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Welding of pipelines; steel pipelines; manufacturing, testing of welds

Diese Norm wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verband fiir Schweifitechnik (DVS) aufgestellt.

Diese Norm faf3t Bestimmungen in Yerordnungen, technischen Vorschriften und allgemein anerkannte Regeln (z. B. Nor-
men, Richtlinien) zusammen, die fiir das Schweiflen beim Bau von Rohrleitungen, fiir die eine Sicherung der Giite im
offentlichen Interesse liegt, beachtet werden missen. Damit ist die Mdglichkeit gegeben, in diesen Verordnungen, tech-
nischen Vorschriften und allgemein anerkannten Regeln auf diese Norm Bezug nehmen zu kdnnen.
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1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir das Schweiflen von Rohrleitungen aus
Stahl und Stahlguf} fir Wasser, Dampf, Gase, Ol, Flissig-
gase, Sauren und Laugen usw., ausgenommen die haus-
technische Wasser- und Heizungsinstallation, sofern eine
Sicherung der Gite durch bestehende Bestimmungen,
Richtlinien und Normen oder vom Besteller (Betreiber) ver-
langt wird.

2. Anforderungen an den Betrieb')

Betriebe, die Rohrleitungen und/oder Rohrleitungsteile
schweifien, missen Uber sachkundiges Personal verfiigen,
das insbesondere die die SchweiBsicherheit beeinflussen-
den Faktoren beurteilen kann.

Der von dem Betrieb bestimmten und ggf. von der zustén-
digen Stelle?) anerkannten oder bestatigten Schweifauf-
sichtsperson obliegt die Uberwachung der schweifitechni-
schen Fertigung.

Die Betriebe missen iiber schweifitechnische Einrichtungen
sowie Uber geeignetes schweif3technisches Personal verfii-
gen, um die einwandfreie Be- und Verarbeitung der Rohre
undfoder Rohrleitungsteile nach dieser Norm gewdhrlei-
sten zu kdnnen,

Sind beim Herstellen, Montieren, Instandsetzen oder An-
dern von Rohrleitungen Zulieferer beteiligt, so gelten fir
diese dieselben Anforderungen wie fir den Betrieb.

Die Unfallverhitungsvorschriften sind zu beachten (siehe
Abschnitt 6).

2.1. SchweiBtechnische Einrichtungen
(Siehe auch DIN 8563 Blatt 2)

Alle schweifitechnischen Anlagen, Geréte und Vorrichtun-
gen missen auf das jeweilige Schweifverfahren und auf
die Art der Rohrleitung abgestimmt sein. Fiir Schweiflarbei-
ten bei ungiinstigen Witterungsverhdltnissen missen geeig-
nete Schutzeinrichtungen fiir den Schweifiplatz vorhanden
sein.

2.2. Einrichtungen zur Wérmebehandlung

Falls eine Warmebehandlung von Schweiffungen erfor-
derlich ist, missen Einrichtungen sowohl zur werkstoff-
und konstruktionsgerechten Wérmebehandlung als auch
zum Uberwachen und zum Kontrollieren der Warmefish-
rung zur Verfiigung stehen, die auch, falls erforderlich, un-
ter Montagebedingungen einwandfrei arbeiten.

') Betrieb ist ein Unternehmen oder der Teil eines solchen,
von dem eine Rohrleitung oder Anlage in eigener Ver-
antwortung hergestellt, montiert, instand gesetzt oder
gedndert wird.

?) Zustdndige Stellen sind u. a.:
Deutsche Bundesbahn, Deutscher Verein von Gas- und
Wasserfachménnern (DVGW), Germanischer Lloyd,
Technische Uberwachungsorganisationen und die von
diesen Stellen anerkannten bzw. beauftragten Stellen.

