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1 Anwendungsbereich

Diese Norm ist zur Anwendung im Bereich der chemischen
Industrie bestimmt. Sie enthilt bewéhrte Beispiele zur Ge-
staltung und Ausfiihrung von SchweiBverbindungen an
Behiltern und Apparaten aus Stahl. Diese Beispiele kénnen
auch fiir andere Anwendungsgebiete bei Beachtung der
jeweiligen Anforderungen geeignet sein. in Sonderfillen,
z.B. bei besonderen Korrosionsproblemen oder bei Werk-
stoffen, deren Bearbeitung besondere MaBnahmen erfor-
dern, kénnen abweichende Lésungen erforderlich sein,
die zwischen Besteller/Betreiber und Hersteller zu verein-
baren sind.

Ausfiihrung von Stutzen . . . .. .. ... .. .. .. 4

Soweit Rechtsverordnungen und technische Regein zu
deren Ausfilhrung zutreffen, sind die dort getroffenen Fest-
legungen bei der Auswahl der Gestaitungsbeispiele sowie
gegebenenfalls abweichende oder weitergehende Forde-
rungen zu beachten.

Diese Norm ersetzt nicht die festigkeitsméBige Bemessung
der SchweiBverbindungen.

Die Norm ist anzuwenden unter Beachtung der angegebe-
nen Anwendungsgrenzen fiir Behalter und Apparate, deren
tragende Wanddicke bis einschlieBlich 30 mm (diese Grenze
wurde aus konstruktiven Griinden gewéhit und nicht wegen
gegebenenfalls erforderlicher Wirmebehandiung) betrégt.
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Diese Begrenzung bezieht sich nur auf die Stumpfnéhte in
der tragenden Behilterwand und nicht auf die Dicke von
Flanschen, Rohrbdden, ebenen Boden und dhnlichen Be-
hélterteilen.

Unter Beachtung der angegebenen Anwendungsgrenzen
gilt diese Norm fiir folgende schweiBgeeignete Stdhle:

— unlegierte Stidhie mit Mindestzugfestigkeiten
Ry < 450 N/mm? '
— die Stdhle 177Mn4 und 15Mo3 nach DIN 17155 Teil 1

— Feinkornbaustihle nach DIN 17102 (z.Z. Entwurf) mit
einer Mindeststreckgrenze Ry < 355 N/mm?2

— austenitische Stihle nach DIN 17 440 (Ausnahme: Stahl-
sorte mit Werkstoffnummer 1.4305)

Diese Norm kann auch fiir andere Stédhle und/oder groBere
Wanddicken zugrunde gelegt werden, wenn dies zwischen
Hersteller und Besteller/Betreiber vereinbart ist '),

In den Fillen, in denen die Anwendung dieser Norm oder
bestimmter Einzelheiten - gekennzeichnet durch @ - einer

1) Fiir Behilter und Apparate in der chemischen Industrie
muB insbesondere auch die Korrosionsbesténdigkeit
sichergesteiit sein. Der Auswahl geeigneter Werkstoffe
und ihrem Einsatz in bew#hrten Wanddicken bzw. be-
wihrter Gestaltung kommt daher eine erhdhte Bedeu-
tung zu. Fir die oben angegebenen Werkstoffsorten
und Wanddickenbereiche liegen — unter Anwendung
der in der Norm behandelten Gestaltungselemente —
universelle Betriebserfahrungen vor. Weil nur der Be-
steller/Betreiber die speziellen Betriebsbedingungen
kennt, muB seine Zustimmung zum Einsatz anderer
Werkstoffe bzw. Wanddicken oder bei bestimmten Ge-
staltungsformen eingehoit werden.

Vereinbarung bedarf, ist, soweit moglich, in der Anfrage .
darauf hinzuweisen, ob eine soiche Losung angewendet
werden kann und im Angebot darzustellen, wenn von einer
solchen Lésung Gebrauch gemacht wird.

2 Bezeichnung

Bezeichnung einer SchweiBverbindung artgleicher Werk-
stoffe an einseitig zugénglichen Stutzen nach Kennzeichen
C3.8(C3.8):

SchweiBverbindung DIN 8558 — C 3.8

3 Gestaltung
3.1 Grundsiatze

Die SchweiBnéhte sind so zu bemessen, daB bei Stumpf-
néhten und sonstigen tragenden SchweiBnéhten die vor-
handenen Querschnitte voll angeschlossen oder bei Kehi-
ndahten die zur Kraftilbertragung erforderlichen Quer-
schnitte vorhanden sind. Stumpfnéhte sind vorzuziehen.

Offene Spaite jeder Art sind zu vermeiden.

Beidseitig zugangliche SchweiBnéhte sollen an der Wurzel
gegengeschweiBt oder von beiden Seiten geschweiBt sein.
Wird nur von einer Seite geschweiBt, so ist auf eine gute
Erfassung der Wurzel zu achten.

