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SchweiBnahtvorbereitung
Anpassen der Innendurchmesser
flir Rundnéhte an nahtlosen Rohren

[ BN
2559

Teil 2

Preparation of welds; type of grooves with fixed tolerances for circumferential

welds on seamless pipes

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fiir einseitig geschweiBte StumpfstéBe mit
Fugenformen nach DIN 2559 Teil 1 an nahtlosen Stahlroh-
ren mit MaBen nach DIN 2448 bzw. DIN 2917 und zuléassigen
Abweichungen nach DIN 17 175. Sie wird Uiblicherweise fir
AnschluBnahte an Liefergrenzen angewendet.

Diese Norm kann sinngema8 fiir andere zylindrische Hohl-
korper angewendet werden.

Ersatz fiir Ausgabe 04.76

Anmerkung: Obwohl in den Liefernormen fiir Rohre die
Wanddicke mit dem MaBbuchstaben s angegeben
wird, wurde in dieser Norm statt dessen der in der
SchweiBtechnik eingefiihrte MaBbuchstabe ¢ zu-

grundegelegt.

MaBe der AnpaBdurchmesser siehe Tabelle 4.
Zulassige Abweichungen fiir d;, siehe Tabelle 1.

Tabelle 1. Zuldssige Abweichungen fiir d,

2 MaBe dp zuléssige Abweichungen
Der AnpaBdurchmesser d, und die Wanddicke des Rohres ¢ bis 120 _83
sind in den Bildern 1 und 2 dargestellt. ’
iiber 120 bis 320 _3s
iiber 320 S0
Tabelle 2. Berechnungsformeln fiir d;, fiir Rohre nach DIN 2448
1
Rohr-AuBendurchmesser Nenn-Wanddicke I?erechnungsformel ) Nummer
d : flir AnpaBdurchmesser der
a dp Formel
bis 66 bis 4t, d,—05—-18¢ 1
liber 66 bis 100 bis 4t, 0,9925d,—1,8¢ 2
iiber 100 bis 130 bis 4¢,
0,991d, —1.8¢ 3
{iber 130 bis 320 liber 0,11d,
bis 66 lber 41¢, d,—05—1,82¢ 4
iber 66 bis 100 tber 4¢, 0,9925d,—1,82¢ 5
tiber 100 bis 130 lber 41¢, 0,991d, —1,82¢ 6
Uber 130 bis 320 bis 0,11d, 0,991d, —1,75¢ 7
tiber 320 unter 0,09d, 0,99d, —1,75¢ 8
liber 320 liber 0,09d, 099d, -—18t¢ 9
t Nenn-Wanddicke
t, Normal-Wanddicke
1) Die Formeln fiir d;, basieren auf den in DIN 17175, Ausgabe Mai 1979, festgelegten zuldssigen Abweichungen fur
Durchmesser und Wanddicke (siehe auch Erlauterungen Punkt e)). Die Werte fur dp in Tabelle 4 sind auf halbe bzw.
ganze Millimeter-Stufen gerundet. Fiir die zu errechnenden Werte d,, in Tabelle 3 ist die gleiche Abrundung durch-
zufihren.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Seite 2 DIN 2559 Teil 2

Fugenformen und deren MaBe nach DIN 2559 Teil 1.
Die dargestellten Fugenformen sind Beispiele.

Wanddicke #

Bild 1. Fugenform DIN 2559 — 21 angepaBt

Wanddicke #

Bild 2. Fugenform DIN 2559 — 4 angepaBt

Tabelle 3. Berechnungsformel fiir dp flir Rohre
nach DIN 2917

Rohr-Innen- Berechnungsformel ') | Nummer
durchmesser flir AnpaBdurchmesser der

d; dp Formel
200 bis 720 1,01 4d; 10

3 Bezeichnung

Bezeichnung einer Fugenform DIN 2559 — 21 (21) angepalBt
an ein Rohr d, =127 (127) und ¢ = 8,8 mit AnpaBdurchmes-
ser d, =110 (110) nach Tabelle 4:

Fugenform DIN 2559 —21—127 —110

4 Bearbeitung

4.1 Die Formgebung kann durch spanende oder span-
lose Herstellungsverfahren erfolgen. Die bearbeiteten
Innenflichen sollen einen gleichméBigen Auslauf ohne
Absidtze mit einer gemittelten Rauhtiefe R, < 100 pm auf-
weisen.

4.2 Die Innenbearbeitung entfallt, wenn der vorhandene
Innendurchmesser > d,, ist.
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4.3 Wenn fiir die beiden Seiten einer Verbindung zwei ver-
schiedene AnpaBdurchmesser ermittelt werden, z. B. beim
AnschluB eines Rohres mit auBerem Nenndurchmesser an
ein Rohr mitinnerem Nenndurchmesser, soistzu beachten,
daB ein AnschluB mit dem gréBeren AnpaBdurchmesser fur
beide Seiten moglich ist, wenn eine Nachrechnung der
Restwand ein zuléssiges Ergebnis liefert.

4.4 Entsprechend den Bewertungsgruppen nach DIN 8563
Teil 3 ist ein zu vereinbarender Kantenversatz e (siehe Bild 3)
zulassig.

4.5 Sind die Bedingungen nach den Abschnitten 4.3 und
4.4 nicht erfiillt, muB auf Fertigungsverfahren wie Einzie-
hung, AuftragschweiBung oder Aufweitung ausgewichen

werden.
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Bild 3. Beispiele fir den zuldssigen Kantenversatz e

1) Siehe Seite 1
2) Siehe Abschnitt 4.2
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