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Diese Europaische Norm wurde von CEN am 30. Oktober 1998 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren biblio-
graphischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhéltlich.

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
Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen
Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Repu-
blik und dem Vereinigten Kénigreich.
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European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 1999 CEN — Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten. Ref. Nr. EN 1708-1 : 1999 D
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,SchweiBen* erarbeitet, dessen Sekretariat vom DS
gehalten wird.

Diese Europaische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 1999, und etwaige entgegenstehende nationale Normen
mussen bis September 1999 zuriickgezogen werden.

Diese Européaische Norm wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Europaische
Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EU-Richtlinien.

Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieser Norm ist.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu Gibernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die
Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.

Diese Européische Norm setzt sich aus den folgenden zwei Teilen zusammen:
— Teil 1: Druckbeanspruchte Bauteile
— Teil 2: Nicht innendruckbeanspruchte Bauteile
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm enthédlt beispielhaft allgemein Ubliche
SchweiBverbindungen an druckbeanspruchten Bauteilen.
Sie ersetzt nicht die Normung von vorgeschriebenen
Verbindungen oder schrankt die Entwicklung in irgend-
einer Weise ein. Falls erforderlich, sind die Regeln der
Spannungsberechnung zu beachten.

Die Norm enthalt Beispiele von SchweiBverbindungen an
Stahl fir Drucksysteme, die nach folgenden Prozessen
(ProzeBnummer nach EN 24063) geschweif3t werden:

— LichtbogenhandschweiBen (111);

— UnterpulverschweiBen mit Drahtelektrode (121);

— Metall-InertgasschweiBen; MIG-SchweiBen (131);

— Metall-AktivgasschweiBen; MAG-SchweiBen (135);

— Metall-Aktivgasschweien mit Filldrahtelektrode (136);
— Metall-InertgasschweiBen mit Fllldrahtelektrode (137);
— Wolfram-InertgasschweiBen; WIG-SchweiBen (141).
Andere Verfahren nach Vereinbarung.

Die Eignung dieser SchweiBverbindungen fiir besondere
Betriebsbedingungen, z. B. Korrosion, Warmfestigkeit, tiefe
Temperaturen und Dauerfestigkeitsbeanspruchung, wird
nicht besonders bertcksichtigt.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen
gehdren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen die-
ser Publikationen nur zu dieser Europdischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in
Bezug genommenen Publikation.
EN 24063
SchweiBen, Hartléten, Weichléten und Fugenldten von
Metallen — Liste der Verfahren und Ordnungsnummern
fur zeichnerische Darstellung (ISO 4063 : 1990)
EN 25817
LichtbogenschweiBverbindungen an Stahl — Richtlinie
fur die Bewertungsgruppen von UnregelméaBigkeiten
(1ISO 5817 : 1992)
EN 29692
LichtbogenhandschweiBen, Schutzgasschweien und
GasschweiBen — SchweiBnahtvorbereitung fir Stahl
(1ISO 9692 : 1992)
EN ISO 9692-2
SchweiBen und verwandte Prozesse — SchweiBnaht-
vorbereitung — Teil 2: UnterpulverschweiBen von Stahl
(1ISO 9692-2 : 1998)

3 Anforderungen

3.1 Detailauswahl

Die SchweiBverbindungen sind nicht in gleicher Weise fiir
alle Betriebsbedingungen geeignet. Aus der Reihenfolge
der Darstellungen kann nicht auf ihre Wertigkeit geschlos-
sen werden. Bei der Auswahl des geeigneten Nahtdetails
sind von den verschiedenen Mdglichkeiten flr jede Ver-
bindungsart die jeweiligen Fertigungs- und Betriebsbedin-
gungen zu bertcksichtigen.

3.2 Nahtvorbereitung (Geometrie und MaBe)
3.2.1 Allgemeines

Die wiedergegebenen Grenzen fir die SchweiBnahtformen
und -maBe entsprechen der allgemein lblichen Praxis. Bei
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besonderen SchweiBtechniken oder Konstruktionsbedin-
gungen kénnen Anderungen erforderlich sein, die in den
Konstruktionsdokumenten und in der SchweiBanweisung
(WPS) enthalten sein sollten.

3.2.2 Geometrie der Nahtvorbereitung

Beispiele fur die empfohlene Nahtvorbereitungsgeometrie
(z. B. Fugenwinkel, Fugenradius, Vorhandensein von Bei-
lagen und Stegflanke) entsprechen EN 29692, soweit
diese anwendbar ist, und EN ISO 9692-2, die sich auf
das UnterpulverschweiBen bezieht. Fehlende MaBe fiir die
Nahtvorbereitung sind EN 29692 zu entnehmen.