@ Bei SchweiBnihten, die nur einseitig zugéngtich sind, sind
Zentrier- und Einlegeringe, die im Bauteil verbleiben, nur
mit Zustimmung des Bestellers/Betreibers zuldssig.

@ Soli von den Festlegungen der vorstehenden Absatze an
Druckbehaltern der Prifgruppe I nach § 8, Abs. 1 DruckbehV
(Vakuumbehditer) abgewichen werden, so bedarf dies
einer Vereinbarung zwischen Hersteiler und Besteiler/Be-
treiber.

S
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a) HeizmantelanschluB b) Flansch ¢) Rohrboden
S

-

N A

d) Standzarge e) Zarge — ebener Boden  f) Stutzen

Fir [ gilt bei a) bis e):min. 2,55, bei f):; min. 3s

Bild 1. Mindestabstinde fiir SchweiBverbindungen
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Bei Stumpfnéhten an Teilen unterschiedlicher Dicke soll ein
hinreichend stetiger Kraftveriauf angestrebt werden, erfor-
derlichenfalls durch Anschragen des dickeren Teiles.

Anhaufungen von SchweiBndhten sind zu vermeiden. Zwi-
schen parallel verlaufenden Stumpinahten ist ein Abstand
von 6 s—bei Blechdicken unter 10 mm einer von mindestens
50 mm — anzustreben.

Bei SchweiBanschliissen entsprechend Bild 1 a) bis e) kann
der Mindestabstand [ auf 2,5 s verringert werden.

Sich kreuzende Stumpfndhte in tragenden Wandungen
sind zu vermeiden. Beim AnschluB von Versteifungen 0. 4.
im Bereich von tragenden SchweiBnahten sollen ausrei-
chend groBe Freischnitte vorgesehen werden. Ist ein Um-
schweiBen der Ecken von Versteifungen notwendig, so sind
die Freischnitte (DurchschweiBlGcher) so zu bemessen,
daB eine einwandfreie Ausfiihrung sichergestellt ist.

Der Abstand zwischen Stutzen und Rund- oder Langsndh-
ten soll mindestens 3 s betragen (siehe Bild 1f)). L4Bt sich
dieser Abstand nicht einhalten, so sind die SchweiBnéhte
nach Maoglichkeit so anzuordnen, daB die Behaiternaht
durch den Stutzen ganz unterbrochen wird.

Kehlnahte sind, wenn nicht anders vorgeschrieben oder die
Rechnung keine dickere Naht ergibt, mit

a=min05s
auszufiihren, wobei fiir die Bemessung die geringere Blech-

dicke maBgebend ist. Abgesehen von Sonderkonstruktio-
nen sind Kehindhte in jedem Fall mindestens

a=3mm
auszufithren.

Wird an Bauteilen mit konstruktionsbedingten, abge-
schlossenen Hohlrdumen, wie sie z.B. bei Ausschnittver-
starkungen, aufgesetzten Blockflanschen oder Tragringen
auftreten, eine Warmebehandlung durchgefiihrt, so ist eine
Entliiftungsmaoglichkeit vorzusehen (Bohrung, in einfachen
Fallen auch kurze Nahtunterbrechung).

@ Bei Apparaten, die im Betrieb besonders warm werden, ist
iiber die Notwendigkeit des Anbringens von Entliftungs-
méglichkeiten von Fall zu Fall zu entscheiden.

Aus Priif- und/oder Uberwachungsgriinden sind bei Aus-
und Verkleidungen (siehe SchweiBverbindung nach Ab-
schnitt 3.2) in jedem Fall entsprechende Bohrungen anzu-
bringen. Das gleiche gift bei Mischverbindungen nach Ab-
schnitt 3.3, soweit diese dort eingezeichnet sind.

@ Beianderen SchweiBverbindungen mit Kombinationen aus
unlegierten bzw. niedriglegierten und austenitischen Stéh-
len ist hieriiber von Fall zu Fall zu unterscheiden.

Regelausfiihrung:

— Bohrungsdurchmesser 5 bzw. 6,8 mm
— Gewinde M6 bzw. M8

— Gewindetiefe 8 bzw. 1I0mm

Fiir die Fugenformen geiten die Angaben in DIN 2559 Teif 1
und Teil 2, DIN 8551 Teil 1und Teil 4 und DIN 8553, soweit bei
den nachfolgenden Beispielen keine besonderen Fest-
legungen getroffen sind. Fiir alle SchweiBnéhte sind die
Mase fiir die Fugenformen entsprechend dem SchweiBver-
fahren und den MaBen der Schweifizusidtze, gegebenen-
falls unter Beriicksichtigung der Wurzelausarbeitung, ge-
nau festzulegen.

Fiir die Gestaltung von Behdltern und Apparaten, die mit
einem Schutziiberzug versehen werden, sind die entspre-
chenden Richtlinien und Normen zu beachten, z.B. gift flr
organische Schutziiberziige die VDI-Richtlinie 2532 und fiir
verbleite Apparate DIN 28 058.