Fortsetzung Seite 2 bis 5
ErlGuterungen Seite 6
Anlagen 1 bis 3 Seite 7 bis 9

Fachnormenausschufl Schweifitechnik im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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2.3. Prifeinrichtungen

Der Betrieb muf3 im Bedarfsfall iiber Einrichtungen und Ge-
rate sowohl fir die zerstdrungsfreie als auch fir die zer-
storende SchweiBnahtpriifung verfiigen, d. h. diese besitzen
oder nachweisen, welche Stellen die erforderlichen Prifun-
gen durchfihren (siche auch Abschnitt 5.1).

2.4. SchweiBtechnisches Personal

Das schweifitechnische Personal besteht aus Schweifiauf-
sichispersonen und Schweiflern.

2.4.1. SchweiBaufsichispersonen

Schweiflaufsichtspersonen miissen ber ausreichende Kennt-
nisse und Erfahrungen auf dem Gebiet des Schweifiens und
der zu verarbeitenden Werkstoffe verfigen. Sie sind fir die
Beachtung der schweifitechnischen Unterlagen (z. B. Schweif3-
plane, Schweiffolgeplane) verantwortlich und missen den
Schweiflern klare Arbeitsanweisungen geben kdnnen.

Die vom Betrieb bestimmte und ggf. von den zustdndigen
Stellen bestdtigte SchweiBaufsichtsperson ist fir die gefor-
derte Giite der Schweifiarbeiten verantwortlich. Sie muf’ be-
fugt sein, die notwendigen Mafinahmen zum Erzielen und
Einhalten der geforderten Giite der Schweiflung einzuleiten.

2.4.2. Schweiller

Jeder Schweifler muB gepriift sein. Der Handschweifer muf}
nach DIN 8560 mit Erfolg geprift sein. Es muf eine giltige
Prifungsbescheinigung vorliegen. Der Schweifier darf nur in
dem seiner Prifgruppe entsprechenden Geltungsbereich ein-
gesetzt werden,

Das Bedienungspersonal von mechanisierten Schweifiein-
richtungen muB mit den Arbeiten an diesen Einrichtungen
vertraut sein und muB Prifsticke herstellen, die in Anlehnung
an DIN 8560 untersucht werden.

3. Werkstoffe und Hilfsstoffe
3.1. Grundwerkstoffe

Nur solche Grundwerkstoffe diirffen verwendet werden, die
schweiflgeeignet sind und — soweit erforderlich — von denen
Bescheinigungen Uber Werkstoffpriifungen nach DIN 50 049
vorliegen.

3.2. Zusatzwerkstoffe

Die Zusatzwerkstoffe missen auf die Grundwerkstoffe, die
Schweifiverfohren und die Fertigungsbedingungen abge-
stimmt, ggf. eignungsgeprift oder zugelassen sein. Stab- und
Drahtelektroden sowie Schweifistabe sollen den jeweils giil-
tigen DIN-Normen entsprechen.

Die Zusatzwerkstoffe sind fachgerecht zu behandeln und nur
in einwandfreiem Zustand und unter Beachtung der Emp-
fehlungen der Hersteller zu verschweifien.

3.3. Hilfsstoffe

Hilfsstoffe, wie SchweiBlgase, Schutzgase und Schweifpulver,
missen auf den Grundwerkstoff, den Zusatzwerkstoff und
das Schweifiverfahren abgestimmt sein.

3.4. Einlegeringe

Die Verwendung von artgleichen Einlegeringen, die mit der
Wourzellage verschweifit und spdter nicht entfernt werden,
ist mit dem Besteller (Betreiber) der Rohrleitungen zu verein-
baren. Bei der Verwendung von artfremden Einlegeringen,
die nicht an- oder aufgeschmolzen werden, missen die Riick-
stande vollstandig beseitigt werden. Ringe, die durch Auf-
schmelzen Bestandteil der Schweifinaht werden, diirfen ver-
wendet werden, wenn die erforderlichen mechanischen
Gitewerte der Schweifiverbindung nicht beeintrachtigt wer-
den.

