz in
bewéahrten Wanddicken bzw. bewahrter Gestaltung kommt daher eine erhéhte Bedeutung zu. Fir die oben
angegebenen Werkstoffsorten und Wanddickenbereiche liegen, unter Anwendung der in dieser Guideline
Technik behandelten Gestaltungselemente, universelle Betriebserfahrungen vor. Da in der Regel der
Besteller/Betreiber die genauen Betriebsbedingungen kennt, muss seine Zustimmung zum Einsatz anderer
Werkstoffe bzw. Wanddicken oder zu nicht in dieser Guideline Technik festgelegten Gestaltungsformen
eingeholt werden.

In den Fallen, in denen die Anwendung dieser Guideline Technik oder bestimmter Einzelheiten,

gekennzeichnet durch [e], einer Vereinbarung bedarf, ist, soweit moglich, in der Anfrage darauf hinzuweisen,
ob eine solche Ldsung angewendet werden kann und im Angebot darzustellen, wenn von einer solchen
Lésung Gebrauch gemacht wird.

2 Normative Verweisungen

Diese Guideline Technik enthalt durch Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese nor-
mativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert und nachstehend aufgefuhrt.

AD-2000 Regelwerk AD-2000 Merkblatter
AD-2000 HP 5/1 Herstellung und Prifung der Verbindungen; Arbeitstechnische Grundsatze
DGRL EG-Druckgeraterichtlinie 97/23/EG




DIN 2559-2

DIN 8558-2

DIN 8562

DIN 28025
DIN 28036
DIN 28038

DIN 28058-1
DIN 28060
DIN 28080
DIN 28082-1
DIN 28085
DIN 28117
DIN 28182

DIN 28187
DIN EN 287-1

DIN EN 1011-5

DIN EN 1418

DIN EN 1708-1

DIN EN 10028-2

DIN EN 10028-3

DIN EN 10028-7

DIN EN 14879-1

DIN EN 22553

DIN EN ISO 3834-1

DIN EN 1SO 5817"
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Schweil3nahtvorbereitung; Anpassen der Innendurchmesser flir Rundnahte an
nahtlosen Rohren

Schweillen - Verbindungselemente beim Schweil}en von Stahl - Teil 1:
Drucktragende Bauelemente
(Zurtuckgezogenes Dokument, ersetzt durch DIN EN 1708-1)

Schweilden im Behalterbau; Behalter aus metallischen Werkstoffen,
Schweildtechnische Grundsatze

Stutzen aus nichtrostendem Stahl - PN 10 bis PN 40
Schweilflansche fiir Druckbehalter und -apparate aus nichtrostenden Stahlen

Schweilflansche mit zylindrischem Ansatz fiir Druckbehalter und -apparate aus
nichtrostenden Stahlen

Blei im Apparatebau; Homogene Verbleiung

Auszumauernde Behalter und Apparate; Bau, Ausfiihrung

Sattel fir liegende Apparate - Mal3e

Standzargen fur Apparate; Teil 1: Mit einfachem Fulring; MalRe

Tragzapfen an Apparaten fir Montage; Male und maximale Krafte
Blockflansche flir Behalter und Apparate - Anschlussmafe PN 10 bis PN 40

Rohrbindel-Warmeaustauscher; Rohrteilungen, Durchmesser der Bohrungen in
Rohrbdden, Umlenksegmenten und Stiitzplatten

Rohrbiindel-Warmeaustauscher; Rohr/Rohrboden-Befestigungen

Prifung von Schweil3ern - Schmelzschweiflden - Teil 1: Stdhle; Deutsche Fassung
EN 287-1:2004 + A2:2006

Schweilen - Empfehlungen zum Schweiflen metallischer Werkstoffe - Teil 5:
Schweil3en von plattierten Stahlen; Deutsche Fassung EN 1011-5:2003

Schweil3personal - Priifung von Bedienern von SchweilReinrichtungen zum
Schmelzschweilen und von Einrichtern fir das Widerstandsschweifen fiir
vollmechanisches und automatisches Schweil3en von metallischen Werkstoffen;
Deutsche Fassung EN 1418:1997

Schweilen - Verbindungselemente beim Schweilden von Stahl —
Teil 1: Druckbeanspruchte Bauteile (Ersatz fir DIN 8558-2)

Flacherzeugnisse aus Druckbehalterstahlen - Teil 2: Unlegierte und legierte Stahle
mit festgelegten Eigenschaften bei erh6hten Temperaturen; Deutsche Fassung EN
10028-2:2003

Flacherzeugnisse aus Druckbehalterstahlen - Teil 3: Schweillgeeignete Fein-
kornbaustahle, normalgegliiht; Deutsche Fassung EN 10028-3:2003

Flacherzeugnisse aus Druckbehalterstahlen -
Teil 7: Nichtrostende Stahle; Deutsche Fassung EN 10028-7:2000
Achtung: Gilt in Verbindung mit EN 10028-1

Beschichtungen und Auskleidungen aus organischen Werkstoffen zum Schutz von
industriellen Anlagen gegen Korrosion durch aggressive Medien - Teil 1:
Terminologie, Konstruktion und Vorbereitung des Untergrundes; Deutsche Fassung
EN 14879-1:2005

Schweil’- und Létnahte - Symbolische Darstellung in Zeichnungen
(ISO 2553:1992); Deutsche Fassung EN 22553:1994

Qualitatsanforderungen fur das Schmelzschweifen von metallischen Werkstoffen -
Teil 1: Kriterien fir die Auswahl der geeigneten Stufe der Qualitadtsanforderungen
(ISO 3834-1:2005); Deutsche Fassung EN ISO 3834-1:2005

Schweillen - SchmelzschweilRverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne Strahlschweil3en) - Bewertungsgruppen von Unregelmafigkeiten
(1ISO 5817:2003); Deutsche Fassung EN ISO 5817:2003

1) Bis zur Neuausgabe des AD 2000-Merkblattes HP 5/1 (Ausgabe 01.2003) kann DIN EN 25817 verwendet werden. Die
zuriickgezogene DIN EN 25817 kann bei IGR Kompetenzcenter Mechanik und Verfahrenstechnik,
Siemens AG, A&D AS PA EC C SG, Gebaude K 801, Tel. 7383 bezogen werden.
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DIN EN 1SO 9692-1 Schweillen und verwandte Prozesse - Empfehlungen zur Schweilinahtvorbereitung
— Teil 1: Lichtbogenhandschweil3en, Schutzgasschweilen, Gasschweifden, WIG-
Schweillen und Strahlschweifl3en von Stahlen
(ISO 9692-1:2003); Deutsche Fassung EN I1SO 9692-1:2003

