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Nationales Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 234 ,Gasinfrastruktur” erarbeitet, dessen
Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Bei DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V. war flr die Bearbeitung das Spiegelgremium NA 032-02-08
»Werkstoffe und Schweifdstechnik” des Normenausschusses Gastechnik (NAGas) verantwortlich.

Der Normenausschuss Schweifstechnik (NAS) ist Mittrager dieser Norm.

Als detailliertere technische Regel im Sinne des Anwendungsbereichs der EN 12732 gilt insbesondere das
DVGW-Arbeitsblatt GW 350. Die anderen Normen, welche im CEN/TC 234 erstellt wurden, werden in
gleicher Weise durch DVGW-Arbeitsblatter erganzt.

Diese Norm wird in das DVGW-Regelwerk , Gas“ aufgenommen.

Im Zweifelsfall gilt die englische Originalfassung EN 12732.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegentiber DIN EN 12732:2014-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Erginzung, dass die EN 12732 auch fiir Rohrleitungen zum Transport von nichtkonventionellen Gasen
wie Biomethan und Wasserstoff anwendbar ist;

b) Anforderungen der verschiedenen Qualititsanforderungsstufen wurden in den Haupttext
aufgenommen;

c) Erginzung einer Tabelle mit ZfP-Normen;

d) Uberarbeitung der Anhidnge A und D;

e) Erginzung eines neuen Anhanges E fiir die AUT-Priifung;
f) redaktionelle Anpassungen.

Friihere Ausgaben

DIN 8564-1: 1972-04
DIN EN 12732:2000-09, 2013-07, 2014-07
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EUROPAISCHE NORM EN 12732
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2021

ICS 25.160.40 Ersetzt EN 12732:2013+A1:2014

Deutsche Fassung

Gasinfrastruktur —
Schweifden an Rohrleitungen aus Stahl —
Funktionale Anforderungen

Gas infrastructure — Infrastructures gaziéres —
Welding steel pipework — Soudage des tuyauteries en acier —
Functional requirements Prescriptions fonctionnelles

Diese Europdische Norm wurde vom CEN am 3. Oktober 2021 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter
denen dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand
befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim CEN-CENELEC-Management-
Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europdische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen
Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Management-Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland,
Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen,
Osterreich, Polen, Portugal, der Republik Nordmazedonien, Ruménien, Schweden, der Schweiz, Serbien, der Slowakei, Slowenien,
Spanien, der Tschechischen Republik, der Tiirkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Rue de la Science 23, B-1040 Briissel
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 12732:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 234 ,Gasinfrastruktur®
erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2022, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Mai 2022 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. CEN ist nicht daftir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 12732:2013+A1:2014.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europadische Kommission
und die Europaische Freihandelsassoziation CEN erteilt haben.

In AnhangL sind die wesentlichen technischen Anderungen zwischen diesem Dokument und der
Vorgéangerversion enthalten.

Von CEN/TC 234 ,Gasinfrastruktur wurde eine vollstdndige Serie von Funktionsnormen erarbeitet, die alle
Teile des Gasversorgungssystems vom Ort der Gaseinspeisung in das Transportsystem bis zum Anschluss
am hauslichen, gewerblichen oder industriellen Gasgerat abdeckt.

Bei der Erstellung dieses Dokuments wurde ein grundlegendes Verstiandnis der Gasinfrastruktur durch den
Benutzer vorausgesetzt.

Die Gasinfrastruktur ist komplex, und der hohe Stellenwert der Sicherheit, der ihrer Errichtung und
Verwendung beigemessen wird, hat zur Entwicklung sehr detaillierter Arbeitsblatter und
Betriebsanweisungen in den Mitgliedslandern gefiihrt. Diese detaillierten Festlegungen umfassen allgemein
anerkannte Normen der Gastechnik sowie die spezifischen Anforderungen, die durch die gesetzlichen
Strukturen der Mitgliedslander vorgegeben werden.

CEN/TC 234 wird seine Arbeit fortsetzen und diese Norm in regelmafdigen Abstinden an die neuesten
Entwicklungen anpassen.

Rickmeldungen oder Fragen zu diesem Dokument sollten an das jeweilige nationale Normungsinstitut des
Anwenders gerichtet werden. Eine vollstdndige Liste dieser Institute ist auf den Internetseiten von CEN
abrufbar.

Entsprechend der CEN CENELEC Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu libernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
Republik Nordmazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien,
Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien,
Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument enthéalt Anforderungen fiir die Herstellung und Priifung von Schweifdverbindungen fiir die
Errichtung und Anderungen (einschliefllich Schweifen an in Betrieb befindlichen Leitungen) von
landverlegten Stahlrohrleitungen und Anlagen, die in der Gasinfrastruktur verwendet werden. Dazu geh6ren
alle Druckbereiche und aufbereitetes, ungiftiges und nicht korrosives Erdgas nach EN ISO 13686 und
nichtkonventionelle Gase wie (eingespeistes) Biomethan und Wasserstoff, wo:

— die Rohrleitungsteile aus nicht legiertem oder niedrig legiertem Kohlenstoffstahl bestehen;
— alle Leitungen und Anlagen, die sich auf Gewerbe- oder Werksgeldnde befinden, ausschliefilich der
Versorgung solcher Grundstiicke dienen und kein wesentlicher Bestandteil der Anlagen fiir

Betriebsablaufe auf diesem Gelande sind;

— es sich nicht um Leitungen innerhalb von Haus- oder Industrieinstallationen nach EN 1775 oder EN
15001 handelt;

— die Auslegungstemperatur zwischen -40 °C bis einschliefilich 120 °C liegt.
Fiir eingespeistes Biomethan oder Wasserstoff ist eine detaillierte technische Bewertung der funktionellen
Anforderungen erforderlich, um sicherzustellen, dass es keine anderen Bestandteile oder Eigenschaften der

Gase gibt, die die Integritit der Leitung beeintrachtigen konnen.

Dieses Dokument ist nicht auf Schweifdndhte anwendbar, die vor der Verodffentlichung dieses Dokuments
erstellt wurden.

Dieses Dokument legt gemeinsame Grundprinzipien fiir die Gasinfrastruktur fest. Es wird erwartet, dass
Anwender dieses Dokuments sich dessen bewusst sind, dass detailliertere nationale Normen bzw.
Technische Regeln in den CEN-Mitgliedsldndern existieren kénnen.

Dieses Dokument ist fiir die Anwendung in Verbindung mit diesen nationalen Normen und/oder
Verfahrensregeln vorgesehen, welche die vorstehend genannten Grundsatze darlegen.

Beim Auftreten von Widerspriichen aufgrund restriktiver Anforderungen in nationalen
Gesetzen/Vorschriften als in diesem Dokument gefordert, haben nationale Gesetze/Vorschriften Vorrang
wie in CEN/TR 13737 (alle Teile) dargestellt.