Tragende SchweiBnihte (z. B. Rund- und Langsndhte von
Druckbehiltern) diirfen nur, soweit erforderlich, durch
angeschweiBte Teile verdeckt werden. So sollten z. B. Halb-
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rohrschlangen auf kurzem Weg iiber Behdlterndhte gefiihrt
werden. Werden tragende SchweiBnéhte durch massive
Teile verdeckt (z.B. Rundnahte durch Stiitzringe), so ist
entweder die SchweiBnaht vor dem AnschweiBen des Tei-
les zu pritfen oder die Teile sind so zu gestalten, daB eine
Priifung mdglich ist.

Im aligemeinen sind die in dieser Norm dargastellten
SchweiBverbindungen mit einem oder mehreren zersts- -
rungsfreien Prifverfahren priifbar, jedoch ist.teilweise die
Aussage der anwendbaren Prifverfahren liber die Giite der
SchweiBverbindung begrenzt.

@ Wenn zwingende Griinde, z. B. betriebliche Notwendigkev-
ten, eine besondere Priifung erforderiich machen, so ist dies
bei der Gestaitung zu beriicksichtigen und dem Hersteller
rechtzeitig bekanntzugeben. )

3.2 Gestaltung von SchweiBverbindungen
artgleicher Werkstoffe (Kennbuchstabe C)

Nach Tabelle 1

3.3 Gestaltung von SchweiBverbindungen nicht
artgleicher Werkstoffe (Kennbuchstabe D)

Nach Tabelle 2

3.4 Gestaltung von SchweiBverbindungen
plattierter Stdhle

Nach DIN 8553

4 Ausfithrung
4.1 Allgemeine Angaben

Dem Abschnitt 3 kdnnen die grundsatzlichen Angaben zur
Nahtvorbereitung entnommen werden, es sindjedoch auch
die folgenden Hinweise fiir die Angaben auf der Fertigungs-
zeichnung und fiir die Fertigung zu beachten.

Die SchweiBndhte und die durch SchweiBen verbundenen
Teile miissen in MaB und Form den durch den Besteller/Be-
treiber anerkannten Zeichnungen bzw. Unterlagen ent-
sprechen. :

Sofern libergeordnete Technische Regelwerke keine ande-
ren Forderungen stellen, diirfen SchweiBarbeiten nur von
Betrieben, die die Anforderungen nach DIN 8563 Teil 2
erfiillen und nur von SchweiBern ausgefiihrt werden, die
nach der.fiir ihren Arbeitseinsatz zutreffenden Prifgruppe
nach DIN 8560 gepriift sind. @ Will der Besteller/Betreiber
die SchweiBer unabhéngig davon iberpriifen, ist dies bei
der Bestellung zu vereinbaren.

Die SchweiBzusitze und SchweiBhilfsstoffe miissen den
Festlegungen nach DIN 8562 entsprechen, aufihre Eignung
gepriift und auf der Fertigungszeichnung angegeben sein.

Die SchweiBverbindungen missen frei sein von unzuléssi-
gen Fehistellen; die Zuldssigkeit kleiner Fehistellen richtet
sich nach Werkstoffart und Beanspruchung des Bauteiles
und nach den jeweils einschldgigen technischen Regeln.
@ sofern solche nicht bestehen, kdnnen vor Beginn der
SchweiBarbeiten  Giiteanforderungen  beispielsweise
anhand des AD-Merkblattes HP 5/1 oder von DIN 8563 Teil 3
oder von DVS-Bewertungskatalog DIN 8563 Teil 3 verein-
bart werden.

@ sofern iiber die Priifung der Einhaltung der in den vorste-
henden Absiatzen genannten Bedingungen keine Fest-
legungen im Technischen Regelwerk enthaiten bzw. keine
gesonderten Vereinbarungen getroffen sind, erfolgt die
Priifung nach den Festlegungen des Herstellers.

Bei den Schweifugen miissen z.B. Offnungswinkel, Steg-
abstand bzw. -hdhe im Hinblick auf anzuwendende
SchweiBverfahren so ausgewihit werden, daB ein einwand-
freies DurchschweiBen bzw. Aufschmelzen erfoigt.
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In Sonderfdllen kann fiir Nahtoberfliche und Nahtiliber-
gange eine besondere kerbfreie Ausfithrung erforderiich
sein. @ Auf der Fertigungszeichnung/Besteilung sind dann
fir die betreffenden Nahtbereiche die erforderlichen Anga-
ben zu machen (siehe auch DIN 1912 Teil 5). ’

Nachtrigliches mechanisches Bearbeiten von SchweiB-
nahten erfordert entsprechende Bearbeitungszugaben,
damit nach der Fertigstellung die geforderten Mindestnaht-
dicken erreicht werden.

Je nach Konstruktion oder Zuginglichkeit werden die
SchweiBnihte ein- oder beidseitig geschweiBt. Die hierfiir
notwendigen Fertigungsschritte, z. B. Ausarbeiten wurzel-
seitig, SchweiBen unter wurzelseitigem Gasschutz, sind auf
der Zeichnung anzugeben. Die tatsdchliche Ausfiihrung
muB mit den Angaben der Fertigungszeichnung iberein-
stimmen. Montagenéhte sind besonders zu kennzeichnen.