DIN EN ISO 9692-2 Schweil’en und verwandte Verfahren - Schwei3nahtvorbereitung — Teil 2:
Unterpulverschweil3en von Stahl (ISO 9692-2:1998, enthalt Berichtigung AC:1999);
Deutsche Fassung EN ISO 9692-2:1998 + AC:1999

DIN EN 1SO 9692-3 SchweilRen und verwandte Prozesse - Empfehlungen fiir Fugenformen — Teil 3:
Metall-InertgasschweilRen und Wolfram-Inertgasschwei3en von Aluminium und
Aluminium-Legierungen (ISO 9692-3:2001); Deutsche Fassung EN ISO 9692-
3:2001. Geéandert durch: DIN-Mitteilungen (2004-03); Nr. 3, S. A 132*DIN-
Mitteilungen (2004-03); Nr. 3, S. A 132 (Anhang ZA ersatzlos gestrichen)

DIN EN I1SO 9692-4 Schweillen und verwandte Prozesse - Empfehlungen zur Schwei3nahtvorbereitung -
Teil 4: Plattierte Stahle (1ISO 9692-4:2003); Deutsche Fassung EN ISO 9692-4:2003

DIN EN ISO 14731 Schweilaufsicht - Aufgaben und Verantwortung (ISO 14731:2006); Deutsche
Fassung EN ISO 14731:2006

CEN ISO/TR 15608 Schweillen - Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen;
Deutsche Fassung CEN ISO/TR 15608:2005

CEN ISO/TR 20172 SchweilRen - Werkstoffgruppeneinteilung - Europaische Werkstoffe (ISO/TR
20172:2006); Deutsche Fassung CEN ISO/TR 20172:2006

Guidelines Technik

87-0417 Oberflachenbehandlung von nichtrostenden, austenitischen Stahlen nach dem
Schweillen

3 Bezeichnung

Bezeichnung einer Schweildverbindung (nach Guideline Technik 82-08558) als Mischverbindung von Stut-
zen aus austenitischem Stahl, Behalterwand plattiert nach Kennzeichen 25.3 (D 4.3):

Schweillverbindung 82-08558 — 25.3

4 Gestaltung

4.1 Grundsatze

Die Schweillnahte sind so zu bemessen, dass bei Stumpfnahten und sonstigen tragenden Schweil3nahten
die vorhandenen Querschnitte voll angeschlossen oder bei Kehlndhten die zur Kraftibertragung erforder-
lichen Querschnitte vorhanden sind. Stumpfndhte sind vorzuziehen. SchweilRnahtvorbereitung fir plattierte
Stahle nach DIN EN ISO 9692-4.

Offene Spalte jeder Art sind zu vermeiden.

Beidseitig zugangliche Schweilnahte sollen an der Wurzel gegengeschweil’t oder von beiden Seiten ge-
schweifdt sein. Wird nur von einer Seite geschweildt, so ist auf eine gute Erfassung der Wurzel zu achten.

[#] Bei Schweilnahten, die nur einseitig zuganglich sind, sind Zentrier- und Einlegeringe, die im Bauteil
verbleiben, nur mit Zustimmung des Bestellers/Betreibers zulassig.

[#] Abweichungen von dieser Guideline Technik bedurfen der Zustimmung des Bestellers oder seines
Beauftragten.
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/> 2,55 mind. 50 mm

Bild 1 — Mindestabstande fiir Schweildverbindungen

Der MaRbuchstabe fiir die Wanddicke ist in EN 1708-1 mit ,t“ festgelegt.

Bei Stumpfnahten an Teilen unterschiedlicher Dicke soll ein hinreichend stetiger Kraftverlauf angestrebt
werden, erforderlichenfalls durch Anschragen des dickeren Teiles.

Anhaufungen von Schweillnahten sind zu vermeiden. Zwischen parallel verlaufenden Stumpfnahten ist ein
Abstand von 6s — bei Blechdicken unter 10 mm einer von mindestens 50 mm — anzustreben.

Wenn die Mindestabstdnde entsprechend Bild 1 nicht eingehalten werden kdnnen, sind zusatzliche
Prufungen, wie z.B. Réntgenprifung, FE-Prifung nach Ricksprache mit der benannten Stelle notwendig.

Sich kreuzende Stumpfnahte in tragenden Wandungen sind zu vermeiden. Beim Anschluss von Versteifun-
gen o. a. im Bereich von tragenden Schweiflndhten sollen ausreichend grol3e Freischnitte vorgesehen
werden. Ist ein UmschweiRen der Ecken von Versteifungen notwendig, so sind die Freischnitte (Durch-
schweil3locher) so zu bemessen dass eine einwandfreie Ausfiihrung sichergestellt ist.

Der Abstand zwischen Stutzen und Rund- oder Langsnahten soll mindestens 3s betragen (siehe Bild 1
Stutzen). Lasst sich dieser Abstand nicht einhalten, so sind die Schweillndhte nach Mdglichkeit so
anzuordnen, dass die Behalternaht durch den Stutzen ganz unterbrochen wird.

Kehlndhte an nicht drucktragenden Teilen sind, wenn nicht anders vorgeschrieben oder die Rechnung keine
dickere Naht ergibt, mit

a=min.0,5s

auszufuhren, wobei fir die Bemessung die geringere Blechdicke maf3gebend ist. Abgesehen von Sonder-
konstruktionen sind Kehlndhte in jedem Fall mindestens

a=3mm
auszufihren.

Wird an Bauteilen mit konstruktionsbedingten, abgeschlossenen Hohlrdumen (z.B. Verkleidungen, Aus-
schnittverstarkungen, aufgesetzten Blockflanschen, Tragringen) eine Warmebehandlung durchgefihrt, so ist
eine Entliftungsbohrung vorzusehen.

Aus Prif- und/oder Uberwachungsgriinden sind bei Aus- und Verkleidungen (siehe Schweilverbindung
nach Abschnitt 4.3) in jedem Fall entsprechende Bohrungen anzubringen.

[*] Bei Apparaten, die im Betrieb besonders warm (>300 °C) werden, ist Uber die Notwendigkeit des
Anbringens von Entliftungsmaoglichkeiten von Fall zu Fall zu entscheiden.

[e] Bei anderen Schweildverbindungen mit Kombinationen aus unlegierten bzw. niedriglegierten und
austenitischen Stahlen ist hierliber von Fall zu Fall zu unterscheiden.
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Standardausflihrung:

Bohrungsdurchmesser 5 bzw. 6,8 mm
Gewinde M6 bzw. M8
Gewindetiefe 8 bzw. 10 mm

Fir die Fugenformen gelten die Angaben in DIN EN ISO 9692-1 bis -4 und DIN 2559-2, soweit bei den
nachfolgenden Beispielen keine besonderen Festlegungen getroffen sind. Fir alle Schweil3inahte sind die
Male fir die Fugenformen entsprechend dem Schweilverfahren und den Malien der Schweilzusatze, ge-
gebenenfalls unter Berlicksichtigung der Wurzelausarbeitung, genau festzulegen.