ANMERKUNG CEN/TR 13737 (alle Teile) enthalt:

— Klarung relevanter in einem Land anwendbarer Rechtsvorschriften/Regelungen;

— gegebenenfalls restriktivere nationale Anforderungen;

— nationale Anlaufstelle fiir die neusten Informationen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 1708-1, Schweifsen — Verbindungselemente beim Schweifsen von Stahl — Teil 1: Druckbeanspruchte
Bauteile
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EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN ISO 636, Schweifszusdtze — Stdbe, Drdhte und Schweifsgut zum Wolfram-Inertgasschweiflen von
unlegierten Stihlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 636)

EN ISO 2560, Schweifszusdtze — Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifden von unlegierten
Stdhlen und Feinkornstihlen — Einteilung (ISO 2560:)

EN ISO 3834-2, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweifsen von metallischen Werkstoffen — Teil 2:
Umfassende Qualitdtsanforderungen (ISO 3834-2)

EN ISO 5817, Schweifsen — Schmelzschweifsverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
Strahlschweifsen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdjfSigkeiten (ISO 5817)

EN ISO 6520-1, Schweifsen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten an
metallischen Werkstoffen — Teil 1: SchmelzschweifSen (1SO 6520-1)

EN ISO 9606-1:2017, Priifung von Schweifdern — SchmelzschweifSen — Teil 1: Stcdhle (1SO 9606-1:2017)

EN IS0 9692-1, Schweifsien und verwandte Prozesse— Arten der SchweifSnahtvorbereitung — Teil 1:
LichtbogenhandschweifSen, Schutzgasschweifden, Gasschweifsen, WIG-Schweifsen und StrahlschweifSen von
Stdhlen (IS0 9692-1)

EN IS0 9712, Zerstdrungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstorungsfreien
Priifung (1SO 9712)

EN ISO 10675-1:2016, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen fiir die
Durchstrahlungspriifung —Teil 1: Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (I1SO 10675-1:2016)

EN ISO 10863:2011, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Ultraschallpriifung — Anwendung
der Beugungslaufzeittechnik (TOFD) (1SO 10863:2011)

EN ISO 10893-8, Zerstérungsfreie Priifung von Stahlrohren — Teil 8: Automatisierte Ultraschallpriifung
nahtloser und geschweifSter Stahlrohre zum Nachweis von Dopplungen (I1SO 10893-8)

ENISO 11666,  Zerstérungsfreie  Priifung  von  Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung —
Zuldssigkeitsgrenzen (I1SO 11666)

EN ISO 13588, Zerstirungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Anwendung von
automatisierter phasengesteuerter Array-Technologie (ISO 13588)

ENISO 14171, SchweifSzusdtze —  Massivdrahtelektroden, Flilldrahtelektroden und Draht-Pulver-
Kombinationen zum Unterpulverschweiflen von unlegierten Stdhlen und Feinkornstihlen — Einteilung
(150 14171)

ENISO 14174, Schweifszusdtze — Pulver zum Unterpulverschweifsen und Elektroschlackeschweifsen —
Einteilung (1SO 14174)

EN ISO 14175, SchweifSzusdtze — Gase und Mischgase fiir das Lichtbogenschweifsen und verwandte Prozesse
(150 14175)

EN ISO 14341, Schweifszusdtze — Drahtelektroden und Schweifsgut zum Metall-SchutzgasschweifSen von
unlegierten Stihlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 14341)

ENISO 14732:2013, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen (1SO 14732:2013)
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EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 1: LichtbogenschweifSen (1SO 15609-1)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und GasschweifSen von Stdhlen und LichtbogenschweifSen von

Nickel und Nickellegierungen (1SO 15614-1)

EN ISO 17636-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (I1SO 17636-1)

ENISO 17636-2, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 2:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (1SO 17636-2)

ENISO 17637,  Zerstorungsfreie  Priifung  von  Schweifsverbindungen —  Sichtpriifung von
Schmelzschweifsverbindungen (1SO 17637)

EN ISO 17638, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifdverbindungen — Magnetpulverpriifung (1SO 17638)

ENISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (1SO 17640)

EN ISO 18275, Schweifszusdtze — Umhiillte Stabelektroden zum LichtbogenhandschweifSen von hochfesten
Stdhlen — Einteilung (1SO 18275)

ENISO 19285, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen —  Phasengesteuertes Array-
Ultraschallpriifung (PAUT) — Zuldssigkeitsgrenzen (1SO 19285)

EN ISO 20378, Schweifizusdtze — Stidbe zum Gasschweifsen von unlegierten und warmfesten Stdhlen —
Einteilung (1SO 20378)

ENISO 23279,  Zerstérungsfreie  Priifung  von  Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung —
Charakterisierung von Inhomogenitdten in SchweifSnéhten (1S0 23279)

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

3.1

Auslegungsdruck

DP, en: design pressure

Druck, auf dem die Konstruktionsberechnungen beruhen

3.2

Auslegungstemperatur

DT, en: design temperature

Temperatur, auf der die Konstruktionsberechnungen beruhen
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3.3
rundliche Pore
Gaspore in einer Schweifdnaht, nicht langer als dreimal die Breite

3.4
ldngliche Pore
Gaspore in einer Schweifdnaht, langer als dreimal die Breite

3.5

Gas

bei einer Temperatur von 15 °C und Atmospharendruck (1,013 25 bar absolut) in gasférmigem Zustand
vorliegender Brennstoff

3.6

Gasinfrastruktur

alle Leitungen, Anlagen und Einrichtungen des Gasversorgungssystems vom Ort der Gaseinspeisung in das
Transportsystem bis zum Anschluss am hauslichen, gewerblichen oder industriellen Gasgerat

3.7
Gasverdichterstation
Anlage fiir:

— den Transport von Gas in Leitungen;
— die Kompression von Gas von einer Leitung in einen Gasspeicher oder umgekehrt

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Mehr als eine der beschriebenen Funktionen kann gleichzeitig oder abwechselnd
durchgefiihrt werden.

3.8

Gasverteilungsnetz

zur Versorgung der Verbraucher erforderliches Leitungssystem einschliefdlich aller ober- und unterirdischen
Leitungen sowie sonstiger Anlagen

3.9

Gastransport

leitungsgebundene  Beférderung von Gas zur Belieferung von Gasverteilungsnetzen oder
Industrieabnehmern

3.10
Hot pass
Lage in einer Zellulosenaht iiber der Wurzellage einer Umfangsnaht

3.11

Anlage

System zur Gewinnung, Férderung, Aufbereitung, Messung, Regelung, Speicherung oder Ubernahme des
transportierten Gases

3.12
Nationale Anforderungen
Anforderungen, die sich aus der geltenden nationalen Gesetzgebung oder nationalen Normen ergeben

3.13

landverlegte Leitung

erdverlegte und/oder oberirdisch verlegte Rohrleitung einschlieflich in oder durch Binnenseen oder
Wasserladufe verlegter Abschnitte
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3.14
Leitungssystem
System aus Leitungen und den zugehodrigen Einrichtungen sowie Stationen bis zur Lieferstelle

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Die Leitungen sind hauptsachlich erdverlegt, umfassen aber auch oberirdische Abschnitte.