Falls StumpfschweiBverbindungen voll durchzuschweiBen
sind, mussen die entsprechenden Nahte wurzelseitig
ausgemeiBelt oder ausgefugt und gegengeschweiBt wer-
den, oder es ist ein SchweiBverfahren zu wahlen, das einen
einwandfreien und wirksamen Wurzeleinbrand ergibt.

Bei erheblichen Dickenunterschieden zwischen den zu
schweiBenden Teilen (im allgemeinen gelten Dickenunter-
schiede von etwa 3 mm als erheblich (siehe Tabelle 1 Nr
1.1.1 bis 1.1.6), in jedem Fall muB die Werkstoffdicke sowie
die Form der Verbindung bertcksichtigt werden) muf3 das
dickere Bauteil bei einer Stumpfnaht eine Oberflachen-
anschragung von 1:5 bis 1:2 aufweisen.

Die kleineren Werte gelten fir Falle erhdhter Betriebsbe-
anspruchung.

3.2.3 SchweiBnahtmaBe

Die Nahtdicke von SchweiBnahten (insbesondere von
Kehinéhten), die nicht durch das SchweiBnahtprofil vor-
gegeben ist, ergibt sich aus der Bedingung, daB die
SchweiBverbindung nicht starker sein darf als die mitein-
ander verschweif3ten Bauteile.

3.3 Darstellung

Bild 1: Querschnitt

- N
. )

Die Zeichnungen von Disen- und Abzweigverbindungen
(siehe Tabellen 2 und 3) zeigen einen Querschnitt der
Verbindung (siehe Bild 1) und einen L&ngsschnitt der
Verbindung (siehe Bild 2).

Bild 2: Langsschnitt
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3.4 Entfernen von scharfen Innenkanten
bei Bohrungen fiir Abzweigungen

Die Innenkanten der Bohrung der Abzweigung sind abge-
rundet dargestellt, da an dieser Stelle Spannungskonzen-
trationen auftreten. Diese VorsichtsmaBnahme (Abschlei-
fen der scharfen Kante) wird empfohlen, wenn die
SchweiBung an der Abzweigung erhdhten Betriebsbean-
spruchungen, wie Dauerfestigkeitsbeanspruchung, Zeit-
standsbeanspruchung und SpannungsriBkorrosion, aus-
gesetzt ist.

3.5 Bohrungsvorbereitung in Behaltern fiir
eingesetzte und durchgesteckte
Abzweigungen

Bei eingesetzten und durchgesteckien Abzweigungen
(nach Tabelle 2, Nr 2.2 und Nr 2.3) kann die Bohrung im
Behaltermantel auf zweierlei Weise vorbereitet werden:

— Die Flankenhdhen /Ay und 4, sind um die Bohrung
konstant, wie in Bild 3 dargestellt;

1
sy
RN

i

Bild 3: Vorbereitung der Bohrungen im Behalter

— Die Wurzelbereiche der Kantenvorbereitungen kénnen
in einer waagerechten Ebene liegen, z. B. wenn die
Bohrungen maschinell gebohrt werden. In diesem Fall
wird die Flankenhéhe rund um die Bohrung variieren,
wie aus Bild 4 ersichtlich ist.

i

Bild 4: Vorbereitung der Bohrungen im Behilter

3.6 SchweiBungen mit weichem Ubergang

In einigen Fallen ist es zweckmaBig, eine Kehlnaht vor-
zusehen, um einen weichen geometrischen Ubergang von
der Oberflache des einen Bauteils zum anderen zu schaf-
fen, z. B.von dem Abzweig zum Behalter. Hierdurch soll die
Kerbwirkung im Ubergang zwischen Abzweig und Behalter
vermieden werden; deshalb wird die SchweiBnahtdicke im
betreffenden Bild nicht angegeben.

3.7 Schrage und tangentiale Abzweigungen

Die SchweiBverbindungen sind in den Tabellen 1 bis 13
enthalten. Schrage und tangentiale Abzweigungen werden
nicht gesondert betrachtet, da ihre Nahtvorbereitung der in
den Tabellen 2 und 3 fir radiale Abzweigungen angege-
benen Nahtvorbereitung ahnlich ist. Es werden daher nur
einige ausgewahlte Beispiele berucksichtigt (siehe

Tabelle 2, Nr 2.2).

ANMERKUNG 1: Die SchweiBnaht in den folgenden Ta-
bellen ist nur geschwérzt, wenn die Bilder keine
Information Uber MaBangaben fur die Nahtvorbereitung
geben.