Fir die Gestaltung von Behaltern und Apparaten, die mit Oberflachenschutzsysteme versehen werden, sind
die entsprechenden Normen zu beachten (z. B. organische Beschichtung DIN EN 14879-1, Verbleiung DIN
28058, Ausmauerung DIN 28060).

Tragende Schweillndhte (z. B. Rund- und Langsnahte von Druckbehaltern) dirfen nur, soweit erforderlich,
durch angeschweildte Teile verdeckt werden. So sollten z. B. Halbrohrschlangen auf kurzem Weg Uber Be-
halternahte gefihrt werden. Werden tragende Schwei3nahte durch massive Teile verdeckt (z. B. Rundnéhte
durch Stltzringe), so ist die Schweilnaht vor dem Anschweillen des Teiles zu prifen.
Im Allgemeinen sind die in dieser Norm dargestellten Schweillverbindungen mit einem oder mehreren zer-
storungsfreien Prifverfahren prifbar, jedoch ist teilweise die Aussage der anwendbaren Prifverfahren ber
die Giute der Schweilverbindung begrenzt.

Wenn zwingende Griinde, z. B. betriebliche Notwendigkeiten, eine besondere Priifung erforderlich machen,
so ist dies bei der Gestaltung zu berilcksichtigen und dem Hersteller rechtzeitig bekanntzugeben.

4.2 Gestaltung von SchweilRverbindungen artgleicher Werkstoffe
Nach DIN EN 1708-1 und Tabelle 1 bis 3

4.3 Gestaltung von Schweil3verbindungen nicht artgleicher Werkstoffe
Nach Tabelle 5 bis 7

4.4 Gestaltung von SchweilRverbindungen plattierter Stahle
Nach DIN EN 1011-5, DIN EN ISO 9692-4 und Tabelle 4.

5 Ausfuhrung

5.1 Allgemeine Angaben

Dem Abschnitt 4 kdnnen die grundsatzlichen Angaben zur Nahtvorbereitung entnommen werden, es sind
jedoch auch die folgenden Hinweise fur die Angaben auf der Fertigungszeichnung und flr die Fertigung zu
beachten.

Die Schweilinahte und die durch Schweif’en verbundenen Teile missen in Mald und Form den durch den
Besteller/Betreiber anerkannten Zeichnungen bzw. Unterlagen entsprechen.

Sofern Ubergeordnete Technische Regelwerke keine anderen Forderungen stellen, diirffen Schweillarbeiten
nur von Betrieben, die die Anforderungen nach DIN EN ISO 14731 und DIN EN ISO 3834-1 erfiillen und nur
von Schweillern ausgefiihrt werden, die nach der fiir ihren Arbeitseinsatz zutreffenden Geltungsbereich
nach DIN EN 287-1 oder nach DIN EN 1418 geprift sind.

[] Will der Besteller/Betreiber die Schweiller unabhangig davon Uberprifen, ist dies bei der Bestellung zu
vereinbaren.

Die SchweilRzusatze und Schweilhilfsstoffe miissen den Festlegungen in den jeweiligen VdTUV-Kennblat-
tern fir Schweillzusatze oder den Empfehlungen der Hersteller entsprechen und auf der Fertigungszeich-
nung angegeben sein. Abweichungen sind mit dem Besteller zu vereinbaren.

Die Schweif3verbindungen missen frei von unzulassigen Fehlistellen sein; die Zulassigkeit kleiner Fehlstellen
richtet sich nach Werkstoffart und Beanspruchung des Bauteiles und nach den jeweils einschlagigen
technischen Regeln.

[#] Sofern solche nicht bestehen, kénnen vor Beginn der SchweilRarbeiten Giiteanforderungen beispiels-
weise anhand des AD 2000-Merkblattes HP 5/1" oder DIN EN ISO 5817 vereinbart werden.

R siehe Seite 4
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[e] Sofern Uber die Prifung der Einhaltung der in den vorstehenden Absatzen genannten Bedingungen keine
Festlegungen im Technischen Regelwerk enthalten bzw. keine gesonderten Vereinbarungen getroffen sind,
erfolgt die Priifung nach den Festlegungen des Herstellers.

Bei den Schweilfugen missen z. B. Offnungswinkel, Stegabstand bzw. -héhe im Hinblick auf anzuwen-
dende Schweiltverfahren so ausgewahlt werden, dass ein einwandfreies Durchschweilten bzw. Aufschmel-
zen erfolgt.

[®] In Sonderféallen kann fir Nahtoberflache und Nahtiibergange eine besondere kerbfreie Ausfiihrung erfor-
derlich sein. Auf der Fertigungszeichnung/Bestellung sind dann fir die betreffenden Nahtbereiche die
erforderlichen Angaben zu machen (siehe auch DIN EN 22553).

Nachtragliches mechanisches Bearbeiten von Schweiltndhten erfordert entsprechende Bearbeitungszuga-
ben, damit nach der Fertigstellung die geforderten Mindestnahtdicken erreicht werden.

Je nach Konstruktion oder Zuganglichkeit werden die SchweilRndhte ein- oder beidseitig geschweifit. Die
hierfir notwendigen Fertigungsschritte, z. B. Ausarbeiten wurzelseitig, Schweillen unter wurzelseitigem
Gasschutz, sind auf der Zeichnung anzugeben. Die tatsédchliche Ausfihrung muss mit den Angaben der
Fertigungszeichnung Ubereinstimmen. Montagenédhte sind besonders zu kennzeichnen.

SchweilRverbindungen an Behéltern und Apparaten aus nichtrostenden austenitischen Stahlen sind im Re-
gelfall an den produktberiihrten Flachen zu beizen (siehe Guideline Technik 87-0417).

[#] Abweichungen sind vom Besteller/Betreiber bei der Bestellung anzugeben.
[#] Besondere Oberflachenbehandlungen wie Schleifen, Polieren, Strahlen sind zu vereinbaren.

5.2 Einschweiflen von Rohren in Rohrbéden

Die SchweilRverbindungen gemafR DIN EN 1708-1, Verbindung zwischen Rohren und Rohrbdden, Nr. 7.1.1,
7.1.3 und 7.1.4 gelten flir Warmeaustauscherrohre mit einer Wanddicke von vorzugsweise s = 2 bis 2,6 mm.

[#] Beim Einschweilen von Rohren mit kleineren Wanddicken sind die Bedingungen zu vereinbaren.

