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Vorwort
Diese Europäische Normwurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ¹Schweiûen`` erarbeitet, dessen Sekretariat vomDS
gehalten wird.

Diese Europäische Norm muû den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 1999, und etwaige entgegenstehende nationale Normen
müssen bis September 1999 zurückgezogen werden.

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

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

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Länder
gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Dänemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Österreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die
Tschechische Republik und das Vereinigte Königreich.

Diese Europäische Norm setzt sich aus den folgenden zwei Teilen zusammen:

Ð Teil 1: Druckbeanspruchte Bauteile

Ð Teil 2: Nicht innendruckbeanspruchte Bauteile
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1 Anwendungsbereich
Diese Norm enthält beispielhaft allgemein übliche
Schweiûverbindungen an druckbeanspruchten Bauteilen.
Sie ersetzt nicht die Normung von vorgeschriebenen
Verbindungen oder schränkt die Entwicklung in irgend-
einer Weise ein. Falls erforderlich, sind die Regeln der
Spannungsberechnung zu beachten.
Die Norm enthält Beispiele von Schweiûverbindungen an
Stahl für Drucksysteme, die nach folgenden Prozessen
(Prozeûnummer nach EN 24063) geschweiût werden:
Ð Lichtbogenhandschweiûen (111);
Ð Unterpulverschweiûen mit Drahtelektrode (121);
Ð Metall-Inertgasschweiûen; MIG-Schweiûen (131);
Ð Metall-Aktivgasschweiûen; MAG-Schweiûen (135);
Ð Metall-Aktivgasschweiûen mit Fülldrahtelektrode (136);
Ð Metall-Inertgasschweiûen mit Fülldrahtelektrode (137);
Ð Wolfram-Inertgasschweiûen; WIG-Schweiûen (141).
Andere Verfahren nach Vereinbarung.
Die Eignung dieser Schweiûverbindungen für besondere
Betriebsbedingungen, z. B. Korrosion, Warmfestigkeit, tiefe
Temperaturen und Dauerfestigkeitsbeanspruchung, wird
nicht besonders berücksichtigt.

2 Normative Verweisungen
Diese Europäische Norm enthält 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 aufgeführt. Bei datierten Verweisungen
gehören spätere ¾nderungen oder Überarbeitungen die-
ser Publikationen nur zu dieser Europäischen Norm, falls
sie durch ¾nderung oder Überarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in
Bezug genommenen Publikation.
EN 24063

Schweiûen, Hartlöten, Weichlöten und Fugenlöten von
MetallenÐListe der Verfahren undOrdnungsnummern
für zeichnerische Darstellung (ISO 4063 : 1990)

EN 25817
Lichtbogenschweiûverbindungen an Stahl Ð Richtlinie
für die Bewertungsgruppen von Unregelmäûigkeiten
(ISO 5817 : 1992)

EN 29692
Lichtbogenhandschweiûen, Schutzgasschweiûen und
Gasschweiûen Ð Schweiûnahtvorbereitung für Stahl
(ISO 9692 : 1992)

EN ISO 9692-2
Schweiûen und verwandte Prozesse Ð Schweiûnaht-
vorbereitung Ð Teil 2: Unterpulverschweiûen von Stahl
(ISO 9692-2 : 1998)

3 Anforderungen
3.1 Detailauswahl
Die Schweiûverbindungen sind nicht in gleicher Weise für
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 Möglichkeiten für jede Ver-
bindungsart die jeweiligen Fertigungs- und Betriebsbedin-
gungen zu berücksichtigen.

3.2 Nahtvorbereitung (Geometrie und Maûe)
3.2.1 Allgemeines
Die wiedergegebenen Grenzen für die Schweiûnahtformen
und -maûe entsprechen der allgemein üblichen Praxis. Bei

besonderen Schweiûtechniken oder Konstruktionsbedin-
gungen können ¾nderungen erforderlich sein, die in den
Konstruktionsdokumenten und in der Schweiûanweisung
(WPS) enthalten sein sollten.