3.15

Rohrleitungsteile

Teile, aus denen ein Leitungssystem besteht. Die folgenden Elemente sind unterschiedliche
Rohrleitungselemente: Rohr einschliefilich kaltgeformter Bogen, Formstiicke

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Reduzierstiicke, T-Stiicke, Werkskriimmer und -bdgen, Flansche, Verschlusskappen,
Schweifdstutzen, mechanische Verbindungen, aus den vorgenannten Bauteilen hergestellte Einrichtungen.

ANMERKUNG 2 zum Begriff: Sammler, Kondensatsammler, Molchschleusen, Mess- und Regelstrecken, Ausriistung.

ANMERKUNG 3 zum Begriff: Armaturen, Kompensatoren, Isolierstiicke, Druckregelgerdate, Pumpen, Verdichter,
zugeordnete Druckbehélter.

3.16

Leitungsbetreiber

privatwirtschaftliches oder offentliches Unternehmen, das die Erlaubnis besitzt, die Gasinfrastruktur zu
planen, zu bauen und/oder zu betreiben und Instand zu halten, d. h. Gastransportnetzbetreiber (TSO, en: gas
transmission operators) und Gasverteilnetzbetreiber (DSO, en: gas distribution operators)

3.17
Rohrleitungen
Verbund von Rohren und Formstiicken

3.18
Druck
Uberdruck des Gases innerhalb des Systems, gemessen im statischen Zustand

3.19
Wurzellage
erste Lage in einer einseitig geschweifdten Umfangsnaht

3.20
Station
Einrichtung, die dem Betrieb einer Gasinfrastruktur dient

3.21

Priifdruck

TP, en: test pressure

Druck, dem die Gasinfrastruktur unterworfen wird, um einen sicheren Betrieb sicherzustellen

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Der Priifdruck kann fiir verschiedene Teile des zu testenden Systems variieren.

3.22

Reparaturschweifden

Ausbesserungsprozess an einem Schweifinahtfehler, der nach der Fertigstellung der Naht festgestellt wurde,
durch Nachschweif3en

ANMERKUNG 1 zum Begriff: Die Reparatur kann das vollstindige Herausschneiden eines Rohrstiicks oder das

Entfernen einer begrenzten Flache durch Schleifen oder auf anderem Weg sowie durch anschlieffendes Schweifien
umfassen.
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3.23
Schweifier
Person, die den Stabelektrodenhalter, die Schweif3pistole oder SchweifSbrenner halt und fithrt

3.24
Schweifdsystembediener
Person, die ein mechanisiertes Schweifdsystem bedient

3.25

Schweifianweisung

WPS, en: welding procedure specification

Dokument, dass durch ein Verfahren qualifiziert wurde und die erforderlichen Einflussgrofden des
Schweifdverfahrens enthalt, um die Wiederholbarkeit beim Schweif3en in der Fertigung sicherzustellen

3.26

Vergiitungslagentechnik

,Temper bead“-Verfahren

Schweifdfolge, bei der die Warmeeinflusszone des Grundwerkstoffes so weich wie moglich gemacht wird

3.27

in Metall geldster Wasserstoff

HDM, en: hydrogen dissolved in metal

diffusionsfahiger Wasserstoffgehalt in ml in 100 mg Schweif3gut

4 Qualitdtssicherungssystem

4.1 Allgemeines

Tabelle 1 ordnet die Anwendungsbereiche in Abhdngigkeit vom Auslegungsdruck sowie vom eingesetzten
Rohrwerkstoff bestimmten Qualitatsanforderungsstufen zu.

Bei Verwendung dieses Dokumentes muss vom Leitungsbetreiber Folgendes definiert werden; der
zutreffende Absatz ist in Klammern angegeben:

a) anwendbare Qualitdtsanforderungsstufe (Anwendungsbereich);
b) anwendbare Qualitdtsanforderungen nach Tabelle 2 festgelegt (4.2);

c) spezifische Anforderungen an die visuelle Priiffung (VT, en: visual testing), Personal und/oder
Qualifikation (4.2);

d) anwendbare Normen fiir die Anforderungen an Schweifdverfahren (4.2);
e) notwendige Zugversuche vom reinen Schweifdgut (4.4);

f) fir die Kategorien B und C werden fiir die Schweifdzusdtze Chargen-Zertifikate vorgeschrieben, bei
denen der Leitungsbetreiber die Inhalte der Zertifikate bestimmen muss (4.4.2);

g) fir Schweifdzusitze, die nicht den aufgefiihrten europdischen Normen entsprechen, ist
Chargenqualifizierung mit WPQR (en: Welding Procedure Qualification Record) zulassig (4.4.2);

h) wenn Schweifdgut mit einer hoheren Dehngrenze als die des Grundwerkstoffes gefordert wird (4.4.2);

i) wenn Warmverformung zur Kompensation von Ovalititen/Kantenversatz bei Materialien mit
Ry 5 < 360 MPa (6.2) zulassig ist;

j)  obdie Schweifsnaht nach Abschluss des Schweifdens immer abzudecken ist (5.9);
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k) fiir Anforderungen der Stufe D fiir Reparaturschweifdverfahren (5.10);

1) Umfang der Techniken zur zerstorungsfreien Priifung (7.2);

m) alternative Abnahmekriterien, falls zutreffend (7.3);

n) ob die ZfP-Daten dem Leitungsbetreiber zur Verfiigung gestellt werden miissen (7.7);
0) Verfahren, Ausmaf3 und Akzeptanzkriterien von Schweifdndhten im Einsatz (D.12);
Zusatzliche Anforderungen diirfen festgelegt werden, wenn z. B. Folgendes als kritisch betrachtet wird:
— Beanspruchung der Rohrleitungen und Anlagen;

— Werkstoffe;

— Trassenfiihrung;

— Planung oder das Schweifdverfahren;

— regionalen Regulierungen.

Tabelle 1 — Zuordnung von Qualitatsanforderungsstufen

Qualitats- Anwendungsbereich
anforderungsstufe
<5 bar
Werkstoffe 2 der Gruppen 1.1, 1.2 und 1.4 nach CEN ISO/TR 15608

B Streckgrenze der Materialien: Ry 5 5 < 360 MPa
Beispiele: Versorgungsleitungen und Hausanschlussleitungen in
Gasverteilungssystemen, Rohrleitungen in Anlagen
> 5 bar < 16 bar
Werkstoffe 2 der Gruppen 1.1, 1.2 und 1.4 nach CEN ISO/TR 15608

C Streckgrenze der Materialien: R, 5 5 < 360 MPa
Beispiele: Fernleitungen einschliefdlich Rohrleitungen in Anlagen und in
Gasverteilungssystemen
> 16 bar?