Bei RohreinschweilRungen sind die folgenden Bedingungen zu beachten, und auf den Fertigungszeich-
nungen sind entsprechende Detailangaben zu machen.

- Bohrlécher in Rohrboden und Umlenkblechen sind nach DIN 28182 auszufiihren.

- Rohrenden, Rohrbdden und Leitbleche sind vor dem Zusammenbau werkstoffgerecht zu
reinigen; der Schweil3bereich muss bis zum Schweil’en sauber sein.

- Die Rohrenden sind zum Schweilen im Rohrboden zu fixieren.

- Zweilagige WIG-Handschweilung mit Schweildzusatz, zweilagige Lichtbogenhandschweilung
oder das Schweil’en der Wurzellage mit dem Verfahren WIG und das Schweil3en der 2. Lage mit
dem Verfahren Lichtbogenhandschweifl3en gelten als Normalausfihrung.

- Die Nahtenden der 1. und 2. Lage sind gegeneinander versetzt anzuordnen, und die Rohre sind
voll anzuschlieRen (tragende Nahtdicke mindestens gleich Rohrwanddicke).

- Bei mechanisierter Schweilung gilt die zweilagige WIG-SchweilRung mit Schweillzusatz als
Normalausfihrung. Die 2. Lage wird im Regelfall ohne Unterbrechung des Schweillvorganges
nach der 1. Lage ausgefiihrt. Es muss auf eine ausreichende Uberdeckung am Nahtende
geachtet werden (mindestens 2-mal Nahtbreite).

[*] Andere Schweillverfahren sowie EinlagenschweilRungen sind mdglich, die Bedingungen sind zwischen
Hersteller und Besteller/Betreiber zu vereinbaren.

Bei der Einlagenschweillung ist das Nahtende zweilagig Uberlappt auszufiihren (mindestens 2-mal Naht-
breite).

[¢] Uber ein zusatzliches Ein- oder Anwalzen der Rohre aus Festigkeitsgriinden ist von Fall zu Fall zu
entscheiden. Wird eingewalzt, so missen Lage und Lange der Walzstellen sowie die Reihenfolge der
Arbeitsvorgange auf der Fertigungszeichnung angegeben werden (siehe auch DIN 28187).

[#] Sollen RohreinschweiRungen oberflachenbeschichtet werden, z. B. mit einem Duroplast, so sind die
Schweillverbindungen gemal DIN EN 1708-1, Verbindung zwischen Rohren und Rohrbdden, Nr. 7.1.1,
7.1.3 und 7.1.4 zu wahlen.

[®] In jedem Fall ist in der Detaildarstellung darauf hinzuweisen, dass die Nahtoberflache hinreichend glatt
ausgefiihrt sein muss, und Nahtiiberhange in das Rohrinnere zu vermeiden bzw. zu beseitigen sind.

[®] Nahtliberhéhungen, wie z.B. fur Fallfilmverdampfer missen mit dem Besteller vereinbart werden.
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5.3 Schweilverbindungen nicht artgleicher Werkstoffe

Bei SchweilRverbindungen zwischen unlegierten bzw. niedriglegierten Stahlen und austenitischen Stahlen
sind bei der Wahl der Schweildzusatze zu unterscheiden:

a) Wenn die Schweil3naht nicht warmebehandelt wird und die Betriebstemperatur < 300 °C bleibt, kbnnen
auf ihre Eignung gepriifte austenitische Schweillzusatze gewahlt werden.

b) Wird die Schweilnaht warmebehandelt und/oder unterliegt sie Betriebstemperaturen > 300 °C, sind auf
ihre Eignung geprifte Schweildzuséatze, z. B. hochnickellegierte oder andere Zusatze, zu verwenden.

Vom Tragerwerkstoff abweichende Festigkeitskennwerte der Schweillzusatze sind gegebenenfalls bei der
Berechnung zu bericksichtigen.

5.4 Schweilverbindungen plattierter Stahle
Fir das Schweilen plattierter Stahle gilt DIN EN 1011-5.

Zum Schweifden der Pufferlagen ist auf die Eignung der verwendeten Schweil’zusatze zu achten.

[#] Ist eine Warmenachbehandlung vorgesehen oder soll die Schweildverbindung bei Betriebstemperaturen
> 300 °C eingesetzt werden, so sind besondere Festlegungen erforderlich.

Die Pufferelektroden kdénnen Uber die Zwischenlage hinaus auch fiir Decklagen Anwendung finden, wenn
ausreichende Korrosionsbestandigkeit nachgewiesen ist.

In der Regel wird die Nahtoberflache nicht mechanisch bearbeitet.

[¢] Besondere Ausfihrungen der Oberflaiche (wie z. B Einebnen, Uberschleifen oder Polieren) sind dem
Hersteller vom Besteller/Betreiber anzugeben. Sie sind in den Fertigungsunterlagen aufzufihren.

5.5 Ausfihrung von Stutzen

Die behalterseitigen Stutzenenden sind zu entgraten. Von thermischen Trennverfahren herriihrende Riefen
sind durch mechanisches Abarbeiten auszugleichen.