ANMERKUNG 2: Eine genaue Messung der MaBangaben
in den Tabellen ist nicht beabsichtigt; vielmehr sollten
die grundsatzlichen Uberlegungen angewendet wer-
den.
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Tabelle 1: StumpfschweiBBverbindungen an Blechen ungleicher Dicken

Full document details: DIN EN 1708-1:1999-05

A duna/ Verweisung auf
Nr Bild Bedmans Bemerkung EN 29692 und
edingung EN ISO 9692-2
1.1 StumpfschweiBverbindungen an Blechen ungleicher Dicken
1.141 a < 30° Fur den Fall erhdhter 1.5und 2.5.9
/& t <t Betriebsbeanspru-
chung muB die
Konstruktion mit den
1 By Bildern 1.1.2 und 1.1.3
- b Ubereinstimmen.
e <01t
max. 2 mm (fur einsei-
tige SchweiBungen)
112 o < 30° 1.5,2.5.9 und
t <ty 233
+3
113 o < 30° flr Ultraschallprifun- 1.5,25.9 und
t, <t gen h = 2 t4, aber 233
mindestens 30 mm
fur Durchstrahlungs-
__,_i prifungen /i = t4
1
114 o < 30° siehe 1.1.1 233
N
72 QNN
\\ |
\2
115 % a < 30° 233
&l
1
R !
“_\-_* _|_._"_ _. . e e N, 1 ... . -; SNy
, - it
"o - III\. !
-
e
1.1.6 a < 30° flr Ultraschallprifun- 233
h R, gen h = 2 ty, aber
. mindestens 30 mm
fur Durchstrahlungs-
- Q/V / \ W o prifungen h = ¢,
\3}
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Tabelle 2: Abzweigungen ohne scheibenférmige Verstéarkung

A duna/ Verweisung auf
Nr Bild Badmauns Bemerkung EN 29692 und
edingung EN ISO 9692-2

Diese SchweiBverbindungen schlieBen Verstarkungen zum Dickenausgleich der Abzweigung und/oder des Behalters ein.

2.1 Aufgesetzte Abzweigungen (besondere Abzweigverbindungen siehe 13.2)

211 to <3ty 1.4 oder 1.8
h einseitige
+ =+ SchweiBung

S

t

7

21.2 Diese Angaben werden | 2.4.4 oder 2.8.8
nur empfohlen, wenn
die Bohrung fur die
Abzweigungen zum
SchweifBen leicht zu-
ganglich ist. Die Ver-
bindung sollte von der
am besten zugang-
lichen und geeigneten
Seite ausgefugt wer-

den. Dies ist im allge-
meinen die AuBenseite.

213 a4 = 30° siehe 2.1.2
0o = 45°
214 " kein Steg- Diese Verbindung ist im
abstand allgemeinen fir kleine
c=15mm Dyrc_hmesse_rver—
haltnisse zwischen
r=5mm Abzweigung und
o = 30° Behalter anzuwenden.
Nach dem SchweiBen

ist mit dem Durch-
messer d aufzubohren,
r um die Nahtwurzel zu
entfernen und einen
fehlerfreien Einbrand