3) Erlduterung der SchweiBpositionen siehe DIN 1912.
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4. SchweiBtechnische Fertigung
4.1. SchweiBplan

Fiir Werkstatt- und Montagearbeiten kann es erforderlich
sein, einen Schweifiplan aufzustellen, der z. B, folgende Ein-
zelheiten zum Schweiflen der Rohrverbindungen enthalten
soll:

Schweifnahtvorbereitung, Schweifiverfahren, Zusatzwerk-
stoffe, Hilfsstoffe, Vorwérm- und ggf. Zwischenlagentempe-
raturen, sofern erforderlich, Wéarmenachbehandlungen und
besondere Nachbehandlungen.

4.2. SchweiBverfahren

Die Anwendung der verschiedenen Verfahren richtet sich
nach Werkstoff, Abmessung, Verwendungszweck der Rohr-
leitungen oder ihrer Teile und nach Zugdngigkeit der
Schweifistofle.

Es kommen manuelle, teil- oder vollmechanisierte Verfahren
oder deren Kombinationen zur Anwendung.

Bei bestimmten Anwendungsgebieten sind beim Schweifien
der Wurzellage an Rohren aus niedrig- und hochlegierten
Stahlen mit den Verfahren nach Abschnitt 4.2.3 und 4.2.4 die
Innenflachen der Rohre durch Schutzgas vor Oxydation zu
schiitzen. In Sonderféllen ist es erforderlich, noch wéahrend
der ersten Filllagen (Mittellagen) den Innenschutz aufrecht-
zuerhalten. Das Schutzgas ist auf die Art des Rohrwerkstoffes
abzustimmen.

4.2.1. Gasschweilen (G)

Dieses Verfahren ist fiir unlegierte und niedriglegierte Stahle
geeignet. Die Durchmesser der Schweifistdbe sollen 4 mm
nicht Uberschreiten. Je nach Anwendungsgebiet wird das
Einlagen- oder Mehrlagenschweiflen ab 3mm als Nach-
rechtsschweifien angewandt. Bei Wanddicken oberhalb etwa
8mm sollte das Gasschweifen auf die Wurzellage be-
schrénkt bleiben (siehe auch Abschnitt 4.2.7).

4.2.2. Metall-LichtbogenschweiBen mit Stabelektrode (E)
Dieses Verfahren ist fir Stumpfndhte von Wanddicken iber
etwa 3mm geeignet. Fir Eck- und Kehindhte kann dieses
Verfahren auch bei geringeren Wanddicken eingesetzt wer-
den,

4.2.3. SchuizgasschweiBen (5G)

Bei der Anwendung der Schutzgasschweifiverfahren sind
neben dem Strahlenschutz weitere Vorsichtsmainahmen zu
treffen, z. B. genave und saubere Schweifinchtvorbereitung,
Schutz vor Zug (Kaminwirkung), Sicherung gegen Unter-
brechung des Schutzgasstromes durch Gufiere Einflisse. Dies
ist grundsétzlich zu beachten, gilt aber besonders unter Bau-
stellenbedingungen.

423.1. Wolfram-lnertgas-SchweiBen (WIG)
Das WIG-Schweifien eignet sich vorzugsweise zum Schwei-
Ben von kleinen Wanddicken oder fiir die Wurzellage. Rein-
heit und Zusammensetzung der Schutzgase richten sich nach
dem Verwendungszweck (siehe auch DIN 8559).

4.2.3.2. Metall-Ilnertgas-Schweiflen (MIG)
und Metall-Aktivgas-Schweifien
MAG)

Die Verfahren werden je nach Art der Werkstoffe ange-

wandt. Als Schutzgase werden Inert- oder Aktivgase ein-

schliefllich Mischgase verwendet.

4.2.4. LichtbogenschweiBen mit Filldraht-

elektrode (Réhrchen- oder Falzdraht)
Nach diesem Verfahren kénnen Stahle sowohl ohne als auch
mit Schutzgas geschweifit werden.

