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SchweiBen im Behalterbau DIN
Behalter aus metallischen Werkstoffen
SchweiBtechnische Grundsatze

Welding of containers; containers of metallic materials, general specifications

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit der Arbeitsgemeinschaft Druckbehalter (AD) und dem Deutschen Verband

fiir SchweiBtechnik (DVS) aufgestellt.

Diese Norm ist die Grundlage fiir das SchweiBen von Behaltern, fiir die im Sinne des Geltungsbereiches eine Sicherung
der Gite erforderlich ist. Je nach Anwendungsgebiet sind zusatzliche Anforderungen in den geltenden Bestimmungen,

Richtlinien und Normen enthalten.

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir das SchmelzschweiBen von Behaltern
aus metallischen Werkstoffen, fir die eine Sicherung der
Gute durch bestehende Bestimmungen, Richtiinien und
Normen oder vom Besteller (Betreiber) verlangt wird.

2. Anforderungen an den Fertigungsbetrieb")

Betriebe, die Behdélter oder Behdlterteile schweiBen,
missen die Anforderungen der Abschnitte 2.1 bis 2.4
erfiillen. Sind Zulieferer beteiligt, so gelten fiir diese die-
selben Anforderungen wie fiir den Fertigungsbetrieb.

2.1. SchweiBtechnische Einrichtungen

Alle schweiBtechnischen Anlagen, Gerdate und Vorrich-
tungen miissen auf das jeweilige Schweiverfahren und
auf die Konstruktion des Behdlters abgestimmt sein. Fur
SchweiBarbeiten bei unginstigen Witterungseinflissen
missen geeignete Schutzeinrichtungen fir den SchweiB-
platz vorhanden sein.

2.2. Einrichtungen zur Warmebehandlung

Werden Warmebehandlungen durchgefiihrt, miissen ge-
eignete Einrichtungen zur Verfiigung stehen?).

Die sachgemaBe Durchfithrung, die Temperaturfiihrung
und die Kontrolle miissen auch unter Baustellenbedin-
gungen gewahrleistet sein.

2.3. Priifeinrichtungen

Der Fertigungsbetrieb muB im Bedarfsfall iber Einrich-
tungen und Gerate sowohl fiir die zerstdrungsfreie als
auch fiir die zerstorende SchweiBnahtpriifung verfiigen2).

2.4. SchweiBtechnisches Personal

Das schweiBtechnische Personal besteht aus SchweiB3-
aufsichtspersonen und SchweiBern.

') Fertigungsbetrieb im Sinne dieser Norm ist ein Unter-
nehmen oder der Teil eines solchen, von dem ein
Behilter in eigener Verantwortung hergestellt, montiert,
instandgesetzt oder gedndert wird.

2) zur Verfiigung stehen heiBt: Besitzen oder nachweisen,
welche Stellen die erforderlichen Arbeiten durchflihren.

2.4.1. SchweiBaufsichtsperson

Die vom Fertigungsbetrieb bestimmte und dem Betrieb an-
gehorende SchweiBaufsichtsperson muB fiir das in Frage
kommende Aufgabengebiet in fachlicher und personlicher
Hinsicht die erforderlichen Voraussetzungen besitzen.
Sie muB vor allem ausreichende Kenntnisse und prak-
tische Erfahrungen auf dem Gebiet des SchweiBens und
der zu verarbeitenden Werkstoffe haben. Die SchweiB-
aufsichtsperson muB befugt sein, durch entsprechende
MaBnahmen die geforderte Giite der SchweiBnaht sicher-
zustelien.

2.4.2. SchweiBer

Jeder SchweiBer muB gepriift sein. Fir die Prifung
solcher SchweiBer, die SchweiBungen von mit Hand ge-
fiihrten SchweiBgeraten ausfuhren, gilt DIN 8560 oder
DIN 8561. Es muB eine gliltige Prifungsbescheinigung
vorliegen. Der SchweiBer darf nur in dem seiner Prifungs-
bescheinigung entsprechenden Geltungsbereich einge-
setzt werden.