SchweiBverbindungen an Behéltern und Apparaten aus
nichtrostenden austenitischen Stéhlen sind im Regelfall an
den produktberiihrten Fidchen zu beizen. @ Abweichungen
sind vom Besteller/Betreiber bei der Bestellung anzu-
geben.

@ Besondere Oberflachenbehandiungen wie Schleifen, Po-
lieren, Strahlen sind zu vereinbaren.

4.2 EinschweiBen von Rohren in Rohrbden

Die SchweiBverbindungen mit Kennzeichen C10.1, C10.3
und C10.4 gelten fiir Warmeaustauscherrohre mit einer
Wanddicke von vorzugsweise s = 2 bis 2,6 mm. @ Beim Ein-
schweiBen von Rohren mit kleineren Wanddicken sind die
Bedingungen zu vereinbaren.

Bei RohreinschweiBungen sind die folgenden Bedingungen
zu beachten, und auf den Fertigungszeichnungen sind ent-
sprechende Detailangaben zu machen.

Bohrldcher in Rohrbdden und Umienkblechen sind nach
DIN 28 182 auszufiihren.

Rohrenden, Rohrbdden und Leitbleche sind vor dem Zu-
sammenbau werkstoffgerecht zu reinigen; der SchweiB-
bereich muB bis zum SchweiBen sauber sein.

Die Rohrenden sind zum Schweien im Rohrboden zu
fixieren. '

Zweilagige WIG-HandschweiBung mit SchweiBzusatz,
zweilagige LichtbogenhandschweiBung oder das SchweiBen
der Wurzellage mit dem Verfahren WIG und das SchweiBen
der 2. Lage mit dem Verfahren LichtbogenhandschweiBen
gelten als Normalausfiihrung.

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

Bei mechanisierter SchweiBung gilt die zweilagige WIG-
SchweiBung mit SchweiBzusatz als Normalausflihrung. Die
2. Lage wird im Regelfall ohne Unterbrechung des SchweiB-
vorganges nach der 1. Lage ausgefiihrt. Es muB auf eine
ausreichende Uberdeckung am Nahtende geachtet wer-
den {mindestens 2mal Nahtbreite).

@ Andere SchweiBverfahren sowie die EinlagenschweiBung
sind méglich, die Bedingungen aber zwischen Hersteller
und Besteller/Betreiber zu vereinbaren.

Bei der EinlagenschweiBung ist das Nahtende 2lagig iiber-
lappt auszufiihren (mindestens 2mal Nahtbreite).

@ Uber ein zusétzliches Einwalzen der Rohre aus Festigkeits-
griinden oder zum Vermeiden von Spaltkorrosion ist von
Fall zu Fall zu entscheiden. Wird eingewalzt, so miissen Lage
und Linge der Walzstellen sowie die Reihenfolge der
Arbeitsvorgdnge auf der Fertigungszeichnung angegeben
werden.

Sollen RohreinschweiBungen oberflachenbeschichtet wer-
den, z.B. mit einem Duropiast, so sind die SchweiBverbin-
dungen mit Kurzzeichen C10.1, C10.3 und C10.4 zu wihlen.
In jedem Fall ist in der Detailskizze darauf hinzuweisen, da8
die Nahtoberfldche hinreichend giatt ausgefiihrt sein mu8
und Nahtiiberhiinge in das Rohrinnere zu vermeiden bzw.
zu beseitigen sind.

4.3 SchweiBverbindungen nicht artgleicher
Werkstoffe

Bei SchweiBverbindungen zwischen unlegierten bzw. nie-
driglegierten Stihien und austenitischen Stéhlen sind bei
der Wah! der SchweiBzusdtze zu unterscheiden:

a) Wenn die SchweiBnaht nicht warmebehandeit wird und
die Betriebstemperatur < 300°C bleibt, kénnen auf
ihre Eignung gepriifte austenitische SchweiBzusétze
gewdhit werden.

b) Wird die SchweiBnaht warmebehandelt und/oder unter-
liegt sie Betriebstemperaturen > 300°C, sind auf ihre
Eignung gepriifte SchweiBzusétze, z. B. hochnickelhal-
tige oder andere Zusétze, zu verwenden.

Vom Tragerwerkstoff abweichende Festigkeitskennwerte
der SchweiBzusitze sind gegebenenfalls bei der Berech-
nung zu beriicksichtigen.

4.4 SchweiBverbindungen plattierter Stahle
Fir das SchweiBen plattierter Stahle gilt DIN 8558.

Zum SchweiBen der Pufferlagen ist auf die Eignung der ver-
wendeten SchweiBzusétze zu achten.

@ ist eine Wiarmenachbehandlung vorgesehen oder soll die
SchweiBverbindung bei Betriebstemperaturen >300°C
eingesetzt werden, so sind besondere Festlegungen erfor-
derlich.