Bei Behaltern mit Wechselbeanspruchung sind behalterseitige Stutzenenden dariber hinaus anzufasen bzw.
abzurunden.
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5.6 Gestaltung von SchweilRverbindungen artgleicher Werkstoffe
Tabelle 1 — Blockflansche
Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
Eingesetzte Blockflansche
D Far Kugel, Mantel und a=0,7s> Ohne Zusatz-
ebene Platte. h>s, beanspruchung wie
NN S2 = 5 bis 16 mm. Zusatzlasten durch
';:\: N Bei Manteln ist fur Rohrleitungen, Armaturen
N Blockflansche mit oder Wechselbean-
gréfRerem Durchmesser D spruchungen, usw.
= auf einen hinreichend
14.1 |wahlweise grolken
(C4.1) |Regelfall <5 Behalterdurchmesser D
fur Kugel und XS —~ zu achten
ebene Platte \
LTSN 2z
.::ﬁ <2
=]
D Fir Kugel, Mantel und s=0,35s> Ohne Zusatz-
ebene Platte. a=05s, beanspruchung wie
Sz > 16 bis 30 mm. h=13a Zusatzlasten durch
Bei Manteln ist fir Rohrleitungen, Armaturen
Blockflansche mit oder Wechselbean-
grofkerem Durchmesser D spruchungen, usw.
auf einen hinreichend
grofien
14.2 ) Behalterdurchmesser D,
© 4 2) wahlweise zu achten
' Regelfall
fur Kugel und
ebene Platte /-Z <35
1 A8
SINNW 5
t, A]s3
Far Kugel, Mantel und z~0,3s> Bei s, <16 mm
ebene Platte mit b = 2 bis 4 mm HV-Naht mit Kapplage
Zusatzbeanspruchung moglich
(z.B. Temperaturwechsel, =052
D Thermoschock oder
SRR B wechselnde
14.3 \\\\\\H\\ Beanspruchung).
(C4.3) N sz < 30 mm.
' — Bei Manteln ist fir
S Blockflansche mit
gréfRerem Durchmesser D
auf einen hinreichend
grolRen
Behalterdurchmesser D,
zu achten
D _ Universell fir Kugel und Fugenform nach
] Sohweibnaht | lepene Platte ohne DIN EN ISO 9692-1
14.4 N ! N Begrenzung der Wand- DIN EN I1SO 9692-2
(C 4.4) Ny dicke sz, insbesondere bei
_ _ Zusatzbeanspruchung
D+(1,5 bis 2) x s,min. N
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Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
D Flansch innen biindig; fir (z~0,3 s, Bei s; > 16 mm ist eine
— . 45 %6 Kugel, Mantel und ebene |b = 2 bis 4 mm DHV-Naht auszufiihren
R 2 |Platte, wenn
145 N $2<30 mm
(C4.5) | A==
gegebenenfalls
der Rundung
angepalit
D Fir Kugel und Mantel, und {z=0,3 s,
— ebene Platte bei einseitiger |b =2 bis 4 mm
NN Zuganglichkeit s, < 16
14.6 NN
(C4.6) AR
Aufgesetzte Blockflansche
D . Far Kugel, Mantel und a=0,7s2>25mm Gewindebohrung
ebene Platte, wenn z=0,7 s, wobei s, voll |durchgehend oder als
? \\ h <3 mm zu erfassen ist! Sackloch auszufiihren.
\ | |s2<30 mm Firh <1 mm
14.7 (z.B. Schauglaser) ist
. a=0,7s2>3mm
(C4.7) ozl o S auszufiihren
Y . 2_{_. ) 1) US-Priufung auf
r";j 5 : wahlweise Dopplungen
z fur Kugel und
— ebene Platte
D _ Far Kugel und Mantel, hy <3 mm, Gewindebohrung
wenn sonst anpassen! durchgehend oder als
? h1 <15 mm a=0,7s>5mm Sackloch auszufiihren
S|l ooy [S2 <30 mm firh <1 1) US-Priifun f
£ gau
ﬁ L ™y a=0,7x 52> 3 mm Dopplungen.
14.8 z z=0,7 s, wobei s, voll
(C 4.8) — ) & . Py zu erfassen ist!
— e=0,5s, min. 10 mm
u»] Jg==. wahlweise
Tz < fir Kugel und
== ebene Platte
D 54 Fur Kugel und Mantel, hz <3 mm, Gewindebohrung
| wenn sonst anpassen! durchgehend oder als
> ,b\\{ hi>15 mm S1 ~ Sy Sackloch auszufiihren
14.9 ?‘f So < 30 mm a = 0,7 Sp > 5mm 1) US-PrUfung auf
) 1 o a1 =0,7s2<6mm |popplungen.
(C4.9) < z  =s, wobeis; voll
Z .
—= g zu erfassen ist!
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Tabelle 2 — Standzargen, Sattel und Tragelemente

Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)

Bei der Wahl der Konstruktion und beim Dimensionieren der Teile und der Nahtabmessungen ist die Beanspruchung,
z.B. aus Behaltergewicht, Windlast (einschlief3lich Ausmauerung, Verkleidung, Einbauten usw.), Behalterabmessungen,
Transport und Montagebedingungen, zu beriicksichtigen.

Bei der Anordnung der Tragelemente an ausgemauerten Apparaten sind selbst geringe ortliche Verformungen zu
vermeiden. Bei der Wahl der Profilformen (offen oder geschlossen) und der Ausfiihrung der Schweilanschliisse sind
gegebenenfalls auch aullere Korrosionseinfliisse zu bertcksichtigen.

An Behalter oder Apparate geschweilte Teile, z.B. Sattelbleche, Pratzen, sollen aus dem gleichen Werkstoff bestehen
wie der Behalterwerkstoff oder aus Werkstoff mit h6herem Formanderungsvermdégen.

Die Ausfiihrung von Schweil3verbindungen nach DIN EN 1708-1 Kennzeichen 10.1.1 und 10.1.2 sind als gleichwertig zu
betrachten. Gegebenenfalls ist bei besonders hoher Beanspruchung ein Spannungsnachweis zu flihren.

20° S =Sy Der massive Ring kann
@ r =8 mm auch durch eine
! b >25 mm Kastenkonstruktion
,,;*“ i Imind. 2,5 s 4 ersetzt werden. Bei
Y 1 jedoch > 50 mm geringer Beanspruchung
151 - . . . |kénnen die HU-N&hte
(C8.2) _ 3 Naht"ubergange kerbfrei |qurch HV-Nahte oder
Detailaus-~ s, ] ausfuhren. durch KehInéhte ersetzt
fuhrung im . . werden
einzelnenje  —1 Dlstangarge ist :
nach Montagebedingung sorgfaltig anzupassen. |Standzarge nach
DIN 28082-1
5 a= 0,7 S2
auf kerbarme Ausfiihrung
15.2 ist zu achten
(C8.3)
[®]
Fir liegende Behalter Sp, S3 as Die Anzahl der Rippen ist
abhangig von der Kon-
<10 3 mm struktion. Die Herstellung
<15 4 mm  |des Tragsattels ist auch
>15 5 mm aus abgekantetem Blech
b und Breite des Sattel- moglich!
blechs nach Berech- MaRe und Ausfiihrung fir
16 nung! Sattel siehe DIN 28 080
(c87) Wird der Sattel am
Behalter angeschweifdt,
so ist die Anschluss-
kehlnaht rundum und
mita=0,7 s
auszufihren. Die Ecken
des Sattelbleches sind
zu runden.
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Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
P a1 <0,7 sq Gut schweiligeeignete
Sy > Sy Werkstoffe wahlen!
b =50 mm Siehe auch DIN 28 085-1
/ Schweif3naht Eine Entliiftungsbohrung
ist notwendig bei War-
mebehandlung oder
17 / ander:/veitiggr Erwarmung
(C8.12) . > 300 C Siehe auch
Abschnitt 4
/ A
o 0
ﬁ\ Y
%
S,
sl
Tabelle 3 — SchweilRverbindung Ruhrwelle — Kupplungsflansch
Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)

Die Schweilverbindung Riihrwelle — Kupplungsflansch kann auch durch Abbrennstumpfschweilen hergestellt werden.
Hierflr sind die Maf3e gesondert festzulegen.