D Werkstoffe der Gruppen 1, 2 und 3 nach CEN ISO/TR 15608
Anwendungsbeispiele: Fernleitungen einschliefdlich Rohrleitungen in Anlagen und
in Gastransportsystemen

Legende
Ry o 5 ist die Dehngrenze bei 0,5 % der gesamten Dehnung (spezifizierter Mindestwert) nach EN [SO 3183.
ANMERKUNG 1 Die bislang separate Qualititsanforderungsstufe A fiir Versorgungsleitungen bis 100 mbar in
EN 12732:2000 ist nun in der Qualitdtsanforderungsstufe B enthalten und wurde aus dieser Tabelle geloscht.
ANMERKUNG 2 Gasinfrastruktur mit einem MOP bis einschliefdlich 16 bar wird in der Regel der Gasverteilung
zugeordnet.
a  Falls die Werkstoffe auferhalb dieser Spezifikation liegen, muss der Leitungsbetreiber die Anwendbarkeit dieser
Anforderungen Uberpriifen oder die Qualitdtsanforderungsstufe D verwenden.
b Rohrleitungen, deren tatsachliche Umfangsspannung bei Auslegungsdruck <30 % von R; 05 und deren Betriebsdruck
< 24 bar betragt, konnen vom Leitungsbetreiber der Qualititsanforderungsstufe C zugeordnet werden.
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4.2 Anforderungen an das Qualitdtssicherungssystem

Auf Verlangen des Leitungsbetreibers muss beim Rohrleitungsschweiflen ein Qualitatssicherungssystem
angewandt werden. Tabelle 2 gibt einen Uberblick iiber die empfohlenen Qualititsanforderungen nach
EN ISO 3834 (alle Teile) und ordnet diese den in Tabelle 1 festgelegten Qualitdtsanforderungsstufen nach
EN ISO 3834 (alle Teile) zu.

Tabelle 2 — Empfohlene Qualititsanforderungen

Qualitiatsanforderungsstufe

Anforderungen an: nach Tabelle 1
B C D
Qualititssicherungssystem nach:
— ENISO 3834-1 und EN ISO 3834-2 (vollstdndig) + . .
— ENISO 3834-1 und EN ISO 3834-3 (Standard) + . .
— ENISO 3834-1 und EN ISO 3834-4 (elementar) . - -
Schweif3aufsicht:

— Personal nach EN ISO 14731:2006

— Schweifdfachingenieur + + .
— Schweifstechniker + . +b
— Schweifdfachmann . o +b
— Schweifdpraktiker nach [IW-1AB-252-07 o + -

Zfp2
— unabhdngige, nach EN ISO/IEC 17020 oder EN ISO/IEC 17025

akkreditierte, ZfP-Firma * * *
— Personal, das ZfP durchfiihrt, nach EN ISO 9712 . . .
— Persc.)r.lal, fias Sichtpriifl.mgen d}lrchfﬁhrt; V"l:—Stufe 2 oder + + .
Qualifikation als Schweifdpraktiker oder dartiiber?
Schweifdanweisung (WPS) nach:
— ENISO 15609-1 . . N
— ENISO 15609-2 (bis 100 mbar) . - -
Zulassigkeit des Schweifdverfahrens nach einer der
nachgenannten Normen:
— ENISO 15614-1 Stufe 2 (Schweifdverfahrenspriifung) + . o
— ENISO 15610 (gepriifte Schweifszusatze) . - -
— ENISO 15611 (vorliegende schweifdtechnische Erfahrungen) - - -
— ENISO 15612 (Standardschweifdverfahren)® + + -
— ENISO 15613 (vorgezogene Arbeitspriifung) + + +

Legende: « empfohlen + optional — nicht empfohlen

a8 Priifpersonal kann entweder beim Leitungsbetreiber, Auftragnehmer oder ZfP-Unternehmen angestellt sein.

b Dies kann bei kleineren Projekten oder bei Werkstoffen R, ; s <360 MPa auch in Qualitatsanforderungsstufe D angewendet

werden.
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4.3 Schweifdunternehmen

Auf Verlangen des Leitungsbetreibers miissen die Schweifdunternehmen ihre Eignung zur Durchfithrung der
Schweifiarbeiten nachweisen. Hierbei kann auf EN ISO 3834 Bezug genommen werden.

4.4 Anforderungen an das Schweifdverfahren

4.4.1 Allgemeines

Schweiverfahren miissen in Ubereinstimmung mit den vom Leitungsbetreiber festgelegten Standards
qualifiziert werden, zur Orientierung siehe Tabelle 2 ,Empfohlene Qualitdtsanforderungen®. Fiir den

Schweifdprozess 311 betragt der maximal zuldssige Auslegungsdruck 100 mbar.

Die SchweifRanweisung ist in Ubereinstimmung mit EN ISO 15609-1 zu erstellen und dem Leitungsbetreiber
vor Aufnahme der Schweifdarbeiten zur Genehmigung vorzulegen.

4.4.2 Schweifdzusatze
Schweifdzusatze und Hilfsstoffe miissen folgenden Normen entsprechen:

— ENISO 2560 und EN ISO 18275 fiir umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifien (Prozess
Nr.111);

— ENISO 14341 und EN ISO 636 fiir Schutzgasschweifden (Prozess-Nrn. 135, 141);

— ENISO 17632 fir Filldrahtelektroden (Prozess-Nrn. 114, 136);

— ENISO 14175 fiir Schutzgase;

— ENISO 14171 fiir Unterpulverschweifden (Prozess-Nr. 12X);

— ENISO 14174 fiir Pulver zum Unterpulverschweifden (Prozess-Nr. 12X);

— ENISO 20378 fiir Autogenschweifden (Prozess-Nr. 311).

Die in Klammern angegebenen Kennnummern fiir die Schweifdprozesse ergeben sich aus EN ISO 4063.

Wenn der beim Fertigungsschweifden zu verwendende Schweifdzusatz nicht in dieser Europdischen Normen
aufgefiihrt ist, miissen die anwendbaren Mafdnahmen vom Leitungsbetreiber festgelegt werden.

Der Leitungsbetreiber kann eine Chargenpriifung der Schweif3zusitze verlangen. In diesem Fall miissen die
Nachweise EN 10204, Typ 3.1, entsprechen. Die Bescheinigung muss mindestens die chemische
Zusammensetzung und die mechanisch-technologischen Eigenschaften des Schweifdguts enthalten.

Flir Auslegungsdruck tiber 16 bar

Schweifdzusdtze miissen mindestens ein Abnahmepriifzeugnis nach EN 10204, Abnahmepriifzeugnis 3.1,
aufweisen. Die chemische Zusammensetzung sowie die mechanisch-technologischen Priifungen, vorgegeben
in der giiltigen Norm, miissen in dem Abnahmepriifzeugnis aufgefiihrt werden.

Die Verwendung von hoherfesten Schweifdzusdtzen wird empfohlen. Ein héherfestes Schweifdgut als der
Grundwerkstoff kann eine Qualifikationsanforderung des Leitungsbetreibers fiir das Schweifdverfahren sein,
z. B. bei Verwendung der EPRG- Abnahmekriterien (Anhang G). Soweit keine andere Vereinbarung getroffen
wird, miissen bei Rundnahten gleichwertige Schweifdzusitze gefordert werden.
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Die chemische Zusammensetzung des eingebrachten Schweifdgutes muss auf den Grundwerkstoff
abgestimmt sein, dabei sind alle Anforderungen an spezifische Eigenschaften in Betracht zu ziehen.

Bei Wanddicken > 8 mm kann fiir das Schweiféen der Wurzel- und ersten Fiilllage ein Schweif3zusatz mit
geringerer Streckgrenze eingesetzt werden.