3.2.2 Geometrie der Nahtvorbereitung
Beispiele für 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 Unterpulverschweiûen bezieht. Fehlende Maûe für die
Nahtvorbereitung sind EN 29692 zu entnehmen.
Falls Stumpfschweiûverbindungen voll durchzuschweiûen
sind, müssen die entsprechenden Nähte wurzelseitig
ausgemeiûelt oder ausgefugt und gegengeschweiût wer-
den, oder es ist ein Schweiûverfahren zu wählen, das einen
einwandfreien und wirksamen Wurzeleinbrand ergibt.
Bei erheblichen Dickenunterschieden zwischen den zu
schweiûenden 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 muû die Werkstoffdicke sowie
die Form der Verbindung berücksichtigt werden) muû das
dickere Bauteil bei einer Stumpfnaht eine Oberflächen-
anschrägung von 1:5 bis 1:2 aufweisen.
Die kleineren Werte gelten für Fälle erhöhter Betriebsbe-
anspruchung.

3.2.3 Schweiûnahtmaûe
Die Nahtdicke von Schweiûnähten (insbesondere von
Kehlnähten), die nicht durch das Schweiûnahtprofil vor-
gegeben ist, ergibt sich aus der Bedingung, daû die
Schweiûverbindung nicht stärker sein darf als die mitein-
ander verschweiûten Bauteile.

3.3 Darstellung

Bild 1: Querschnitt

Bild 2: Längsschnitt

Die Zeichnungen von Düsen- und Abzweigverbindungen
(siehe Tabellen 2 und 3) zeigen einen Querschnitt der
Verbindung (siehe Bild 1) und einen Längsschnitt der
Verbindung (siehe Bild 2).
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3.4 Entfernen von scharfen Innenkanten
bei Bohrungen für Abzweigungen

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

3.5 Bohrungsvorbereitung in Behältern für
eingesetzte und durchgesteckte
Abzweigungen

Bei eingesetzten und durchgesteckten Abzweigungen
(nach Tabelle 2, Nr 2.2 und Nr 2.3) kann die Bohrung im
Behältermantel auf zweierlei Weise vorbereitet werden:
Ð Die Flankenhöhen h1 und h2 sind um die Bohrung

konstant, wie in Bild 3 dargestellt;

Bild 3: Vorbereitung der Bohrungen im Behälter

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

Bild 4: Vorbereitung der Bohrungen im Behälter

3.6 Schweiûungen mit weichem Übergang
In einigen Fällen ist es zweckmäûig, eine Kehlnaht vor-
zusehen, um einen weichen geometrischen Übergang von
der Oberfläche des einen Bauteils zum anderen zu schaf-
fen, z. B. von dem Abzweig zum Behälter. Hierdurch soll die
Kerbwirkung im Übergang zwischen Abzweig und Behälter
vermieden werden; deshalb wird die Schweiûnahtdicke im
betreffenden Bild nicht angegeben.

3.7 Schräge und tangentiale Abzweigungen
Die Schweiûverbindungen sind in den Tabellen 1 bis 13
enthalten. Schräge und tangentiale Abzweigungen werden
nicht gesondert betrachtet, da ihre Nahtvorbereitung der in
den Tabellen 2 und 3 für radiale Abzweigungen angege-
benen Nahtvorbereitung ähnlich ist. Es werden daher nur
einige ausgewählte Beispiele berücksichtigt (siehe
Tabelle 2, Nr 2.2).
ANMERKUNG 1: Die Schweiûnaht in den folgenden Ta-

bellen ist nur geschwärzt, wenn die Bilder keine
Information über Maûangaben für die Nahtvorbereitung
geben.

