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Vorwort

Diese DINSPEC wurde nach dem PAS-Verfahren erarbeitet. Die Erarbeitung von DIN SPEC nach dem
PAS-Verfahren erfolgt in DIN-SPEC-Konsortien und nicht zwingend unter Einbeziehung aller interessierten
Kreise.

Die Erarbeitung und Verabschiedung des Dokuments erfolgten durch die nachfolgende genannten Initiator(en)
und Verfasser:

— adesso SE

Bernhard Kurpicz, Carsten Simsch, Lennard Schubert
— Bayer AG

Volker Praeg, Rainer Ettl
— Covestro AG

Jens Krause, Thomas Kremer, Heiko Martinato
— Evonik Technology & Infrastructure GmbH

Timo Miiller, Michael Emmel, Than Truc Nguyen, Andreas Weber
— Weber Unternehmensgruppe GmbH & Co. KG

Hans-Joachim Bartel
DIN SPEC sind nicht Teil des Deutschen Normenwerks.
Fiir diese DIN SPEC wurde kein Entwurf veroffentlicht.
Trotz grof3er Anstrengungen zur Sicherstellung der Korrektheit, Verldsslichkeit und Prézision technischer und
nicht-technischer Beschreibungen kann das DIN-SPEC-Konsortium weder eine explizite noch eine implizite
Gewadhrleistung fiir die Korrektheit des Dokuments iibernehmen. Die Anwendung dieses Dokuments geschieht
in dem Bewusstsein, dass das DIN-SPEC-Konsortium fiir Schiden oder Verluste jeglicher Art nicht haftbar
gemacht werden kann. Die Anwendung der vorliegenden DIN SPEC entbindet den Nutzer nicht von der Ver-

antwortung fiir eigenes Handeln und geschieht damit auf eigene Gefahr.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu identifizieren.

Die kostenfreie Bereitstellung dieses Dokuments als PDF-Version iiber den DIN Media WebShop wurde im Vor-
feld finanziert.

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

Anderungen

Gegeniiber DIN SPEC 77229-1:2019-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
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a) Ausgliederung der Begriffe in DIN SPEC 77229-100;
b) redaktionelle Uberarbeitung.
Friihere Ausgaben

DIN SPEC77229-1:2016-10, 2019-10
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Einleitung

Aktuell verfigen Unternehmen zur Ausschreibung von wiederkehrenden Leistungen bei industriellen
verfahrenstechnischen Anlagen im Rohrleitungsbau tliber unternehmensspezifische Leistungsverzeichnisse.
Dadurch entsteht sowohl dem Auftragnehmer als auch dem Auftraggeber ein hoher Aufwand zur Abstimmung
der unterschiedlichen Interpretationen der Leistungsbeschreibungen, insbesondere beziiglich des Leistungs-
umfangs. Dieser Aufwand soll durch die Beschreibung von Leistungskategorien und deren Leistungsinhalte
reduziert werden.

Auftragnehmer sehen sich mit einer Vielzahl von Leistungsverzeichnissen konfrontiert, welche sich in ihrem
Inhalt und ihrer Struktur unterscheiden. Ein Verstdndnis muss jeweils erarbeitet werden, um den unterneh-
mensspezifischen Anforderungen des Auftraggebers als auch den 6konomischen Interessen beider Vertrags-
partner gerecht werden zu kénnen.

Die Auftraggeber missen ihre Leistungsverzeichnisse individuell pflegen, um den Aufwand fiir das Claim-
Management zu reduzieren.

Ziel ist daher die gemeinsame Erarbeitung von standardisierten Leistungskategorien und Leistungsinhalten,
um Folgendes zu erreichen:

— Aufbau von Leistungsverzeichnissen mit standardisierter Struktur und standardisierten Leistungskatego-
rien mit detaillierten Leistungsbeschreibungen;

— zentrale Pflege und Aktualisierung von Leistungsverzeichnissen;
— somit Reduzierung des Pflegeaufwands fiir unternehmensinterne Leistungsverzeichnisse;

— Aufwandsreduzierung bei der kaufmannischen und technischen Abwicklung fiir Auftragnehmer und Auf-
traggeber (Vereinfachung);

— Reduzierung der auftragsrelevanten Prozess- und Administrationskosten (Ausschreibung, Rahmenver-
trag, usw.);

— Reduzierung des Claim-Managements durch Schaffung eines gemeinsamen Verstandnisses;
— Schaffung von Volumen- und Kapazitdtstransparenz;

— Abbildung des aktuellen Stands der Technik;

— Aufbau einer Basis fiir integrierte IT-Systeme;

— Korrespondenz zu anderen Gewerken (gewerkeiibergreifende Bearbeitung);

— standortunabhéngige Anwendbarkeit.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Leistungskategorien und deren Leistungsinhalte sowie Leistungspositionen und Ein-
flussgrofien in dem Bereich der industriellen verfahrenstechnischen Anlagen im Rohrleitungsbau fest. Dieses
Dokument befasst sich dabei mit der Rohrfertigung, Rohrmontage und -demontage sowie der Halterfertigung
und -montage.

Die vorgenannten Kategorien und deren Leistungsinhalte werden als Grundlage fiir die Beschreibung und die
Bewertung von Leistungspositionen in Standardleistungsverzeichnissen verwendet.

Dieses Dokument umfasst dabei Leistungskategorien fiir Industrieanlagen im Geldnde und an Industriestand-
orten.