Wenn ein Schweifdzusatz aus seiner Verpackung entnommen worden ist, ist er entsprechend den
Vorschriften des Herstellers so zu schiitzen und zu lagern, dass seine Charakteristika und
schweifdtechnischen Eigenschaften nicht beeintrachtigt werden.

4.4.3 Anforderungen an den Kerbschlagbiegeversuch
Fiir Auslegungsdruck tiber 16 bar

Zusatzlich zu ENISO 15614-1 ist fiir die Schweifsnaht- und Warmeeinflusszone ab einer Wanddicke von
5 mm ein Kerbschlagbiegeversuch erforderlich. Beim Herstellen der Kerbschlagproben muss die Dicke so
grofd wie moglich sein. Die Priiftemperatur hat der minimalen Auslegungstemperatur der Rohrleitung zu
entsprechen, sofern der Leitungsbetreiber keine anderen Vorgaben festlegt.

Die geforderten Mindestwerte sind nachstehend aufgefiihrt:

a) Stahlsorten mit einer festgelegten Mindeststreckgrenze von < 360 MPa, im Durchschnitt: 27 Joule (]),
einzeln: 20 J;

b) Stahlsorten mit einer festgelegten Mindeststreckgrenze von > 360 MPa, im Durchschnitt: 40 |, einzeln:
30J;

c) Wenn die EPRG-Abnahmekriterien vom Leitungsbetreiber festgelegt werden, siehe AnhangG:
Durchschnitt: 40 |, einzeln: 30 J;

d) Bei Untermafdproben muss die gemessene Energie mithilfe der folgenden Gleichung in die
Kerbschlagarbeit KV (in Joule) einer Vollprobe umgerechnet werden:

8mm><10mm><KI/;,

Sp

KV

Dabei ist
KV die Mindestkerbschlagarbeit der Vollprobe in J;
KV, die gemessene Kerbschlagarbeit, in Joule;

Sp der Querschnitt der Probe gemessen unterhalb der Kerbe in mm?Z.

Wenn ein Zugversuch im reinen Schweifdgut vorgeschrieben wird, miissen die Probe und die Durchfiithrung
der Priifung der einschlagigen Europdischen Norm entsprechen. Die Streckgrenze muss gleich oder hoher als
die festgelegte Mindeststreckgrenze des Grundwerkstoffs sein.

Flir Schweifsndhte an Rohren, die mit einem Schweif3zusatz geringerer Festigkeit in der Wurzel und mit
einer aufgetragenen Schweifdgutdicke im Qualifikationspriifstiick von 5 mm oder weniger hergestellt
werden, sind keine separaten Kerbschlagbiegeversuche erforderlich. Wenn diese separate Priifung, wie in
EN ISO 15614-1 gefordert, nicht durchgefiihrt wird, hat die PQR folgende Einschrankungen:

— die PQR wird nur bei der gleichen Abfolge von Prozessen verwendet.
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— die maximale qualifizierte Dicke der Wurzellage betragt das 1,5-Fache der aufgetragenen
Schweifdgutdicke des Schweifdprozesses oder des fiir die Wurzel verwendeten Schweifdzusatzes.

4.5 Schweifder

Alle Schweifer miissen in Ubereinstimmung mit Anhang A fiir die Arbeiten, die sie durchfiihren, qualifiziert
sein.

4.6 Schweiflaufsicht und Personal fiir die Koordination von Schweifdaufgaben

Sofern vom Leitungsbetreiber ein Qualititssicherungssystem gefordert ist, sollten die Schweiffaufsicht und
das Personal fiir die Koordination von Schweifiaufgaben wie in Tabelle 2 angegeben qualifiziert sein.

Aufgaben und Verantwortlichkeiten fiir das Schweifden miissen eindeutig solchen Personen tiibertragen
werden, die liber die erforderliche Erfahrung sowie die notwendigen technischen Fachkenntnisse verfiigen.
Das Aufsichts- oder Koordinierungspersonal kann entweder beim Rohrleitungsbauunternehmen oder beim
Leitungsbetreiber angestellt sein.

Die Uberwachung von Schweiflarbeiten an der Baustelle kann von der verantwortlichen SchweifRaufsicht an

einen Schweif3fachingenieur, Schweifdtechniker, Schweifffachmann oder Schweifipraktiker iibertragen
werden, wenn dies in Tabelle 2 empfohlen wird.

4.7 Zerstorungsfreie Priifung (ZfP)

Das zerstorungsfreie Priifungen (ZfP, en: NDT, non destructive testing) durchfithrende Personal muss nach
EN ISO 9712 oder einer gleichwertigen Norm, bezogen auf den relevanten Industriesektor, zertifiziert sein.
Fur die direkte Sichtpriifung durch die Schweif3aufsicht sollte eine Qualifikation nach EN ISO 14731:2006
vorliegen. Ein Unternehmen, das unabhingig zerstorungsfreie Priifungen ausfiihrt, sollte nach

EN ISO/IEC 17020 oder EN ISO/IEC 17025 akkreditiert sein.

ANMERKUNG  Fir die Anwendung der digitalen Radiographie konnen sich zusatzliche Qualifikationskriterien fiir das
Personal und Techniken nach EN ISO 17636-2 ergeben.

4.8 Priifpersonal zerstorende Priifung (DT)

Das die zerstorende Prifung (en: DT, destructive testing) ausfilhrende Unternehmen sollte nach
EN ISO/IEC 17025 akkreditiert sein.

5 Durchfiihrung der Schweifdarbeiten

5.1 Allgemeines

Alle Schweif3arbeiten miissen nach der zugelassenen Schweifsanweisung erfolgen.

5.2 Arbeitsraum

Aus Griinden der Arbeitssicherheit und fiir die einwandfreie Herstellung und Priifung einer
Schweifdverbindung muss fiir alle Arbeitsgidnge ausreichender Arbeitsraum vorhanden sein. Soweit moglich
sollten Gruben oder Kopflocher im Rohrgraben ausgehoben werden. Sie sollten im Schweifdbereich eine freie
Lange von mindestens (3,0 + 0,1) m aufweisen. Der Abstand vom Rohr zur Kopflochsohle sollte mindestens
(0,4 +0,1) m betragen. Zwischen dem Rohr und der Kopflochwand sollte ein Mindestabstand von
(0,6 + 0,1) m eingehalten werden.

Kopflécher miissen beim Schweifden oder dazugehorigen Arbeiten wasserfrei gehalten werden.
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5.3 Anordnung von Schweif3verbindungen

Schweifdverbindungen, insbesondere Einbindendhte, miissen entsprechend dem vorgesehenen Schweif3-
und Priifverfahren ausfithrungs- und priifgerecht angeordnet und gestaltet sein. Von besonderer Bedeutung
ist die Anordnung bei Einbindendhten.

5.4 Nahtarten
5.4.1 Allgemeines

Rohre und Formstiicke sind im Allgemeinen mit Stumpfschweifndhten zu verbinden, soweit keine andere
Nahtart vereinbart wird.