ANMERKUNG 2: Eine genaue Messung der Maûangaben
in den Tabellen ist nicht beabsichtigt; vielmehr sollten
die grundsätzlichen Überlegungen angewendet wer-
den.
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Tabelle 1: Stumpfschweiûverbindungen an Blechen ungleicher Dicken

Nr Bild Anwendung/
Bedingung

Bemerkung
Verweisung auf
EN 29692 und
EN ISO 9692-2

1.1 Stumpfschweiûverbindungen an Blechen ungleicher Dicken

1.1.1 ä û 309

t1 I t2

Für den Fall erhöhter
Betriebsbeanspru-
chung muû die
Konstruktion mit den
Bildern 1.1.2 und 1.1.3
übereinstimmen.

e û 0,1 t1

max. 2 mm (für einsei-
tige Schweiûungen)

1.5 und 2.5.9

1.1.2 ä û 309

t1 I t2

1.5, 2.5.9 und
2.3.3

1.1.3 ä û 309

t1 I t2

für Ultraschallprüfun-
gen h � 2 t1, aber
mindestens 30 mm

für Durchstrahlungs-
prüfungen h � t1

1.5, 2.5.9 und
2.3.3

1.1.4 ä û 309 siehe 1.1.1 2.3.3

1.1.5 ä û 309 2.3.3

1.1.6 ä û 309 für Ultraschallprüfun-
gen h � 2 t1, aber
mindestens 30 mm

für Durchstrahlungs-
prüfungen h � t1

2.3.3
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Tabelle 2: Abzweigungen ohne scheibenförmige Verstärkung

Nr Bild Anwendung/
Bedingung

Bemerkung
Verweisung auf
EN 29692 und
EN ISO 9692-2

Diese Schweiûverbindungen schlieûen Verstärkungen zumDickenausgleich der Abzweigung und/oder des Behälters ein.

2.1 Aufgesetzte Abzweigungen (besondere Abzweigverbindungen siehe 13.2)

2.1.1 t2 û 3 t1 1.4 oder 1.8
einseitige
Schweiûung

2.1.2 Diese Angaben werden
nur empfohlen, wenn
die Bohrung für die
Abzweigungen zum
Schweiûen leicht zu-
gänglich ist. Die Ver-
bindung sollte von der
am besten zugäng-
lichen und geeigneten
Seite ausgefugt wer-
den. Dies ist im allge-
meinen die Auûenseite.

2.4.4 oder 2.8.8

2.1.3 ä1 = 309

ä2 = 459

siehe 2.1.2

2.1.4 1) kein Steg-
abstand

c � 1,5 mm

r � 5 mm

ä = 309

Diese Verbindung ist im
allgemeinen für kleine
Durchmesserver-
hältnisse zwischen
Abzweigung und
Behälter anzuwenden.

Nach dem Schweiûen
ist mit dem Durch-
messer d aufzubohren,
um die Nahtwurzel zu
entfernen und einen
fehlerfreien Einbrand
sicherzustellen.

(fortgesetzt)
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Tabelle 2: (fortgesetzt)

Nr Bild Anwendung/
Bedingung

Bemerkung
Verweisung auf
EN 29692 und
EN ISO 9692-2

2.1.5 l = 10 mm bis
15 mm

1) kein Steg-
abstand

Diese Verbindung ist im
allgemeinen für kleine
Durchmesserverhält-
nisse zwischen Ab-
zweigung und Behälter
anzuwenden.

Nach dem Schweiûen
ist mit dem Durch-
messer d aufzubohren,
um die Nahtwurzel zu
entfernen und einen
fehlerfreien Einbrand
sicherzustellen.

1.4 oder 1.8
einseitige
Schweiûung

2.1.6 l = 10 mm bis
15 mm

h � 3 mm

Diese Verbindung ist im
allgemeinen für kleine
Durchmesserverhält-
nisse zwischen Ab-
zweigung und Behälter
anzuwenden.

1.8 einseitige
Schweiûung

2.1.7 Für Abzwei-
gungen mit ei-
ner Nennweite
bis etwa
100 mm.

b = 1 mm bis
3 mm

h û 5 mm

c = 1 mm

r = 7 mm

ä1 û 459

ä2 û 459

Im allgemeinen für den
Anschluû von Abzwei-
gungen an dickwandi-
gen Behältern anzu-
wenden.

