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EUROPAISCHE NORM EN 1708-2
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juli 2000

ICS 25.160.40

Deutsche Fassung

Schweilen

Verbindungselemente beim Schweillen von Stahl
Teil 2: Nicht innendruckbeanspruchte Bauteile

Welding — Basic weld joint details in steel — Soudage — Descriptif de base des assemblages soudés en
Part 2: Non internal pressurized components acier — Partie 2: Composants non soumis a une pression
interne

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 2000-07-30 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erflllen, 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 Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische 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, Deutschland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Republik und dem
Vereinigten Konigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel

© 2000 CEN - Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Verfahren,
sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten. Ref. Nr. EN 1708-2:2000 D
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Vorwort

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

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung eines identischen
Textes oder durch Anerkennung bis 2001-01, und etwaige entgegenstehende nationale Normen missen bis 2001-01 zurlick-
gezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander gehalten,
diese Europaische Norm zu (ibernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.

Diese Europaische Norm besteht aus den folgenden zwei Teilen:
— Teil 1: Druckbeanspruchte Bauteile

— Teil 2: Nicht innendruckbeanspruchte Bauteile
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1 Anwendungsbereich

Mit dieser Europaischen Norm ist beabsichtigt, Beispiele fiir
zuverlassige und anerkannte geschweillte Verbindungen zu
geben, die fir nicht innendruckbeanspruchte Stahlbauteile
anwendbar sind. Sie fordert nicht die Normung von Verbin-
dungen, die als obligatorisch angesehen werden konnen
oder schrankt die Entwicklungen in keiner Weise ein. Die
Anforderungen an die Tragfahigkeit, Gebrauchstauglichkeit,
Dauerfestigkeits- und Korrosionsbeanspruchung sind, falls
noétig, zu berlcksichtigen.

Diese Norm enthalt Beispiele von Verbindungen, die nach

folgenden Prozessen (Prozessnummer nach EN ISO 4063)

geschweildt werden:

— Lichtbogenhandschweiften (111);

— Metall-Lichtbogenschweifen mit Filldrahtelektrode ohne
Schutzgas (114);

— UnterpulverschweiRen (12);

— MIG-Schweil’en, Metall-Inertgasschweifden (131);

— MAG-SchweilRen, Metall-Aktivgasschweil3en (135);

— Metall-AktivgasschweiRen mit Filldrahtelektrode (136);

— Metall-Inertgasschweifl’en mit Filldrahtelektrode (137);

—  WIG-Schweifden; Wolfram-Inertgasschweillen (141);

Andere Prozesse nach Vereinbarung.

Weitere Anforderungen sollten in Ubereinstimmung mit vor-
handenen Anwendungsnormen berlicksichtigt werden.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verwei-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese nor-
mativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text
zitiert, und die Publikationen sind nachstehend aufgefihrt.
Bei datierten Verweisungen gehoren spatere Anderungen
oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingear-
beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe der in Bezug genommenen Publikation (einschieRlich
Anderungen).

EN 288-3, Anforderung und Anerkennung von Schweil3ver-
fahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 3: SchweilBver-
fahrensprtifung fiir das Lichtbogenschweil3en von Stahlen.
EN 1792, Schweil3en — Mehrsprachige Liste mit Begriffen ftir
Schweillen und verwandte Prozesse.

EN ISO 4063, Schweilen und verwandte Prozesse — Liste
der Prozesse und Ordnungsnummern (ISO 4063:1998).

EN 12345, Schweillen — Mehrsprachige Benennungen fiir
SchweilBverbindungen mit bildlichen Darstellungen.
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EN 22553, Schweil3- und Létndhte — Symbolische Darstel-
lung in Zeichnungen (ISO 2553:1992).

EN 29692, Lichtbogenhandschweil3en, Schutzgasschweil3en
und Gasschweillen — SchweilBnahtvorbereitung fiir Stahl
(1SO 9692:1992).

EN ISO 9696-2, Schweilen und verwandte Verfahren -
SchweilBnahtvorbereitung — Teil 2: Unterpulverschwei3en
von Stahl (ISO 9692-2:1998).

3 Anforderungen

3.1 Auswahl der Angaben

Die empfohlenen Verbindungen sind nicht fiir alle Einsatzbe-
dingungen als gleich geeignet zu betrachten, dies gilt auch
fur die Reihenfolge, in der auf ihre entsprechenden Eigen-
schaften hingewiesen wird. Bei der Auswahl der zu verwen-
denden geeigneten Angaben aus den verschiedenen
Maoglichkeiten, die fir jede Verbindungsart wiedergegeben
ist, missen die vorhandene Fertigung und die betreffenden
Einsatzbedingungen beachtet werden.

3.2 SchweiBnahtvorbereitung
3.2.1 Aligemeines

Die aufgefiihrten Beschrankungen fir die Profile und Abmes-
sungen der Schweillungen beruhen auf der allgemeinen
anerkannten zuverlassigen Praxis, sie kénnen jedoch Ande-
rungen unterworfen werden, falls dies durch besondere
Schweildtechniken und Gestaltungsbedingungen gefordert
wird.

Die in dieser Norm verwendete Terminologie und Symbolisie-
rung folgt EN 1792, EN 12345 und EN 22553.

3.2.2 Geometrie der SchweiBnahtvorbereitung

Die empfohlene Geometrie der Schweilnahtvorbereitung
(z.B. Offnungswinkel, Stegabstand, Fugenradius und Steg-
hoéhe) sind in EN 29692 und EN I1SO 9692-2 wiedergegeben.