4.2.5. Metall-Lichtbogenschweifien
mit Netzmantel-Drahtelekiroden

Dieses Verfahren eignet sich zum volim
Ben beim Bau von Grofirohrlzitungen

niedriglegierten StGhlen in v ?

anisierten Schwei-

OGtHRen

Hen?
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4.2.6. Unter-Pulver-SchweiBen (UP)

Dieses Verfahren eignet sich zum vollmechanisierten Schwei-
fien in w- und h-Position?).

Bei nur einseitiger Zugdngigkeit mufd die Wurzellage zur

Badsicherung mit einem anderen Verfahren geschweifit
werden (sieche auch Abschnitt 4.27).

4.2.7. Beispiele fiir das Kombinieren
der Gblichen SchweiBverfahren

Wourzel- Fill- (Mittel-) und Decklage

loge |G| E|WIG|MIG | MAGC | MAGM | UP
G x| X X
E X B X b4 X
WIG X |xX| X Y
MIG X X X
MAGC X b4 X
MAGM X X X

X = Ubliche Verfahren fir den Aufbau der Schweifindhte
Schweifiverfahren nach DIN 1910:

G Gasschweifien

E Metall-lichtbogenschweifien mit Stabelektrode

WIG Wolfram-Inertgas-Schweifien

MIG Metall-Inertgas-Schweifien

MAGC glet;:ll-Akﬁvgas-Suhweiﬁen mit CO, (CO,-Schwei-

en

MAGM Metall-Aktivgas-Schweiflen mit Mischgasen (Misch-
gas-Schweifien)

UpP Unter-Pulver-Schweifien

4.3. Schweilinahtvorbereitung

Richtlinien fir Fugenformen siehe DIN 2559, DIN 8551 und
DIN 8553.

Stofflanken kdnnen durch Brennschneiden oder Schmelz-
schneiden ohne spanendes Nacharbeiten hergestellt werden,
vorausgesetzt, daf® dadurch keine nachteilige Beeintréchti-
gung der Giite der Schweiflverbindung zu erwarten ist. Beim
Brennschneiden oder Schmelzschneiden von rilempfindlichen
Stahlen ist der Schnittbereich vorzuwarmen. Die Schnittflache
ist erforderlichenfalls zu Gberschleifen. Sofern nicht generell
eine zerstdrungsfreie Prifung der Schnitiflache vorgeschrie-
ben ist, wird diese dann erst geprift, wenn ihr Aussehen auf
Fehler im Stahl schliefen 1aft. Fehler in SchnittfiGchen dir-
fen ausgebessert werden (siehe Abschnitt 4.6.6).

Unmittelbar vor dem Schweifen muf3 die Rohroberflache im
Schweifinahtbereich innen und aufien frei von Rost, Farbe,
Fett, Zunder, Sand, Feuchtigkeit und Verunreinigungen sein.
Der Versatz an den Rohren soll mdglichst gering gehalten
werden, damit eine einwandfreie Schweiflung ermdglicht
wird.

4.4, Vorbereiten zum Schweillen

Der Schweifibereich ist vor ungiinstigen Witterungseinflissen
zu schitzen. Wenn durch geeignete Mafinahmen (z. B. Vor-
warmen, Einzelten, Beheizen) sichergestellt wird, daf} eine
zum Schweiflen ausreichende Rohrwandtemperatur einge-
halten werden kann, darf — soweit der Schweifler nicht in
der Handfertigkeit behindert wird — bei beliebiger Aufien-
temperatur gearbeitet werden. Fir den Masseanschluf3s am
Werkstiick sind Klemmen zu verwenden; bei magnetisch haf-
tendem Masseanschluf ist die Aufsetzflache vorher zu Gber-
schleifen. Anschweiflen sowie loses Auflegen von Massean-
schliissen ist unzul@ssig.

3) Siehe Seite 2
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4.5. Vorwiérmen

Je nach Werkstoff und Nahtquerschnitt ist der Nahtbereich
ausreichend vorzuwdrmen. Der werkstoffabh@ngige Arbeits-
temperaturbereich darf weder iber- noch unterschritten wer-
den.