2.1.8 h û 3 mm Die Maûe der Kehl-
nähte sollten auf den zu
übertragenden Kräften
beruhen. Die sonstigen
Fertigungs- und Be-
triebsbedingungen sind
zu beachten.

(fortgesetzt)

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 8
EN 1708-1 : 1999

Tabelle 2: (fortgesetzt)

Nr Bild Anwendung/
Bedingung

Bemerkung
Verweisung auf
EN 29692 und
EN ISO 9692-2

2.2 Eingesetzte Abzweigungen (besondere Abzweigverbindungen siehe 13.2)

Als allgemeine Empfehlung gilt, daû alle eingesetzten Abzweigungen auf der Innenseite des Behälters angeschweiût
werden sollten, wie dies z. B. in den Bildern 2.2.1 und 2.2.2 dargestellt ist, wenn sie von dieser Seite für diesen Zweck
zugänglich sind; anderenfalls sollte die Verbindung mit aufgesetzter Abzweigung bevorzugt werden, wie dies z. B. in Bild
2.1.1 dargestellt ist.

2.2.1 a = 0,5 t1

h = t1

r � 8 mm

b û 1 mm

ä = 109 bis 209

Für nicht voll durch-
geschweiûte Verbin-
dungen.

Wird im allgemeinen
angewendet, wenn t1
kleiner ist als t2/2. Für
Abzweigungen mit klei-
nem Durchmesser wird
auf die in Tabelle 3
dargestellten Einzel-
heiten verwiesen, die
eine bevorzugte Lö-
sung liefern.

1.8 und 3.10 A

2.2.2 a = 0,5 t1,
jedoch � 3 mm

a1 I 0,7 t1

b û 1 mm

Für nicht durchge-
schweiûte Verbindun-
gen.

Begrenzte Anwendung:

Ð Innendurchmesser
des Behälters
û 200 mm;

Ð Wanddicke der
Abzweigung
t1 û 5 mm.

3.10 A und
3.10 B

2.2.3 a � 5 mm

a1 û 0,7 t1

b û 1 mm

ä = 109 bis 209

r � 8 mm

Für nicht durchge-
schweiûte Verbindun-
gen.

3.10 B und 1.8

(fortgesetzt)
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Tabelle 2: (fortgesetzt)

Nr Bild Anwendung/
Bedingung

Bemerkung
Verweisung auf
EN 29692 und
EN ISO 9692-2

2.2.4 a = 0,5 t1,
jedoch � 3 mm

a1 û 0,7 t1

b û 1 mm

Für durchgeschweiûte
Verbindungen.

3.10 B und 1.8

2.2.5 h1 = 0,6 t1

h2 = t1

b û 1 mm

r � 8 mm

Für nicht durchge-
schweiûte Verbindun-
gen.

2.8.8

2.2.6 t1 � 3 mm

t2 û 3 t1
ä = 409 bis 609

Für durchgeschweiûte
Verbindungen.

1.4 und 1.8

2.2.7 t2 û 3 t1 Für durchgeschweiûte
Verbindungen.

2.4.4 und 2.8.8

(fortgesetzt)
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Tabelle 2: (fortgesetzt)

Nr Bild Anwendung/
Bedingung

Bemerkung
Verweisung auf
EN 29692 und
EN ISO 9692-2

2.2.8 ä = 459 bis 509

b = 2 mm bis
3 mm

2.2.9 ä = 459 bis 509 Von beiden Seiten zu
schweiûen.

2.3 Durchgesteckte Abzweigungen

2.3.1 a = 0,5 t1

b û 1 mm

Wird im allgemeinen
angewendet, wenn t
kleiner ist als t2/2. Für
Stutzen mit kleinem
Durchmesser wird auf
die in Tabelle 3 darge-
stellten Einzelheiten
verwiesen, die eine zu
bevorzugende Lösung
liefern können.

4.10.10 C

(fortgesetzt)
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