Wenn volldurchgeschweilte StumpfstéRe erforderlich sind,
ist davon auszugehen, dass sie riickseitig ausgemeif3elt oder
ausgefugt und gegengeschweildt werden missen, oder dass
andererseits ein derartiges SchweilRverfahren gewahlt wer-
den muss, das einen einwandfreien und wirksamen Wurzel-
einbrand sicherstellt.

3.2.3 StumpfstoBe mit erheblichem Dickenunterschied

Abhangig von der Art der Belastung (Art der Wirkungsweise)
und dem Dickenunterschied, ist ein Angleichen durch die
Schweilung oder durch ein Anschragen notwendig (siehe
Tabelle 1 und Bild 1), wenn die Kraft senkrecht zur Schweil3-
naht einwirkt.

Tabelle 1 — Richtlinie fiir die SchweiBnahtvorbereitung von StumpfstéBRen mit erheblichem Dickenunterschied

Full document details: DIN EN 1708-2:2000-10

Dickenunter- Angleichung durch Neigungswinkel
Belastungsart schied, Schweiltungen Bilder
(Art der Wirkungsweise) T a
mm empfohlen nicht zulssig
Teile mit vorwiegend =10 X - - 1aund 1b
statischer Belastung > 10 _ X 20° < o < 45° 1c und 1d
Teile, die gegen Dauerbean- <3 X - - 1b
spruchung empfindlich und fir S °b
Sprodbriiche anfallig sind >3 - X 10" < <30 Tcund 1d
Zeichenerklarung: X = zulassig; — = nicht zulassig oder nicht notwendig
@ Der Neigungswinkel ist abhéngig vom vorliegenden zulassigen Kerbfall.
b Bei niedrigbelasteten Teilen kann o bis auf 45° vergréRert werden.
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Bild 1 a)

Bild 1 d)

Bild 1 — Skizzen zur Angleichung von
Dickenunterschieden

3.2.4 SchweiRnahtabmessungen

Die Schweiflnahtdicke (besonders die von Kehlnahten), die
nicht aufgrund ihrer Form bestimmt sind, werden unter der
Voraussetzung festgelegt, dass die Verbindung nicht dicker
ist als die zu verbindenden Teile.

Kehlnahte an T-StoRen (siehe Bild 2) sollten folgende Bedin-
gungen berlicksichtigen (siehe Gleichungen (1) und (2)):
3mm=a<0,7xt (1)

ANMERKUNG In besonderen Fallen kann die obere Grenze von
0,7 x t, Uberschritten werden.

a= ft. .. -05mm (2)
ANMERKUNG Nur bis zu einer Blechdicke von 30 mm, aufer fir
Prozess 12 (Unterpulverschweil3en).

N

+I

Bild 2 — Skizze eines T-StoRes

3.3 Typische Verbindungen

Typische Verbindungen werden in Tabelle 2 wiedergegeben.
Bei den nicht erwdhnten Verbindungen (z.B. volldurch-
geschweil’te  Verbindungen) ist auf EN 29692 und
EN ISO 9692-2 Bezug zu nehmen.

4 Symbole und Abkiirzungen

Fir die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden
Symbole und Abkirzungen:

WPAR Bericht Gber die Anerkennung des Schweildverfah-
rens

Sollnahtdicke

Stirnflachenabstand

Profilbreite und Plattenbreite

Abstand der Anbauhilfe

GroRe der Abschragung oder Durchmesser

Abstand der Aussteifung und GréRe der Ausnehmung
Beanspruchung, Kraft

GroRRe der Naht bei zwei Gurtplatten
Dickenunterschied

Abstand der Ausnehmung und der Schweiflnaht von der
Aussteifung

k Einbrandtiefe und Kantenabstand

[ Lange

m Grofde der mechanisch erzeugten Abschragung
R

t

SR YO0 o

~.

Radius
Blechdicke
tr Dicke des Gurtplattenendes
z Schenkellange der Schweiflnaht
a Offnungswinkel
0 Winkel am T-StoR

ANMERKUNG Alle Abmessungen in den folgenden Tabellen sind
Richtwerte.
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Tabelle 2 — Typische SchweiBnahtvorbereitung

Full document details: DIN EN 1708-2:2000-10

Anwenduna/ Verweisung auf
Nr Bild Bo d?n ung Anmerkung EN 29692/
gung EN ISO 9692-2
2.1 Ermittlung der SchweiBnahtdicke
211 nicht volldurchge- wenn die Schenkellange der Schweil- | 1.4
£ schweifdte Naht naht z festgelegt ist, kann die Schweil-
a<60° nahtdicke mit a gleichgesetzt werden
ohne irgendwelche anderen Hinweise:
a=d
<
auch anwendbar flr beidseitige
k = Schweifung
e
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Tabelle 2 (fortgesetzt)

9 8)8s

Full document details: DIN EN 1708-2:2000-10

m
z
Anwenduna/ Verweisung auf g
Nr Bild Bedin ung Anmerkung EN 29692/ @
gung EN 1SO 9692-2 N
o
213 t Sollnahtdicke von gemessen von theoretischen 3.10 A S
z Kehlnahten Wurzelpunkten
/7\
\ NS
2.1.4 4.10.10C
A
2l
NSNS
\{ W
215 nur anwendbar bei vollmechanischen 3.10 A
Q« und automatischen Prozessen und
a=a-+e
y R e ist durch eine WPAR nach
EN 288-3 zu belegen
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