5.4.2 Schweifnahtvorbereitung

Die Schweifdnahtvorbereitung muss ausreichend sein, um eine gute Schweifbarkeit zu gewéhrleisten.. In
Gebieten, in denen Erdbewegungen auftreten konnen, bei Rohrbriicken und bei Leitungen in Briicken sind
Gehrungsschnitte unzulassig.

Fiir einen Auslegungsdruck bis einschlief3lich 16 bar

Gehrungsschnitte bis zu 7,5° (Richtungsdnderungen bis 15°) sind flir Rohrleitungen und Systeme der
Qualitatsanforderungsstufe B zuldssig. Gehrungsschnitte bis zu 2,5° (Richtungsanderungen bis 5°) sind fiir
Rohrleitungen und Systeme der Qualitatsanforderungsstufe C zuldssig.

Flir Auslegungsdruck tiber 16 bar

Rohre, Rohrleitungsteile und andere Bauteile, bei denen eine Kennzeichnung gefordert ist, miissen vor dem
Schneiden in unmittelbarer Nahe zur Trennstelle umgestempelt oder neu gekennzeichnet werden.

Die Mindestldnge eines in eine erdverlegte Fernleitung einzuschweifdenden Rohrstiicks muss 0,5 DN
betragen. Fir Stationsleitungen koénnen Kkleinere Mindestlidngen eingesetzt werden, solange die
Anforderungen in 5.3 erfiillt werden.

Wenn geschmiedete Formstiicke an Einbindendhten eingesetzt werden, sollten an diese vor dem
Einschweifden in die Rohrleitung AnschweifSenden angeschweifdt werden, sodass es sich bei der eigentlichen
Einbindenaht um eine reine Rohr-zu-Rohr-Verbindung handelt.

Gehrungsschnitte sollten grundsatzlich vermieden werden. Wenn Gehrungsschnitte verwendet werden, sind
diese lediglich bis 1,5° (Richtungsdanderungen bis zu 3°) zuldssig. Wenn Gehrungsschnitte zum Einsatz
kommen, diirfen diese nur von Hand verschweifd3t werden.

5.4.3 Ungleiche Wanddicken

Beim Schweifsen unterschiedlicher Wanddicken miissen die Anforderungen in 5.5.1 und/oder EN 1708-1
erfiillt werden, um Spannungskonzentrationen und Schweifdnahtunregelméfigkeiten zu vermeiden.

5.4.4 Dopplungen
Das Vorhandensein von Dopplungen sollte bei der Durchfithrung einer Rundschweifdnaht berticksichtigt
werden. Auf Dopplungen muss beim Schweifden von Stutzen und Konstruktionsteilen gepriift werden. Beim

Schweifden im Bereich von Dopplungen kénnen besondere Mafinahmen erforderlich werden. Verfahren und
Kriterien finden sich in Tabelle 6.
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5.4.5 Wechselwirkung zwischen Langs- oder Spiralndahten an einer Rundschweifdnaht

Sofern nicht anders vereinbart, muss eine Wechselwirkung zwischen Liangs- oder Spiralndhten an einer
Rundschweifinaht vermieden werden. Als Anhaltspunkt kann der Abstand zwischen zwei Liangs- oder
Spiralndhten mit mindestens der 10-fachen Wanddicke oder 100 mm angenommen werden.

5.5 Schweifdnahtvorbereitung
5.5.1 Vorbereitung der Schweif3kanten

Um die erforderliche Schweifdnahtgiite sicherzustellen, miissen alle notwendigen Einzelheiten der
Schweifdnahtvorbereitung in der Schweifdanweisung enthalten sein. Die Vorbereitung der Fugenform muss
den einschldgigen Dokumenten, wie zum Beispiel der EN 1708-1 und EN ISO 9692-1 entsprechen. Bei der
Festlegung der Fugenform sind Schweifdverfahren, Schweifdtechnik, zerstorungsfreie Priiftechnik und
Zuganglichkeit der Verbindung zu beriicksichtigen. Das Anschweifden von Montagehilfen und &dhnlichen
provisorischen Vorrichtungen sollte vermieden werden. Falls erforderlich, konnen Montagehilfen und
dhnliche provisorische Vorrichtungen mit Genehmigung des Leitungsbetreibers eingesetzt werden. Der fiir
diese temporaren Befestigungen verwendete Stahl muss von geeigneter Stahlgiite sein.

Fiir einen Auslegungsdruck bis einschliefSlich 5 bar

Fall durch den Leitungsbetreiber genehmigt, sind Muffenverbindungen nach EN 1708-1 in der
Qualititsanforderungsstufe B fiir alle Durchmesser zuldssig. Muffen oder Uberschieber sind vor dem
Schweifden so anzurichten, dass der Wurzelspalt so klein wie mdglich ist. Hierbei diirfen keine
scharfkantigen Werkzeuge verwendet werden. Falls das Muffenende warm verformt werden muss, muss es
auf die der Werkstoffqualitdt entsprechende Schmiedetemperatur erwarmt werden.

Fiir Auslegungsdruck bis einschliefSlich 16 bar und iiber 16 bar

Rohre und Rohrleitungsteile sind durch Zentriervorrichtungen so zu fixieren, dass Beanspruchungen der
Schweifdndhte durch Bewegungen wahrend des Schweifdens vermieden werden.

Das Anschweifden von Montagehilfen und dhnlichen provisorischen Vorrichtungen an Leitungen ist nicht
zulassig.

Das Fehlen von Dopplungen muss durch Ultraschallpriifung oder ein anderes geeignetes Verfahren
nachgewiesen werden, bevor Rohrabzweigungen, Stutzen oder Konstruktionsteile auf Rohre oder sonstige
Bauteile aufgeschweifst werden (siehe Anhang B).

5.5.2 Zentrieren der Schweif3nihte

Es miissen, sofern moglich, Zentriervorrichtungen eingesetzt werden, um daufieren und inneren
Kantenversatz zu reduzieren. Typ und Entfernungszeit der Zentriervorrichtung sind in die
Schweiféanweisung aufzunehmen.

Ein dufderer und innerer Kantenversatz (wurzelseitig) ist zuldssig, soweit er nicht die Schweifdverbindung

beeintrachtigt und innerhalb der Abnahmekriterien flir die Schweifdnaht liegt. Empfehlungen enthalt
Tabelle 3a und Tabelle 3b.
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Tabelle 3a —Zuléssiger duferer Versatz von Oberflichen

Wanddicke (t) Zulassiger a(l;)fiilig; ;r(ea)ntenversatz
<10 mm 03xt
10 mm <t <24 mm 3,0 mm
t> 24 mm 0,125 x t

Tabelle 3b — Zuléssiger innerer Versatz von Oberflichen

Zulassiger innerer

Lange entlang der Schweifdnaht Kantenversatz (Wurzel)

am gesamten Rohrumfang 1 mm

tiber die Lange DN 2 mm

bei Wanddicken > 10 mm tiber die

Linge 1/3 DN 2,5 mm

Wurzelversatz kann durch den Einsatz von Klemmen ausgeglichen werden. Unterschiede in der Wandstéarke
kénnen durch Schleifen, Bearbeitung oder durch Ubergangsstiicke ausgeglichen werden.