Die Pufferelektroden kénnen iiber die Zwischenlage hinaus
auch fiir Decklagen Anwendung finden, wenn ausreichende
Korrosionsbestidndigkeit nachgewiesen ist.

In der Regel wird die Nahtoberflache nicht mechanisch
pearbeitet. @ Besondere Ausfiihrungen der Oberfliche
(wie z.B Einebnen, Uberschleifen oder Polieren) sind dem
Hersteller vom Besteller/Betreiber anzugeben. Sie sind in
den Fertigungsunterlagen aufzufiihren.

4.5 Ausfiihrung von Stutzen

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

Bei Behaltern mit Wechselbeanspruchung sind behélter-
seitige Stutzenenden dariiber hinaus anzufasen bzw. ab-
zurunden.
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Tabelle 1. Gestaltung von SchweiBverbindungen artgleicher Werkstoffe (Kennbuchstabe C)
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z:iecr;n: n Darstellung Anwendung - Bedingung Bemerkungen
C1 Bdden und Méntel
Schweifnaht  Schweifinaht Fugenform nach
5 S4 DIN 8551 Teil 1 und
| Teil 4
2T\ Y
Cc1.1 é .
3 QQ !
L L
A &'
Y &\
Ausfithrung bei ungleichen *) Fugenform nach
| Wanddicken DIN 8551 Teil 1.und
Teil 4
Der Wanddickeniiber-
Ci2 o= 300 gang kann auch auSen
4 erfolgen. Bei Innen-
plattierungen mus er
auBen erfolgen
s Fir drucklose Behélter a=05s Bei Oberfldchenschutz
und Druckbehéiter der Priif- jedoch mindestens Schweiinaht innen
gruppe | nach der Druck- 3mm schieifen und Entliif-
3 d behéiterverordnung mit tungsbohrung oder
C13 ebenem Boden kurze Nahtunter-
Gl brechung in der dufe-
A ren Kehlnaht anbringen
155}
31 Fir drucklose Behdlter und Fugenform nach
Druckbehditer der Priifgruppe I DIN 8551 Teil 1 und
nach der Druckbehalterverord- Teil 4
c1.4 nung mit kegeligem Boden.
Fir Druckbehélter unter Be-
% achtung von AD-Merkblait B 2,
HP 1, HP /1 und HP 5/3
CV) ‘
SchweiBen von Teilen ungleicher | *) Fugenform nach
V‘{aﬂcl!difskef&{fgi eir?ei;ig Zl‘:‘ Lingsnaht: DIN 8551 Teil 1und Teil 4.
ganglicnen Nanten jur druck® | g, g, < 0,15, Der Kantenversatz e,
lose Behdlter und Druckbehal- | . ;
J \_f#V ’}_UT ter der Prifgruppe I nach der jedoch max. 2mm ll\slt :;)wbegnlanzt, :aq c:ne
C15 : = Druckbehélterverordnung, fiir | Rundnaht: antwurzel noch ein
& @ Druckbehilter der anderen e;<0,15, wandfrei ausgefiihrt
Priifgruppen nach der Druck- jedoch max. 2mm werden kann
behilterverordnung siehe 21 <025,
AD-Merkblatt HP 5/1 und HP 5/3 jedoch max. 5mm
SchweiBen von Teilen unglei- * Fugenform nach
cher Wanddicken mit beidseitig| Langsnaht: DIN 8551 Teil 1 und Teil 4. )
zugénglichen Néhten fiir druck-| ¢, <0,1 s, Soweit durch das Ge- i
lose Behdlter und Druckbehdl- | jedoch max. 2mm genschweiBen eine
& ter der Prifgruppe I nachder | ¢, <025, einwandfreie Naht-
77T~ Druckbehéiterverordnung, fiir jedoch max. 4 mm ausfithrung und ein
c16 | = 14 Druckbehilter der anderen ) hinreichend stetiger
& @ Prisfgruppen nach der Druck- | Rundnaht: Kraftverlauf gesichert
behélterverordnung siehe e1<02s7 sind, kénnen bei
AD-Merkbiatt HP 5/1 jedoch max. Smm drucklosen Behéitern
€204 52 auch groBere Werte
Jedoch max. 10mm zugelassen werden
*) Bei Plattierungen richtet sich der zuldssige Versatz nach der Plattierungsdicke.
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Seite 6 DIN 8558 Teil 2 .