Selbst bei nicht hdrtungs- und/oder riflempfindlichen Werk-
stoffen kann je nach Wanddicke und Schweifiverfahren ein
Vorwérmen schon bei Temperaturen um 0 °C notwendig sein.
Ist der Werkstoff mit Vorwdrmen zu schweifien, so ist auch
vor dem Heften ausreichend vorzuwd@rmen.

4.6. Ausfihren

4.6.1. Ziindstellen

Zindstellen auf der Rohroberfliche sind unzulassig (z. B.
Elektrodenziindstellen und Schmorstellen durch Massean-
schluB3). Sind sie dennoch entstanden, so sind sie durch fach-
gerechte Nacharbeit zu beseitigen.

Beim Aufsetzen der Elektroden bei der Magnetpulverpri-
fung entstehende Zindstellen knnen feine Haarrisse auf-
weisen, die zu beseitigen sind.

4.6.2. HeftschweiBungen

Die Rififreiheit der Heftstellen mufl gewdhrleistet sein. Ge-
rissene Hefistellen dirfen nicht Gberschweifit werden, son-
dern sind auszuschleifen und neu zu schweifien.

Werden Hefistellen ganz oder teilweise Bestandteil der
Schweifdverbindung, so ist mit dem fiir die Wurzellage vor-
gesehenen Schweifiverfahren zu heften.

4.6.3. Stumpfndhte

Die Wurzellage soll ohne den Verwendungszweck beein-
trachtigenden Durchhang einwandfrei durchgeschweifit sein.
Die Deddage der Naht darf nur leicht Gberhdht sein. Tiefe
und scharfe Einbrandkerben sind durch Schleifen zu beseiti-
gen, wobei muldenférmige flache Anschmelzungen nicht als
Einbrandkerben gelten.

4.6.4. Kehindhte

Stark Gberwdlbte Kehindhte sind nicht zuldssig. Tiefe und
scharfe Einbrandkerben sind durch Schleifen oder Schweiflen
zu beseitigen (sieche Abschnitt 4.6.6), wobei muldenférmige
flache Anschmelzungen nicht als Einbrandkerben gelten,

4.6.5. AnschweiBlen

von Montagehilfen und dhnlichen Teilen
Das Anschweifien von Montagehilfen oder Ghnlichen Tei-
len ist bei schweiffempfindlichen StGhlen zu vermeiden.
Ist dies jedoch notwendig, wird ein schweifigeeigneter
Stahl, vorzugsweise der einer niedrigeren Festigkeitsgruppe
als der des Grundwerkstoffes, verwendet und mit auf
den Grundwerkstoff abgestimmten Zusatzwerkstoffen ge-
schweifdt. Ist fir den Grundwerkstoff ein Vorwdrmen erfor-
derlich, so ist auch der Schweifibereich fir die Montagehilfe
entsprechend vorzuwérmen. Werden diese Anschweifiteile
entfernt, so sind die Schweifinahtreste durch Schleifen zu be-
seitigen; Beschddigungen der Rohroberfliche durch ausge-
brochenes Schweifigut sind auszuschleifen (rechnerische
Wanddicke beachten) und gegebenenfalls nachzuschweifien
(siche Abschnitt 4.6.6).
Je nach Werkstoff kann es erforderlich sein, zum Nachweis
der Rif}freiheit diese Stellen zerstérungsfrei zu prifen.

4.6.6. AusbesserungsschweiBungen

Sind Ausbesserungsschweifiungen erforderlich, so ist wie bei
der Neufertigung einer Naht zu verfahren. Dariber hin-
aus kann bei Ausbesserungsschweiflungen ein Vorwdrmen
erforderlich werden.

4.6.7. Abkiihlen nach dem Schweiflen
Sofern der Werkstoff es erfordert, ist das Abkihlen des
Nahtbereiches nach dem Schweifien durch geeignete Maf3-
nahmen zu verzdgern, z. B. durch Ab i
naht, Nachwérmen. Ein schretias /bkiftle

ches ist unzuldssig.
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