Das Bedienungspersonal (MaschinenschweiBer) von
mechanisierten SchweiBeinrichtungen muB mit den
Arbeiten an diesen Einrichtungen vertraut sein und Priif-
stiicke herstellen, die in Anlehnung an DIN 8560 oder
DIN 8561 gepriift werden konnen.

3. Werkstoffe und Hilfsstoffe

Grundwerkstoffe, Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe miissen
den jeweils giiltigen DIN-Normen - soweit vorhanden -
entsprechen.

Soweit noch keine DIN-Normen bestehen, konnen Werk-
stoffblatter oder Merkblatter zugrundegelegt werden.

3.1. Grundwerkstoffe

Grundwerkstoffe fuir Behalter und Behdlterteile mussen
schweigeeignet sein und mit mindestens einer Werks-
bescheinigung nach DIN 50 049 geliefert worden sein.

3.2. Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe

Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe, z. B. Schutzgase und
SchweiBpulver, miissen auf den Grundwerkstoff und das
SchweiBverfahren, die Hilfsstoffe auch auf die Zusatz-
werkstoffe abgestimmt sein.

Zusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe sind unter Beachtung
der Empfehlungen der Hersteller vor und wahrend der
Verarbeitung fachgerecht zu behandeln.
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4. SchweiBitechnische Gestaltung
4.1. Nahtausfiihrung

4.1.1. Langs- und Rundné&hte sind in der Regel als Stumpf-
nahte auszufiihren und iiber den ganzen Querschnitt voll
durchzuschweiBen. Dies gilt auch fiir HV-Nidhte am Uber-
lappstoB (Sickennéhte siehe Bild) und Nahte auf Unter-
legring oder -streifen.

Sickennaht

4.1.2. Unterlegringe oder -streifen dirfen nur dann am
Behditer verbleiben, wenn dagegen keine betrieblichen
Bedenken bestehen.

4.1.3. EckstoBe mit einseitig geschweiBten Nahten sind
zu vermeiden.

4.2. Anordnung der SchweiBnihte

Anhaufungen von SchweiBndhten und sich kreuzende
Néahte sind zu vermeiden. Soweit sie unvermeidlich sind,
kann in diesen Bereichen eine Warmebehandiung und/
oder eine zerstorungsfreie Priifung erforderlich werden.

4.3. AnschweiBlteile

SchweiBnahte an AnschweiBteilen zum Einleiten und
Ubertragen duBerer Krafte sind so zu bemessen und zu
gestaiten, daB diese Krafte ohne Schidigung der Behlter-
wand Ubertragen werden konnen. Falls erforderlich, sind
die Ecken abzurunden oder Entliftungsbohrungen vor-
zusehen.

4.4, Prifmoglichkeit

Sind SchweiBnahte zerstorungsfrei zu priifen, muB die
Prufmoglichkeit gewahrleistet sein. Die Priifung kann auch
wéhrend der Fertigung durchgefihrt werden.

5. SchweiBBtechnische Fertigung

Die SchweiBnahte sind in Ubereinstimmung mit der Zeich-
nung und den dazugehorigen Unterlagen auszufihren,
die alle notwendigen Angaben zur Herstellung der SchweiB-
verbindungen enthalten muB.

SchweiBarbeiten nach der letzten Warmebehandiung sind
nur im Einvernehmen mit dem Besteller (Betreiber)
zulassig.

5.1. SchweiB3plan

Die zur Herstellung der SchweiBverbindung notwendigen
Angaben kdénnen auch in getrennten SchweiBpldnen auf-
gefuhrt werden, die z. B. folgende Einzelheiten enthalten
sollen:

Grundwerkstoffe, Nahtvorbereitung, SchweiBverfahren,
SchweiBzusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe, Vorwdarm- und
ggf. Zwischenlagentemperaturen, SchweiBfolge; sofern
erforderlich Warmebehandlung nach dem SchweiBen
und besondere Nachbehandlungen sowie Bewertungs-
gruppen nach DIN 8563 Blatt 3.

5.2. Nahtvorbereitung

Die Bauteile sind sachgemaB vorzubereiten. Die Fugen-
formen sind moglichst nach DIN 8551, DIN 8552 und
DIN 8553 auszufithren. Die Fugenflanken miissen frei

von Fehlern, z. B. Dopplungen, sein, wenn diese die
SchweiBnahtgiite beeintrachtigen konnen. Ein sach-
geméBes Ausbessern vorhandener Fehler ist zuldssig.