Wenn der Wellenquer- Die Fugenmalfe und die [Die Abschlussscheibe ist
schnitt nicht voll anzu- Bohrungsdurchmesser |anzubringen, wenn der
schlief3en ist sind so aufeinander Hohlraum abgeschlossen

abzustimmen, dass die |werden muss.
Wurzel ausgebohrt wird

Eine Entliftungsbohrung
ist notwendig bei
Warmebehandlung oder
anderweitiger Erwar-
mung.

) Z - Das Einschweilten der
Scheibe kann mit Zu-
stimmung des Bestel-
lers/Betreibers auch nach
einer Warmebehandlung
erfolgen.

18
(C11.1)

[e]
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Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
Wenn der Die Fugenmale ( Tiefe |Zentrierzapfen ein- oder
Wellenquerschnitt nicht der Nahtfuge t ) sind mit |durchgesteckt
voll anzuschlief3en ist Ricksicht auf die zu
Ubertragenden Kréfte zu
wahlen. Der
Offnungswinkel richtet
sich nach dem
Schweilverfahren
19.1
(C11.2)

d, Wenn der Wellenquer- Fugenmalie sind so zu |Der Steg kann durch
schnitt voll anzuschlieBen |wahlen, dass eine Auftragschweiflung an
ist. einwandfreie einem oder beiden Teilen
de < 140 mm Wurzelschweir!)ung hergestellt werden.

w <
e gesichert st Die Anschlussnanhte lie-
I gen quer zur Wellen-
| ob achse und werden wech-
Y N selseitig geschweil’t
| N (keine Rundnahte). Auf
S kerbarme Ausfiihrung ist
X zu achten
19.2 //} 7\
(C11.3) \\i_ |

4
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Nr.
(Kerr]m-) Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeicnen
Hohlwelle an Hohlwelle Fugenform nach
77 Hohlwelle an Vollwelle DIN EN ISO 9692-1 bis
7 / Hohlwelle an Flansch -2
5’5/ %
5’/_;/ %
% A
//5/ l‘-l")—
7_,// Al
<Y
20
(C11.4) ‘\<
\\ N
\
\\ N
s, |
Fir Schweillverbindung Fugenform nach Die angedrehte Zentrier-
von Vollwellen DIN EN ISO 9692-1 bis |hilfe kann bei kleinem
(mit Zentrierhilfe) -2 Wellendurchmesser (bis
(U-Naht auf V-Wurzel) z.®80 mm) altjcth d;mht
Die Fugenmale sind einen eingesetzten zent-
o zu wahlen und mit rierstift aus schweil3ge-
der Zentrierhilfe so eignetem Werkstoff er-
. setzt werden.
abzustimmen, dass
eine einwandfreie
Wurzelschweiltung
21 sichergestellt ist.
(C11.5) dz—d1 =6 mm

1>0,5dy ; mind. 50 mm

Schweiflnaht und
Ubergangsradien am
Kupplungsflansch
kerbfrei ausfihren
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5.7 Gestaltung von SchweiBverbindungen nicht artgleicher Werkstoffe

Gestaltungsbeispiele von Schweildverbindungen nicht artgleicher Werkstoffe sind in den Tabellen 4 bis 7
dargestellt.

Tabelle 4 — Anschlisse an Plattierungen

Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
22 Anschllisse an Plattierungen
(D 1) Erganzende Ausfuhrungsregeln nach den Abschnitten 5.3 und 5.4 beachten.

Die Dicke austenitischer Plattierung betragt im allgemeinen 2 bis 4 mm; bei Korrosionsbeanspruchung im
Regelfall mindestens 3 mm. Bei der Berechnung ist der Anteil an austenitischem Schweif3gut im tragenden
Querschnitt entsprechend der Berechnungsregeln zu beriicksichtigen. Wanddickenunterschiede sind auf
der Grundwerkstoffseite auszugleichen. Gibt die Ultraschall (US)-Rasterprifung der Bleche zu Bedenken
Anlass, ist die Haftung im SchweilRnahtbereich vor dem SchweiRen durch Ultraschall zu prifen.

Fir Befestigungenan |a =sp Fir geringe
Plattierungen (z.B. Beanspruchung
Auflageringe Vereinbarung mit
Dichtleisten ’ Besteller erforderlich.
22.
(D1.1)
[e]
> S5 Zur ortlichen Einleitung ai = S, Bei hoherer
groRerer Krafte a, < s2x07 Beanspruchung kann
/ (z. B. Halterungen fir r > 10mm das Anschweil3en auch
Stromstorer) Schweilgutfreier nach dem Abarbeiten
Abstand der Plattierung direkt am
f > sy, jedoch Grundwerkstoff erfolgen.
=23 mindestens 20 mm
S2 = 4mm
[0]
S || _Se
22.2
(D 1.2)
s T R R e T P
S LLL S L
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Tabelle 5 — SchweilRverbindungen und Anschlisse von Auskleidungen/Verkleidungen

Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
23 Schweil3verbindungen und Anschlisse von Auskleidungen/Verkleidungen
(D 2) Erganzende Ausfuhrungsregeln nach den Abschnitten 5.3 und 5.4 beachten.

Bei Beanspruchung mit Unterdruck ist die Tragfahigkeit der Auskleidung/Verkleidung gesondert rechnerisch
zu Uberprifen, auch thermische Beanspruchungen sind zu beriicksichtigen.

In der Regel sollte die Auskleidungsdicke s, mindestens 2 mm betragen.

Bei der Wahl der Auskleidungsdicke und der Dicke von Unterlegstreifen ist die vom Schweilverfahren und
den Schweilverbindungen abhangige Einbrandtiefe sowie erforderlichenfalls die Schweiempfindlichkeit
des Tragerwerkstoffes zu berlcksichtigen.

Prif- und Entliftungsbohrungen sind in jedem Fall erforderlich (Grundsatze nach Abschnitt 4.1).

In der zeichnerischen Darstellung sind alle Pufferlagen bzw. Mischverbindungen durch Bezugslinien mit

dem Buchstaben M gekennzeichnet.

Bei Um- oder Verkleidungen ist sinngemaf zu verfahren.