Tabelle 1. (Forts;etzung)

Eull document.details: DIN.Q552.2:1022-08-

Kenn- ‘ »
zeichen Darstellung Anwendung Bedingung Bemerkungen
SchweiBen von Teilen ungleicher | *) Fugenform nach
Wanddicken fiir drucklose Be- | Bedingungen nach DIN 8551 Teil 1 und
> haiter und Druckbehdlter der C150derC16. Teil 4
)Va, Priifgruppe I nach der Druck- | werden Uberschritten.
= behélterverordnung, fiir Druck- :
C1.7 A o~ X
PN AM ///1 v behditer der anderen Priifgrup-
pen nach der Druckbehéiter-
verordnung siehe AD-Merk-
blatt HP 5/1
C2 Flansche
X Fiir Druckbehalter, Apparate Bearbeitung der Flansch-
[ - ’/ _a und Rohrleitungen dichtflichen nach dem
AnschweiBenim allge-
c2.1 VorschweiB- meinen nicht erforder-
flansch lich. Fugenform nach
nach DIN DIN 8551 Teil 1 Un(‘iTell 4
5 oder DIN 2559 Teil 1 und
Teil 2
Flanschstutzen und Rohr- De < 10bar Fugenform nach
c22 leitungen DN < 500 DIN 8551 Teil 1 und
) :B Teil 4
> Druckiose Behélter und $1<8mm Falls erforderlich, ist
> (T Apparate aus uniegiertem a>3mm die Dichtfldche nach
i % Stahl dem AnschweiBen zu
c23 ! \% . bearbeiten
-
L2
Fiir Rohrieitungen, drucklose Fiir Apparateflansche: Falls erforderlich, ist die
Behditer und Apparate. $1>5mm Dichtflache nach dem
\/Ra=160 Auch fiir Druckbehalter und (bei aust. Stahl > 4mm) | AnschweiBen zubearbei-
/ dazugehdrige Flanschstutzen h<6sy ten.
> < bis 5y <8mm a<0,7s;>3mm Die Anwendung erfoigt
C24 b < 3mmfiirs; >5mm | auchals AufschweiBbund
: S ﬁ b b<2mm fir s; < 5mm | mitlosem Flansch.
Stutzen siehe DIN 28 025
T s Teil 1 und Teil 2, flir
! ! SchweiBflansche fiir
drucklose Behélter siehe
DIN 28031
Fiir Druckbehaditer und $1 < 30mm Die Dichtfliche ist nach
i Apparate b < 3mm beis, <16mm| dem Anschweienzu
b;zu s;ﬁ 131!: 45y, b < 4mm beis; >16mm| bearbeiten.
als nU-Na S600 ; Stutzen siehe
i — HV-Naht mit Kehinaht
ausfibren . /Ro=T60 . e DIN 28025 Teil 1 und .
7 o // ainmm|ped;jinbarmm | 14jj 2.
/ 07s {10000 SchweiBflansche
A — siehe DIN 28032
c25 k Fa— 1,0 M < 20000 und DIN 28 036
SR TR mit HU-Naht
di 5 t fir p d; = unbegrenzt
sy |<10mm [>10mm
77) 1 wahl- s |=s =$1
™ .
F weise r |= 6mm|= 8mm
*} Siehe Seite 5
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Tabelie 1. (Fortsetzung)

DIN 8558 Teil 2 Seite 7

Kenn-
zeichen Darsteliung Anwendung Bedingung Bemerkungen
S Fiir Druckbehélter und | (Siehe C2.5) Die Dichtfldche ist nach
X Vi N§ /R==160 Apparate dem AnhschweiBen zu
! / bearbeiten.
A (T = Stutzen siehe -
c28 l y DIN 28025 Teil 1 und
S Teil 2.
| e i SchweiBflansche
d R s siehe DIN 28032
1 1 und DIN 28036
C3 Stutzen
Ergianzende Ausfiihrungsregeln nach Abschnitt 4.5 beachten.
Stutzen beidseitig zugédnglich
Mindestwanddicke der Stutzenrohre sy > 3,2mm
S Stutzen innen a =0,7 s; jedoch Fiir Stutzen
~ vorstehend fiir a >3mm bei $1> sq ist 5y fiir die
2 s1< 14mm S9 <15 mm, Bemessung der Néhte
! 89 < 30mm a >5mm bei maBgebend
C3.1 Sp >15mm
m> 38
| Die Bedingungen
£ gelten nur fiir
§1 <89
S Stutzen innen s =0,5s Fir Stutzen
vorstehend fiir a =055, $1> 8y ist s, flir die
N 454 sy>14mm ™m> sy Bemessung der Nahte
‘ XQ\ &7 S, < 30mm maBgebend.
\ Auch fiir s; < 14 mm,
| ' wenn Stutzen zur Aus-
C3.2 i schnittverstarkung
herangezogen werden
| soll
r
$1 Stutzen, der innen nicht | a =0,7 s, jedoch Fiir Stutzen
P vorstehen darf a >3mm bei 8§y > 8y ist sy fiir die
(z.B. Auslauf, Ein- S <15mm, Bemessung der Nahte
bautizz, Auskleidung) a > 5mm bei maBgebend
c33 oS o s >15mm
¢ $2< m> s
Die Bedingungen
gelten nur fir
$1 <82
5 Stutzen, der innen nicht{ s =0,5 s, _ Fiir Stutzen
ol vorstehen darf a =05s¢ §y > $p ist s; filr die
— 455 ” (2.B. Auslauf, Ein- m=s Bemessung der Néhte
‘ /\ G bauten, Auskleidung) maBgebend.
$¢ > 14mm Auch fiir s; <14 mm,
@ > $p < 30mm wenn Stutzen zur Aus-
schnittverstarkung
sy herangezogen werden
c34 & 7 soll
=3 2
w[  wahiweise
-]
1.56‘5@
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Seite 8 DIN 8558 Teil 2