Kantenversatz an Rohren und Rohrleitungen aus Stahlsorten mit R s bis einschliefflich 360 MPa, der

aufderhalb des Toleranzbereiches von Tabelle 3 liegt, kann durch Warmverformung ausgeglichen werden,
sofern der Leitungsbetreiber zugestimmt hat. Der Einfluss einer Warmebehandlung auf die
Materialeigenschaften muss beachtet werden.

ANMERKUNG  Die Festigkeit von thermomechanisch gewalzten (ME) bzw. vergiiteten (QE) Stdhlen wird in einigen
Fallen bei einer Erwdrmung auf eine Temperatur von iiber 580 °C bleibend verringert.

5.6 Vorwirmen

Das Vorwdrmen muss nach den in der Schweifdanweisung getroffenen Festlegungen durchgefiihrt werden.
5.7 Heften

Werden Heftschweifdungen durchgefiihrt, so miissen sie nach dem fiir die Wurzellage vorgesehenen
Schweifdverfahren geschweifst und von einem qualifizierten Schweifler ausgefithrt werden. Sie miissen

gleichméfig um den Rohrumfang verteilt sein.

Heftstellen miissen rissfrei sein. Gerissene Heftstellen diirfen nicht tiberschweifst werden, sondern sind
auszuschleifen und neu zu schweifden.

5.8 Schweif3en
Alle Schweifiarbeiten einschliefdlich des Aufschweifiens von Reparaturflicken miissen nach genehmigten
Schweiflanweisungen durchgefiihrt werden. Gasschweifien kann bei Rohren mit einem Betriebsdruck bis

100 mbar verwendet werden.

Schweifdarbeiten an fester Position an Rohrleitungen mit einem Durchmesser > DN 400 miissen von
mindestens zwei Schweifdern gleichzeitig, d. h. einem Schweifer auf jeder Seite, durchgefiihrt werden.
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Durch geeignete Mafdnahmen muss sichergestellt sein, dass

— bei den SchweiRarbeiten, insbesondere bei kaltrissanfilligen Stihlen, der Ubergang von Wasserstoff in
die Schweifdnaht minimiert wird;

— die Bildung von Kondenswasser vermieden wird;

— Luftbewegungen im Rohr vermieden werden;

— unkontrollierte elektrische Strome vermieden werden;

— magnetische Beeinflussungen so gering wie moglich gehalten werden;
— keine Kaltrisse auftreten;

— Ziindstellen durch Lichtbogenbildung vermieden werden.

Fiir Auslegungsdruck tiber 16 bar

Bei den Schweif3arbeiten ist insbesondere zu achten auf:

— die Vorwarmtemperatur;

— die Zwischenlagentemperatur;

— die Anzahl der Schweifllagen oder die tatsichlich geschweifte Dicke, bevor die Schweifdnaht
unterbrochen werden kann;

— die Gesamtzeit fiir die Fertigstellung der Naht;
— die eingesetzte Streckenenergie.

Bei Einbindendhten, die nicht in die Druckpriifung fiir die Leitung einbezogen sind, ist das Schweifden von
Werkstoffen mit einer Streckgrenze Ri,s tber 360 MPa mit zelluloseumhillten Elektroden nur mit

Genehmigung des Leitungsbetreibers zuldssig.

5.9 Nachbehandlung

Nach Fertigstellung der Naht sind Schweif3spritzer zu entfernen. Von der Oberflache der Schweifdnaht muss
die Schlacke entfernt werden. Der Abkiihlungsprozess darf nicht {iber das in der Schweifdanweisung

festgelegte Mafd hinaus beschleunigt werden.

Wenn es dazu kommt, miissen Ziindstellen entfernt werden. Fiir Materialien mit R, 05> 360 MPa miissen
Magnetpulverpriifungen nach Tabelle 6 durchgefiihrt werden.

Bei Lufttemperaturen unter 5 °C und/oder ungilinstigen Witterungsbedingungen wie Wind oder Regen oder
auf Verlangen des Leitungsbetreibers muss die Schweifinaht vor zu schneller Abkiihlung geschiitzt werden.

Es kann erforderlich sein, die Schweifdnaht spannungsarm zu gliithen.
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5.10 Ausbessern von Schweifdnahtfehlern

Schweifdndhte, die den Anforderungen nicht entsprechen, sind auszubessern oder herauszuschneiden. An
jeder Schweifsnaht, an der eine Ausbesserung erforderlich ist, ist der fehlerhafte Bereich deutlich zu
kennzeichnen. Die Kennzeichnung muss erhalten bleiben, bis der Fehler ausgebessert und die Ausbesserung
nachgepriift wurde. Uberschreitet ein reparaturbediirftiger Fehler mehr als 20 % der Gesamtschweiflinge
oder betragt die Gesamtldnge der Fehler in der Schweifdnaht 20 % der Gesamtschweifdldnge, miissen die
gesamte Schweifdverbindung und die warmebeeinflusste Zone herausgeschnitten und neu verschweifdt
werden, sofern mit dem Leitungsbetreiber keine abweichende Vereinbarung vorliegt.

Schweifdndhte mit Rissen sind vollstindig herauszuschneiden. Die Ausbesserung von Rissen ist
ausschliefllich nach Genehmigung des Leitungsbetreibers erlaubt, sofern die Rissursache zweifelsfrei
festgestellt und die Rissausdehnung eindeutig erkannt ist und erneutes Auftreten verhindert wird.
Reparaturen miissen zerstorungsfrei mit der gleichen Technik wie bei der ersten Untersuchung erneut
gepriift werden, sofern der Leitungsbetreiber keine anderslautende Genehmigung erteilt hat. Wenn sich bei
der zerstorungsfreien Priifung einer ausgebesserten Naht herausstellt, dass der Bereich immer noch
unzuldssige Fehler aufweist, muss die Naht einschliefdlich der Warmeinflusszone herausgeschnitten und neu
verschweifdt werden, soweit der Leitungsbetreiber keiner anderen Losung zustimmt.

Fiir Auslegungsdruck tiber 16 bar

Reparaturschweifdungen miissen nach einem qualifizierten Schweifdverfahren durchgefiihrt werden. Der
Leitungsbetreiber muss festlegen, ob das gleiche Schweifdverfahren zuldssig ist oder ob ein bestimmtes
Reparaturschweifdverfahren qualifiziert werden muss.

5.11 Zerstorende Priifung von Testnidhten fiir Auslegungsdruck iiber 16 bar

Die Mindestanzahl der zerstérend zu priifenden Schweifdndhte ergibt sich aus Tabelle 4. Die zerstérenden
Priifungen miissen in Ubereinstimmung mit EN ISO 15614-1 und den Anforderungen des Leitungsbetreibers
fiir die Schweif3verfahrenspriifung erfolgen.

Die Testnaht muss reprasentativ fiir die gesamte Produktion sein.

Wenn ein Testergebnis nicht akzeptabel ist, miissen weitere Untersuchungen in Abstimmung mit dem
Leitungsbetreiber getatigt werden, um:

— die Ursache des mangelhaften Ergebnisses zu ermitteln;

— die mangelhaften Teile der Leitung zu lokalisieren;

— die Konsequenzen des Ergebnisses zu analysieren.