Sy 3 mm
| 3 sy, jedoch
mindestens 5 mm

<
>

23.1
(D 2.1)
Sy < 3mm
b > 20mm
23.2
(D 2.2)
4] | Fur geringe Korrosions- Sy < 4mm Bei sy >4 mm mit
_ : beanspruchung. Die b =~ 3s,,jedoch Mehrlagenschweiung
23.3 N, Uberhohung wird nicht mindestens 5 mm auch bei normaler
(D 2.3) N:\?\ AN ﬁ abgearbeitet Anforderung an die
A R Korrosionsbestandigkeit
__'b‘__
Blechebene Ausfiihrung t  >3mm Wanddickenschwéchung
erforderlich. Auch b > 20mm und Kerbfaktoren sind
anzuwenden, wenn z.B. . gegebenenfalls zu
eine Warmebehandlung | V = mindestens 2 beriicksichtigen
durchgefiihrt werden soll, Lagen wie
N oder eine erhdhte Plattierungs-
23.4 b Betriebsbeanspruchung werkstoff
(D 2.4) i o vorliegt
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Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
4| | LochschweiBung dy > 15mm
. | Sy = 2mm
23.5 A d =~ di+10mm
(D 2.5) q
v & LochschweiRung, wenn t > 3mm Fir kleinere Teile (z.B.
i |Z t | blechebene Ausfiihrung di > 15mm Blindflansche) kann
e S e k erforderlich. Auch d ~ dq+10mm d~ds+5mm
23.6 Y - \\\\\ anzuwenden, wenn z.B. . ausreichen
(D 2.6) NN eine Warmebehandlung |V = mindestens 2
i durchgefiihrt werden soll Lagen wie
d Verkleidungss-
werkstoff
4| | Lochschweilung fur Sy < 4mm Bei sy >4 mm mit
. || geringe di 2 15mm Mehrlagenschweiung
23.7 A e Korrosionsbeanspruchung auch bei normaler
D27 | R MR \_\'\N : Anforderung an die
AR R Uberhshung wird nicht Korrosionsbestandigkeit
d, abgearbeitet
7
///,/;
Sy = 2mm
t > 3mm
b > 5mm Vorzugsweise fir
Linsendichtungen.
23.8 ) Zarge, St.utzen o.der I?ohr Bei geringer Betriebs- 9
(D 2.8) — ausgekleidet, bei erhohter beanspruchung kann | Die Schwichung des
Betriebsbeanspruchung der eingesetzte Flansches ist zu
Dichtring auch als berlcksichtigen!
4 Rechteckquerschnitt
&,#\__ a“ ausgefiihrt werden
M
A2 1
) /
-
t
Fir Anschluss von I~ 3s,,jedoch | immer bezogen auf die
Verkleidungen an massive | mindestens 5 mm gréRte Nahtbreite an der
austenitische Teile Verkleidungsseite
)f
23.9 wahlweise
(D 2.9) | ferritisch austenitisch
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Tabelle 6 — SchweilRverbindungen unlegierter oder niedriglegierter Stahle mit austenitischen Stahlen

Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)

24 Schweil3verbindungen unlegierter oder niedriglegierter Stdhle mit austenitischen Stahlen

(D 3) Erganzende Ausfihrungsregeln nach Abschnitten 5.3

Werden an produktberiihrte Wandungen aus austenitischem Stahl auf der Gegenseite Teile aus unlegiertem oder
niedriglegiertem Stahl direkt angeschweilt, so sind folgende Mindestwanddicken einzuhalten.

Austenitische Behéalterwand: $>4,0mm
austenitisches Stutzenrohr: DN <32 $>3,2mm
DN 32 bis 50 $>3,6 mm
DN > 50 $s>4,0 mm

Durchschmelzungen, auch nur értlich begrenzt, sind nicht zulassig.

Die angegebenen Mindestwanddicken und Dicken von Pufferlagen sind im Hinblick auf die Lichtbogenhandschweif3ung
und die WIG-Schweillung festgelegt.

Beim Einsatz anderer SchweilRverfahren sind die Bedingungen von Fall zu Fall gesondert festzulegen.

In der zeichnerischen Darstellung sind alle Pufferlagen bzw. Mischverbindungen durch Bezugslinien mit dem
Buchstaben M gekennzeichnet.

S1 Fir Befestigungen an S1 >4mm
M austenitischer Wand a =05s
T = U 1
2 §:\/
N ’ T
EIN 7
g % // '/ /:ﬁ
o fy
M
S1 <4mm
Sy S2 > 3mm
So S2 £ S4
N M f >20mm
2N \(/ ar =0,7xsmm
o INVE
2\ ® az ~ sz
24.1 = § N r >10mm
(D 3.1) BN

P
IZ)
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Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
Mischverbindung mit Sm>3mm
Pufferlage, wenn die
Behalterwand
S¢1 <4 mm
Sz >3 mm
24.2 °
(D 3.2) [l
——
Ik
O
2R
X
S B
T s
2k
o
Mischverbindung mit Sm=8mm
Pufferlagen, wenn R
Warmebehandlung des | @Phangig vom
unlegierten oder Schweilverfahren der
niedriglegierten Stahles | Anschlussnaht
vor dem Anschweil3en des
austenitischen Stahles
24.3 erfolgt [®]
(D 3.3)

Produktseite
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Tabelle 7 — Gestaltung fiir Mischverbindungen

Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
o5 Gestaltung fur Mischverbindungen
(D 4) Beispiele

Erganzende Ausfiihrungsregeln nach Abschnitten 5.3 und 5.4 beachten

Die bei den folgenden Beispielen eingezeichneten Bohrungen sind aus Prif- und Uberwachungsgriinden in
jedem Fall erforderlich. Sie sind hier nur schematisch dargestellt und kénnen anders angeordnet sein. Beim
Anbringen von anders gestalteten Dichtleisten (z. B. von Nut und Feder) muss die Restwanddicke den
Angaben fir s, entsprechen. In der zeichnerischen Darstellung sind alle Pufferlagen bzw. Mischverbin-
dungen durch Bezugslinien mit dem Buchstaben M gekennzeichnet.

Ra 125 Flanschverbindungen, s vergleiche Fir die tragenden Nahte
g Ra 63 gedreht | | Stutzen oder Zarge aus Schweil3- am Flanschanschluss
& ;& austenitischem Stahl. verbindung vergleiche
# M Flansch aus unlegiertem Nr. 24 (D 3) Schweillverbindung
SRR ; oder niedriglegiertem ; ; gemaR DIN EN 1708-1
7 1 sy = 4 mm (im fertig ’
7 2B i Stahl bearbeiteten | Tabelle 5, Flansche.
o ; i Zustand) Ausfiihrung A
V7 Prafbohrung c > 1mm vorzugsweise bei
S, Schweilinaht (M a ~ 3mm S 126 mm.
Entluftungsbohrung a12 0,7svy Ausfiihrung B bei
Ra 125 ausreichender
als Dicke der Dichtleiste (z.
25.1 ® Ra 6.3 B. Nut und Feder) auch
(D4.1) als symmetrische V-Naht.
Siehe hierzu auch
DIN 28 025,
DIN 28036 und
7 DIN 28038
#] Entloftungsbohrung
wahlweise
M 6o -
Al
i
- g HR3125 Flanschverbindungen, a ~ 3mm Fir tragende Nahte am
Ra 63 gedreht Stutzen oder Zarge > 3mm Flanschanschluss
<M ;& plattiert - . vergleiche
\ M sp = Plattierungs- Schweilverbindung
252 SN i dicke gemaR DIN EN 1708-1,
' N : ; {,',/ sy = 4 mm (im fertig | Tabelle 5, Flansche.
(D4.2)| \&. —¥ .
; /‘; bearbeiteten .
} Zustand) Siehe auch
v Prafbohrung . DIN 28 025, DIN 28036
Schweinaht V = mindestens 2 und DIN 28038