Tabelle 1. (Fortsetzung)

Kenn- -
zeichen Darstellung Anwendung Bedingung Bemerkungen
s Fiir Zusatzbeanspru- 2=~03 s, Kapplage schweiien;
chung (z.B. bei Tem- Schweiinahtiibergédnge
45 5. peraturwechsel, kerbfrei ausfiihren!
% 5, Thermoschock oder ‘
' wechselnder Bean-
C3s N \ . . spruchung).
; T 52 <10mm
\ Y A i
2his3
’ Flr Zusatzbeanspru- 2=03 s, SchweiBnahtiibergénge
51 IR chung (z.B. bei auf ausreichende kerbfrei ausfiihren!
A Temperaturwechsel, Wanddicke s; im Ver-
"Q ..
i & Thermoschock oder héltnis zu s, ist zu
N wechseinder Bean- achten
‘ N Spfuchung)v ﬁ l 45 bis 60°' > 30°
Cc3.8 ~ $o > 10mmnr
l ' & ; binmm| 2bis4 |4bis6
L = b fiir dickwandige Stut-
wahiweise zen, wenn sy Zu sp nicht
' erheblich unterschied-
lich
Bevorzugt fiir Ober- Die Werkstoffeigen-
flachenbeschich- schaften diirfen durch
tungen. . das Aushalsen nicht
Auch bei einseitiger beeintrachtigt werden ‘
c3.7 Zuganglichkeit anzu-
wenden
Stutzen einseitig zuganglich
Mindestwanddicke der Stutzenrohre sy > 3,2mm
DN < 300 Auf ausreichende Bei s3> 16 mm
51 ‘ sy < 14mm Wanddicke s im auch mit HU-Naht
| 454, § < 30mm Verhéltnis zu s, ist
l Q‘ 55,3500 Zu achten.
‘ ! $2 <L 3 M
c3s8 \ N Z2 =035,
\, ér
| v
o 2bis3
DN < 100 §2<3 8 Gegebenenfalls Mantel
s1< 7mm im Bereich der Nippel-
$2<30mm schweiBung mit Ultra-
5 schall iiberpriifen. Auf
i ausreichende Nippel-
. 12 AN linge achten
& 6
c3.9 N \'° (>6s)
&
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Tabelle 1. (Fortsetzung)

DIN 8558 Teil 2 Seite 9

zg;’;‘r;n Darstellung Anwendung Bedingung - Bemerkungen
G Fiir héhere Beanspru- Die zusétzlichen MaB- | Gegebenenfails Mantel
51 chung bei Nippeln und | nahmen zum einwand- | im Bereich der Nippel-
1 300 Stutzen mit freien DurchschweiBen | bzw. Stutzenschwei-
i1 d, <100mm ?ind vclm Fall zu Fall Bung mit Ultraschall
. . estzulegen. priifen
c3.10 } - $1in g4,5(>.4‘5 >8 | 5, >t+3mm
- %y mm bis 8|bis16 | , S3mm
< 1 xin
el g | 4| n2
2
dy*x
Ausgebohrte Naht- Bohrung und Nahttiefe | Als Anhalt kénnen fiir
wurzel fir Stutzen und | miissen so aufeinander | sy >4 mm foigende
d Nippel mit kleinem abgestimmt sein, daB MaBe dienen:
- Innen-Durchmesser eventuelle Wurzelfehler | § =30°
—11—J'§ﬂ (d <50mm) mit Sicherheit ausge- | ¢ >15mm
-“'T“ bohrt werden r >4mm
- d1 = dz +2mm
Cc3.11 d =dy+ (4 bis 6 mm)
] ! Gegebenenfalls Mantel
& im Bereich der Nippel-
3 bzw. Stutzenschwei-
nach dem Bung mit Ultraschail
Schweilen priifen
ausbohren
Stutzen mit Ausschnittverstarkungen
™ Verstarkungen durch Der SchweiBanschluB ist Fugenform nach
Stutzenrohre groBerer | bei beidseitig zugéng- DIN 8551 Teil 1 und
o1 Wanddicke sind den lichen Stutzen nach Teil 4
‘ { scheibenférmigen Ver- | SchweiBverbindung
c3.12 SchweiBnaht \ ‘ stirkungen vorzuziehen | C31,C3.2,C3.5und
’ : C 3.6, bei einseitiger
! - Zugénglichkeit nach
' N A b SchweiBverbindung
s C 3.8 auszufiihren
51 In Verbindung mit S3< 82
beidseitig zuganglichen | 2 > 0,7 s3
Stutzen nach SchweiB- | ¢ =60°
Schweirinaht N verbindung C 3.1 bis a =05s3
c3.13 C34
g . ,{ il
)
N
Schweilnaht h
Zusatzbeanspruchung | s3<s2
(z.B. bei Temperatur- b +s1=353
51 wechsel, Thermoschock | b >7mm
oder wechseinder Be- | § >20°
b, anspruchung). Bei beid- | a =0,5 53
BN seitig zugédnglichen z =03s;
C3.14 i Stutzen SchweiBan-
N - schiuB nach SchweiB-
> @ verbindung C 3.5 und
2 C 3.6, bzw. ginseitig zu-
2 géanglichen Stutzen
nach SchweiBverbin-
dung C3.8
Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 8558-2:1983-09