Die Fugenflanken kénnen durch thermisches Schneiden
ohne mechanisches Nacharbeiten hergestellt werden,
wenn die Anschmelzzone beim SchweiBen aufgeschmol-
zen wird.

Bei riBempfindlichen Werkstoffen ist der Schnittbereich
in ausreichender Breite vorzuwarmen.

Durch Scherenschnitt kaltverformte Fugenflanken sind
vordem SchweiBen abzuarbeiten. Die Nachbearbeitung
kann unterbleiben, wenn ein vélliges Aufschmelzen der
verformten SchweiBkanten sichergestellt ist. Unmittelbar
vor dem SchweiBen muB die Werkstoffoberflache im
SchweiBnahtbereich innen und auBen frei von Rost, Farbe,
Fett, Zunder, Sand, Feuchtigkeit und anderen Verunreini-
gungen sein, die die SchweiBnahtgite beeintrdchtigen
konnen.

5.3. Durchfiihrung der SchweiBarbeiten

5.3.1. Sofern der Werkstoff es erfordert, ist ein schroffes
Abkiihlen des Nahtbereiches zu vermeiden. Gegebenen-
falls ist das Abkiihlen des Nahtbereiches nach dem
SchweiBen durch geeignete MaBnahmen zu verzégern,
z. B. durch Abdecken der SchweiBnaht, Nachwarmen.

Der SchweiBbereich ist vor unginstigen Witterungs-
einflissen zu schiitzen. Wenn durch geeignete MaB-
nahmen (z. B. Vorwédrmen, Einzelten, Beheizen) sicher-
gestellt wird, daB eine zum SchweiBen ausreichende
Werkstofftemperatur eingehaiten werden kann, darf - so-
weit der SchweiBer nicht in der Handfertigkeit beein-
trachtigt wird - bei beliebiger AuBentemperatur gearbei-
tet werden.

5.3.2. Der MasseanschluB ist so auszufiihren, daB ein
einwandfreier elektrischer Kontakt geschaffen wird. Das
AnschweiBen von Masseanschliissen an das Werkstiick
ist unzulassig.

5.3.3. Werden Bauteile wahrend der SchweiBarbeit be-
wegt, ist sicherzustellen, daB die SchweiBnahte nur gering
beansprucht werden, damit Heftnahte oder SchweiB-
raupen der ersten Lage nicht reiBen.

5.3.4. Beim SchweiBen in mehreren Lagen sind die Ober-
flachen der vorhergehenden Lage so herzurichten, daB
das einwandfreie Schweien der nichsten Lage maglich
ist (z. B. Beseitigung von Randkerben und Unterspii-
lungen der Nahtflanken bzw. Sduberung vor dem Uber-
schweiBen). Heftnahte dirfen nur iberschweiBt werden,
wenn sie fehlerfrei sind und die gleiche Giite wie die
Wurzelnaht aufweisen. Risse, Lécher und Bindefehler
dirfen nicht liberschweiBt werden.

5.3.5. Zundstellen auf der Werkstiickoberfidche (z. B. Stab-
elektrodenzindstellen und Schmorstellen durch Masse-
anschluB, Ziindstellen durch Aufsetzen der Elektroden
bei der Magnetpulverpriifung) sind zu vermeiden.

Sind sie dennoch entstanden, so sind sie - wenn dies
durch die verwendeten Werkstoffe und durch die Bean-
spruchung erforderlich ist ~ fachgerecht zu beseitigen
und nachzupriifen.

5.3.6. Einbrandkerben sind zu vermeiden. Fachgerechtes
Beseitigen von Einbrandkerben durch Schleifen ist zu-
lassig, wenn die erforderlichen MaBe nicht unterschritten
werden. Ist eine AuftragschweiBung nicht zu umgehen,
so sind vor allem bei riBempfindlichen Werkstoffen die
dafiir notwendigen schweiBtechnischen Grundsitze zu
beachten.
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