Der Leitungsbetreiber muss liber die Abnahme der Leitung entscheiden.

Tabelle 4 — Mindestanzahl der Testndhte in Abhdngigkeit von der Leitungslidnge

Leitungslinge L
Anzahl der Testndhte
km
1<L<10 1
10<L <50 2
L>50 2 plus eine weitere Testnaht fiir jede weiteren angefangenen 50 km
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6 Konstruktionsschweif3en und Schweifden an in Betrieb befindlichen Leitungen

6.1 Allgemeines

Vor Durchfiihrung von Schweiffarbeiten, wie nachstehend beschrieben, miissen Art und Priiffumfang der
Schweifdverbindung festgelegt werden. Der Priifumfang muss 7.2 entsprechen. Die anwendbaren
Priifverfahren richten sich nach der Art und der GréfRe der Schweif3stiicke.

6.2 Anschweifden von Konstruktionsteilen
Konstruktionsteile miissen mit einer durchgehenden Schweifdnaht befestigt werden.

Beim Schweiflen von Konstruktionsteilen an Bauteilen aus Stahlsorten mit R ;5> 360 MPa, miissen

Vorkehrungen getroffen werden, welche die Materialeigenschaften des Grundrohres berticksichtigen. Diese
Mafinahmen miissen in der Schweifdanweisung festgelegt werden.

6.3 Anbringen von Anschliissen fiir kathodischen Korrosionsschutz

Vor dem Einsatz sollten alle Einzelheiten iiber die Verbindungstechnik und die dazu gehérenden Gerédte dem
Leitungsbetreiber zur Genehmigung vorgelegt werden. Sie sollten in Ubereinstimmung mit den
Empfehlungen des Herstellers sein.

Elektrische Anschliisse an der Rohroberfliche miissen mit einem Schweif3- oder Lotverfahren hergestellt
werden, das die Werkstoffeigenschaften nicht verandert. Wenn die Temperatur der Rohroberflache wahrend
des Prozesses 450 °C iiberschreitet, muss durch eine Verfahrenspriifung nachgewiesen werden, dass die
metallurgische Struktur nicht nachteilig beeinflusst wird.

Die Anschweif3stellen der Kabel bzw. Kontaktstiicke sollten in einem Abstand von mindestens 100 mm zu
anderen Schweifindhten angeordnet werden. Der Schweif3bereich sollte sauber, trocken und frei von O], Fett,
Zunder und anderen Fremdstoffen sein. Das Vorwarmen sollte nach der anerkannten Schweifdanweisung
durchgefiihrt werden.

Bediener miissen sich fiir die Herstellung von Kathodenschutzverbindungen qualifizieren.

Die Festigkeit der Schweifspunkte fiir die Kabelanschliisse muss nachgewiesen werden. Der elektrische
Widerstand jeder Verbindung sollte gemessen werden und sollte nicht > 0,1 Q betragen.

Detailliertere Informationen finden sich in Anhang K.
6.4 Anbohren und Schweifden an in Betrieb befindlichen Rohrleitungen und Systemen

Anbohren und Schweifsen darf nur nach einer ausreichenden Untersuchungs- und Entwicklungsarbeit
durchgefiihrt werden, damit sichergestellt ist, dass die Arbeiten sicher durchgefiihrt werden und die
Schweifdverbindungen die erforderlichen mechanisch-technologischen Eigenschaften aufweisen.

Vor der Durchfiihrung von Schweif3arbeiten an in Betrieb befindlichen Rohrleitungen und Systemen ist vom
Leitungsbetreiber zu entscheiden, ob Konstruktion, Werkstoff und Zustand des Leitungssystems ein
Schweifden unter Druck zulassen. Kritische Aspekte fiir das Schweifsen an druckfithrenden Leitungen sind in
die Schweifdanweisung aufzunehmen, die dem Leitungsbetreiber zur Genehmigung vorgelegt werden muss.
Weitere detaillierte Informationen sind Anhang D zu entnehmen.

Die Langsnaht geteilter Aufschweif3stiicke darf nicht an die Rohrwand des in Betrieb befindlichen Rohres
geschweifdt oder angeheftet werden.

Documents
22 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 12732:2022-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12732-2022-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12732-2022-01

DIN EN 12732:2022-01
EN 12732:2021 (D)

Werden Aufschweifdstiicke aus Werkstoffen mit R, (5> 360 MPa verwendet oder handelt es sich um

Konstruktionen, bei denen Langsspannungen Verformungen verursachen kénnen, darf mit dem Schweifden
der zweiten Rundkehlnaht erst begonnen werden, wenn die erste Rundkehlnaht vollstindig fertig
geschweifdt ist.

Sofern im Bereich der zweiten Rundkehlnaht Heftstellen aus Montagegriinden erforderlich sind, sind diese
restlos auszuschleifen.

7 Schweifdnahtpriifung

7.1 Allgemeines

Eine ausreichende Giite der Schweiffndhte ist durch Uberwachen der Schweiarbeiten mittels
zerstorungsfreier und/oder zerstoérender Priifung sicherzustellen. Die Ergebnisse der Priifung sind zu
protoKkollieren.

7.2 Priifumfang

Zu den Uberpriifungen gehéren die Uberwachung der Baustellenschweiflarbeiten, die Sichtpriifung,
zerstorungsfreie und zerstérende Priifungen.

Der Mindestumfang der zerstérungsfreien Priifung fiir die einzelnen Qualitdtsanforderungsstufen sowie fiir
die Art und Lage der Schweifdnaht ergeben sich aus Tabelle 5.

Wenn weniger als 100 % der Schweifdndhte gepriift werden, muss der Leitungsbetreiber oder der von ihm
benannte Vertreter festlegen, welche Schweifdndhte gepriift werden sollen.

Bei nicht 100 %-iger zerstorungsfreier Priifung ist bei nicht ausreichender Schweifdnahtgiite der Priifumfang
entsprechend zu erhéhen, um das Ausmafl des Fehlers festzustellen. Die Ursache fiir den Fehler ist
abzustellen. Sofern nicht anders vereinbart, sind fiir jede verworfene Schweifdnaht zwei weitere
Schweifdverbindungen zu priifen.

Tabelle 5 — Mindestumfang der zerstérungsfreien Priifungen

Qualitats- Sichtpriifung durch
anforderungs- Art/Lage der die Volumetrische |Oberflichen-
stufe nach Schweifdverbindung Schweifdaufsichts- ZfP 2 risspriifung
Tabelle 1 person
Rundnéhte b b -
Kehlnadhte an Abzweigen und
Stutzen, Kehlndhte am b - b
B Uberlappstof3
Langsndhte 100 % 10 % -
un.verdec"kte 100 % . i
Leitungsiiberspannungen 8
Rundnihte 10 % 10 % -
Kehlnadhte an Abzweigen und
C Stutzen, Kehlndhte am 100 % - 10 %
Uberlappstof3
Langsnahte 100 % 100 % -
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