Entluftungsbohrung

Lagen wie Plattie-
rungswerkstoff
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Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
S, Stutzen aus a ~ 3mm Tragende Nahte am
- austenitischem Stahl, s+ vergleiche Stutzenanschluss in
SchweiBnaht (M) Behalterwand plattiert SchweiRverbin- Anlehnung an
dung Nr. 24 (D 3) Schweildverbindung
' gemaf DIN EN 1708-1,
3 a ~ Sp Tabelle 2, ausfiihren.
s > 3mm Dabei Anschlussquer-
schnitt beachten, weil ,a"
\{@ bzw. Nahtdicke s, nur als
25.3 wahlweise korrosionsbestandige
(D 4.3) s, Dichtnaht anzusehen ist
V = mindestens 2
- Schweilinaht (M . .
r chweibnaht (M) Lagen wie Plattie-
v BS rungswerkstoff
y INLP
wy
A
v |
7,5,0
S, Stutzen aus s 1 vergleiche Tragende Nahte am
— austenitischem Stahl, Schweillver- Stutzenanschluss in
SchweiRnaht (M) Behélterwand bindung Nr. 24 Anlehnung an Schweif3-
Prafbohrun ausgekleidet (D 3) verbindung
S geméan DIN EN 1708-1,
SR \\t \\\_\1 & a = Sy Tabelle 2, ausfiihren.
" P\ Wanddicke s1siehe | Dabei Anschlussquer-
Ny Abschnitt 24 schnitt bea_lchten, weil
Entlftungsbohrung Kehlnghtdlcke anur als
25.4 ® korrosionsbestandige
(D 4.4) wahlweise Dichtnaht anzusehen ist
~ 11 Schweinaht (M)
, /—Prufbohrung
WNERYY 5
Y
Ra 125 X - Blockflansch aus unle- c > 1mm Tragende Nahte am
M\ Ra 63 N M giertem oder niedrig- a+ > 07s Blockflanschanschluss in
. v/-—gedrem& / . |legiertem Stahl, Behalter- |~ ' = ' > Anlehnung an
© A 1 =< « | wand aus austenitischem az 2 3mm Schweilverbindung
Z ’ w | Stahl h > 05xsy gemaf DIN EN 1708-1,
o
7 S1 > Sy Tabelle 2, Nr. 2.1.8,
) - Aufgesetzte
Sv1 vergleiche Abzweigungen -
25.5 Schweildverbin- ausfiihren.
(D 4.5) dung Nr. 24 (D 3)

Sv2 = 4 mm (im fertig
erarbeiteten
Zustand)

s = 3mm

Siehe auch DIN 28117
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Nr.
(Kenn- Bild Anwendung Bedingung Bemerkung
zeichen)
% e Blockflansch aus c > 1mm Kehlnaht mit der Dicke a
uy Ra12° A unlegiertem od ist nur als korrosions-
Ra 63 z M nlegiertem oder a > sp sy ist nur als korrosions
\v/g_em& niedriglegiertem Stahl. ) bestandige Dichtnaht
“ SRR Behalterwand plattiert sv1 vergleiche anzusehen. Tragende
A % | oder verkleidet Schweilverbindun | Nzhte am Blockflansch-
= — g Nr. 24 (D 3) anschluss in Anlehnung
25.6 Z Zi / 5 Sv2 = 4 mm an Schweildverbindung
(D 4.6) X (im fertig gemaf DIN EN 1708-1,
bearbeiteten Tabelle 2, Nr. 2.1.8,
n .b Zustand) Aufgesetzte Abzweigun-
y s 23 mm gen ausflhren.
Sa h =05s; Alternativausfiihrung wie
bei Schweillverbindung
Nr. 25.5 (D 4.5) moglich
Blockflansch aus unle- L > 20mm Tragende Nahte am
M S,, || giertem oder niedrigle- Sui ~ 2mm Blockflanschanschluf in
! giertem Stahl. ) _ | Anlehnung an Schweil-
S M| Behat d olattiert Sv2 > 4 mm (im fertig | verbindung
i o | cehalterwand platie bearbeiteten gemaf DIN EN 1708-1,
N7/ | oder verkleidet Zustand) Tabelle 2, Nr. 2.1.8,
25.7 a =~ Su Aufgesetzte Abzweigun-
(D4.7) t > 3mm gen ausfuihren.
Gleichartige Verkleidung
auch an eingesetztem
Blockflansch moglich.
Fir kleinen Blockflansch ¢ > 3 mm Behalterwand verkleidet
aus austenitischem Stahl. - -« | siehe auch Schweilver-
Behalterwand plattiert oder Ausflhrung mit | L N 23.9 (D 2.9).
Pufferlage
a = Sp
V = mindestens 2
Lagen wie Plattie-
25.8 rungswerkstoff
(D4.8) wahlweise mit
Plattierungsschweilzung
Rohrboden und Zarge aus | Anschlisse nach
austenitischem Stahl und | Schweil3verbindung
Flansch aus un- oder geman
niedriglegiertem Stahl DIN EN 1708-1,
M hergestellt Tabelle 8, Nr. 8.1.2
- Verbindung zwischen
VA Flachboden oder
_57/ f/: 7 Rohrboden und
. 7 Behalter sowie
25.9 v SchweiRverbindung
(D 4.9) wahlweise gemaft
DIN EN 1708-1,
Tabelle 5, Flansche
M (mit HU-Naht).
D 3 T 7 C > 1 mm
e /// % Z
'g'? :/;? z /; %
./{/ | /
c M
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Literaturhinweise

86-0057 Schweil3proben im Apparatebau

86-0058 Werkstoffpriftechnik; Prifung von Werkstoffen fiir Behalter, Apparate, Maschinen
und Zubehdrteilen

Fruhere Ausgaben

DIN 8558-2: 09.83; IGR 82-08558: 09.02.05

Anderungen

Gegenliber der letzten Ausgabe wurden folgende Anderungen vorgenommen

a) Hinweis auf DIN-Fachberichte CEN ISO/TR15608 und CEN ISO/TR 20172 aufgenommen
b) Prifverfahren fir EinschweilRung Rohr/Rohrboden aufgenommen

c) Redaktionelle Uberarbeitung und Ubernahme der Folgeausgaben zuriickgezogener Normen