http://www.avadocuments.com/doc/din-8558-2-1983-09
http://www.avadocuments.com/doc/din-8558-2-1983-09

Seite 10 DIN 8558 Teil 2

Tabelle 1. (Fortsetzung)

Kenn-

zeichen Darstellung

Anwendung

Bedingung

Bemerkungen

C4 Blockflansche

Eingesetzte Blockflansche

0

ey

i
|
L

C4.1
wahlweise

Regelfall Y Ao
flir Kuge! und
ebene Platte

Fiir Kugel, Mantel und
ebene Platte.

so =5 bis 16 mm.

Bei Ménteln ist fir
Blockflansche mit
gréBerem Durchmes-
ser D auf einen hin-
reichend groBen Be-
hélterdurchmesser D,
zu achten!

a=07 s,
h>s;

=

]

C4.2

wahlweise

Regelfall
fitr Kugel und
ebene Platte

Fiir Kugel, Mantel und
ebene Platte.

S > 16 bis 30 mm.

Bei Ménteln ist fiir
Blockflansche mit
gréBerem Durchmes-
ser D auf einen hin-
reichend grofen Be-
hilterdurchmesser D,
zu achten!

S =O,3552
a=0,5 S2
h=13a

c43

Fiir Kugel, Mantetf und
ebene Platte mit Zusatz-
beanspruchung (z.B.
Temperaturwechsel,
Thermoschock oder
wechseinde Bean-
spruchung).

5o < 30mm.

Bei Méanteln ist flir
Blockflansche mit
gréBerem Durchmes-
ser D auf einen hin-
reichend groBen Be-
halterdurchmesser D,
zu achten!

z2 =035,
b=2bis3mm

Bei s <16 mm
HV-Naht mit
Kapplage méglich

C4.4

|
i

O+ (1.,5bi5 2} x Sqmin.
—

Universell fiir Kugel und
ebene Platte ohne Be-
grenzung der Wand-
dicke sy, insbesondere
bei Zusatzbean-
spruchung

Fugenform nach
DIN 8651 Teil 1 und
Teil 4

“»
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Tabelle 1. (Fortsetzung)

DIN 8558 Teil 2 Seite 11

Kenn- .
L eichen Darstellung Anwendung  Bedingung’ Bemerkungen
p Flansch muB innen 2=035; Bei s, > 16 mm ist eine
] biindig sein fiir Kugel, b=2bis3mm DHV-Naht auszufiihren
b - Mantel und ebene
(I ! 454,
' ! N Platte.
c45 \ § N\ Sp < 30mm
gegebenenfalls
der Rundung
angepafit
Fiir Kugel, Mantet und z2=03s;
ebene Platte bei ein- b= 2 bis 3mm
seitiger Zugénglichkeit.
Sp <16 mm
c4.6
Aufgesetzte Blockflansche
O Fir Kuget, Mantel und a=05s>5mm Gewindebohrung
1 ] ebene Platte, wenn z2 =07 sy, durchgehend oder als
| Q: S\\FS A <2mm wobei s, voll zu Sackloch auszufiihren.
K /R\\\\\ WA Sz < 30mm erfassen ist! Fur h <1mm
FANRNNR RN (z.B. Schaugldser)
L ey A ist
ca7 a=05s,>3mm
auszufiihren
i
3 [T wahiweise
miT v
A i Kugel und
" e abene Platte
Fir Kugel und Mantel, hy, <3mm, Gewindebohrung
wenn sonst anpassen! durchgehend oder als
hy < 165mm a=05s5>5mm Sackioch auszufithren
Sy £ 30mm z = 0,7 sg, Wobei 3
voll zu erfassen ist!
e = 0,5 s, min. 10mm
C4.8
m#&%;;%q wahlweise
i _dﬁir Kugel und
N E ebene Platte
i 0 3 Fir Kuge! und Mantel, hy < 3mm, Gewindebohrung
i ! wenn ' gonst anpassen durchgehend oder als
: ANASAY &N hy> 15 $1 =8y Sackloch auszufiihren
‘ e ?\‘tf}\f‘(};\g\\\\ P $p < 30mm a =055 25mm
! 045 ! / \\\\\\\\\\\:\"\\\ AN P = 0,5 < emm
A AL = z =0,7 sp, Wobei §g
3 e T SIS voll zu erfassen ist!
i VR V. ] LA,
|
;
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