/—-{I . sicherzustellen.
FF 0

"4

(fortgesetzt)
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A duna/ Verweisung auf
Nr Bild nwendung Bemerkung EN 29692 und
Bedingung EN ISO 9692-2
215 =10 mm bis | Diese Verbindungistim | 1.4 oder 1.8
15 mm allgemeinen flr kleine | einseitige
" kein Steg- Durchmesserverhalt- SchweiBung
abstand nisse zwischen Ab-
zweigung und Behalter
anzuwenden.
Nach dem Schweien
ist mit dem Durch-
messer d aufzubohren,
um die Nahtwurzel zu
entfernen und einen
fehlerfreien Einbrand
sicherzustellen.
216 [ =10 mm bis | Diese Verbindungistim | 1.8 einseitige
:': :*: 15 mm allgemeinen flr kleine | SchweiBung
Lo A =3mm Durchmesserverhalt-
w’] l N nisse zwischen Ab-
) zweigung und Behalter
\ | ‘ > anzuwenden.
/ ' - =
p— T
)] / 4
217 Fur Abzwei- Im allgemeinen fiir den
:*: :*: gungen mit ei- | AnschluB von Abzwei-
o ner Nennweite | gungen an dickwandi-
bis etwa gen Behaltern anzu-
100 mm. wenden.
b =1 mm bis
3 mm
S h <5 mm
! I c=1mm
’_4. f r=7mm
+F__li¢ oy < 45°
ay < 45°
218 h<3mm Die MaBe der Kehl-
# =+ nahte sollten auf den zu
| e | Ubertragenden Kréften
beruhen. Die sonstigen
{ A \ \f‘\\ . Fertigungs- und Be-
< * B N - triebsbedingungen sind
1 A zu beachten.
(fortgesetzt)
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Tabelle 2: (fortgesetzt)
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A duna/ Verweisung auf
Nr Bild nwendung Bemerkung EN 29692 und
Bedingung EN ISO 9692-2
2.2 Eingesetzte Abzweigungen (besondere Abzweigverbindungen siehe 13.2)
Als allgemeine Empfehlung gilt, daB alle eingesetzten Abzweigungen auf der Innenseite des Behalters angeschweift
werden sollten, wie dies z. B. in den Bildern 2.2.1 und 2.2.2 dargestellt ist, wenn sie von dieser Seite fiir diesen Zweck
zuganglich sind; anderenfalls sollte die Verbindung mit aufgesetzter Abzweigung bevorzugt werden, wie dies z. B. in Bild
2.1.1 dargestellt ist.
221 a=05t Far nicht voll durch- 1.8und 3.10 A
h h=t, geschweiBte Verbin-
+ 4 dungen.
—%i ' r=8mm Wird im allgemeinen
N S e b<1mm angewendet, wenn t
| | a = 10° bis 20° | Kleiner ist als /2. Fir
Lo Abzweigungen mit klei-
| ‘ nem Durchmesser wird
Co auf die in Tabelle 3
} ’ { < dargestellten Einzel-
| I s heiten verwiesen, die
,,z—-{ | eine bevorzugte L6~
I~ )
< v sung liefern.
vl oEF b
a
222 a=0,5t, Fur nicht durchge- 3.10 A und
h jedoch = 3 mm | schweiBte Verbindun- | 3.10 B
a; <07 t; gen.
b<1mm Begrenzte Anwendung:
— Innendurchmesser
des Behalters
< 200 mm;
— Wanddicke der
Abzweigung
< t1 <5 mm.
bl
223 a=5mm Fir nicht durchge- 3.10Bund 1.8
a; <07t schweiBte Verbindun-
’ gen.
b<1mm
a =10° bis 20°
r=8mm
_‘(:l
(fortgesetzt)
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Tabelle 2: (fortgesetzt)

A duna/ Verweisung auf
Nr Bild nwendung Bemerkung EN 29692 und
Bedingung EN ISO 9692-2
224 a=0,5t, Fur durchgeschweiBte | 3.10 Bund 1.8
h jedoch =3 mm | Verbindungen.
:*,: :*: a; <0,7 t
1
j N b<1mm
o
NS
NI R .
. AN
T
225 hy =06t Fir nicht durchge- 2.8.8
T h hy=t, schweiBte Verbindun-
b b<1mm gen.
\ J r=38 mm
- - [
<
Al 4 r
<
NV ~
< <
) Nl
B =0 :*: b
226 ty =3 mm Fir durchgeschweite | 1.4 und 1.8
e t, < 3t Verbindungen.
a = 40° bis 60°
% Q
\sz o
227 to <3ty Fur durchgeschweiBte | 2.4.4 und 2.8.8
Verbindungen.
Py
(fortgesetzt)

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1708-1:1999-05


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1708-1-1999-05
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1708-1-1999-05

Seite 10
EN 1708-1 : 1999

Tabelle 2: (fortgesetzt)

A duna/ Verweisung auf
Nr Bild Sw;n ung Bemerkung EN 29692 und
edingung EN ISO 9692-2
228 a = 45° bis 50°
b =2 mm bis
‘7\“‘J 3 mm
AN
72‘ S T /4
N ~N
I~ § ‘
\\\
™~
b o
i
229 a = 45° bis 50° | Von beiden Seiten zu
schweilBen.
A-
“f\’_
2.3 Durchgesteckte Abzweigungen
2.31 a=051t Wird im allgemeinen 41010 C
b 4 b<1mm angewendet, wenn ¢
:*: :*: kleiner ist als t,/2. Fiir
Lo Stutzen mit kleinem
—? > Durchmesser wird auf
‘ ' AR die in Tabelle 3 darge-
1 ' stellten Einzelheiten
i ~ verwiesen, die eine zu
‘ = bevorzugende Lésung
‘ liefern kénnen.
! N
N, | N\
+ +
(fortgesetzt)
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