Die in diesem Dokument festgelegten Leistungsinhalte entsprechen nicht der Vergabe- und Vertragsordnung
fiir Bauleistungen (VOB) und liefern keine Formulierungshilfen fiir Leistungen des Hoch-, Tief-, Wasser- und

Verkehrsbaus, welche im Standardleistungsbuch Bau (STLB-Bau) und im Standardleistungsbuch fiir Zeitar-
beitsvertrdage (STLB-BauZ) enthalten sind.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

DIN SPEC 77229-100, Technische Dienstleistungen — Leistungskategorien und -inhalte fiir industrielle
verfahrenstechnische Anlagen — Teil 100: Begriffe

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach DIN SPEC 77229-100.

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

— DIN-TERMinologieportal: verfiigbar unter https://www.din.de/go/din-term/

— DKE-IEV: verfiigbar unter https://www.dke.de/DKE-IEV

4 Rahmenbedingungen und Hinweise zur Nutzung

Die Leistungskategorie steht fiir den Bezug zwischen Objekt und Tatigkeit. Jede Leistungskategorie beinhaltet
eine Leistungsinhaltsbeschreibung. Diese Leistungsinhaltsbeschreibung hat den Zweck, ein einvernehmliches
Verstandnis fiir die zu erbringende Leistung zu schaffen. Sie gliedert sich in Einleitung (optional), Vorbereitung,
Durchfiithrung und Nachbereitung (siehe Bild 1).

Die Leistungskategorien beinhalten Leistungspositionsbeschreibungen mit deren spezifischen Einflussgréfen,
insbesondere Werkstoff, Nennweite, Nenndruck und Nennwanddicke. Siehe auch Tabelle 58.

Weitere Rahmenbedingen, insbesondere der Ausfiihrungsort, klimatische Bedingungen, spezifische Sicher-

heitsvorschriften, spezifische Verwaltungsprozedere beziiglich der Leistungserbringung und deren Vor- und
Nachbereitung sowie Transportwege und Dokumentationsarten werden nicht berticksichtigt.
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Thema |»—>| Leistungskategorie 1 }—» Leistungsinhalts- ——>| Leistungsposition 1 Zeitermittlung ‘
beschreibung
- Einleitung ——| Leistungsposition 2 Einflussgrofien ‘
- Vorbereitung - — -
- Durchfithrung —>| Leistungsposition 3 Planzeitkatalog ‘
- Nachbereitung —>| Leistungsposition 4 Marktpreise ‘
—>| Leistungsposition n
= Leistungskategorie 2 }—» Leistungsinhalts- ——>| Leistungsposition 1 Zeitermittlung ‘
beschreibung
- Einleitung —>| Leistungsposition 2 Einflussgrofien ‘
- Vorbereitung - — :
- Durchfithrung ——| Leistungsposition 3 Planzeitkatalog ‘
- Nachbereitung ——| Leistungsposition n Marktpreise ‘
——| Leistungskategorie n }—» Leistungsinhalts- ——| Leistungsposition n H——{ ‘
beschreibung |
DIN SPEC 77229, Technische |
Dienstleistungen - Leistungskategorien und -inhalte i Anwendungsbeispie]l-»

fiir industrielle verfahrenstechnische Anlagen

Bild 1 — Schematische Strukturdarstellung und unternehmensspezifische Anwendungsabgrenzung

Dieses Dokument ist in die Rohrvorfertigung, die Rohrmontage und -demontage sowie in die Halterfertigung
und -montage mit jeweils eigenen Leistungskategorien unterteilt (siehe Bild 2).

Rohrleitungsbau
| |
Rohrvorfertigung Rohrmontage und Halterfertigung und
an der Montagestelle -demontage -montage
Leistungskategorien Leistungskategorien Leistungskategorien
Tabelle 1-8 Tabelle 9-46 Tabelle 47-57
z. B. Schweifdnaht z. B. Baugruppe Rohr z. B. Federelement
herstellen montieren montieren

Bild 2 — Gliederung DIN SPEC 77229-1

5 Leistungskategorien und -inhaltsbeschreibungen
5.1 Leistungskategorien der Rohrvorfertigung

Die in Tabelle 1 bis Tabelle 8 dargestellten Leistungsinhaltsbeschreibungen sind anwendbar fiir die jeweiligen
Leistungskategorien der Rohrvorfertigung.
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Tabelle 1 — Leistungskategorie Schweifdnaht herstellen (manuelles/teilmechanisches Schweif3en)
(LK1)

Vorbereitung Auftrag tibernehmen nach Montage- oder Fertigungsplanung bzw. Prioritat

Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren

Schweifsanweisung erstellen und abstimmen nach Vorgabe

Material, Arbeitsmittel und Hilfsstoffe bereitstellen am Einsatzort und priifen nach
Vorgabe

Durchfithrung | Bauteil trennen und entgraten von Hand oder mit Maschine

Material umstempeln nach Vorgabe

Schweifdnaht vorbereiten nach Vorgabe

Formiergaseinrichtung montieren nach Vorgabe

Schweifdbereich abkleben und Rohrleitung formieren nach Vorgabe

Bauteil heften nach Vorgabe

erste Qualitdtspriifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafle, Winkligkeit, geometrische
Anordnung, Sichtpriifung der Heftstelle nach Vorgabe

Heftndhte schleifen, bilirsten und richten der Bauteile nach Vorgabe

Bauteile schweif3en nach Schweifanweisung

Schweifdnaht schleifen, biirsten und richten nach Vorgabe

Schweif3bereich reinigen

zweite Qualitatsprifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafie, Winkligkeit, geometrische
Anordnung, Sichtpriifung der Schweifdnaht nach Vorgabe

Formiergaseinrichtung demontieren

Schweifdnaht kennzeichnen nach Vorgabe

Schweifdnaht auf der Isometrie kennzeichnen nach Vorgabe

Warmebehandlung durchfiihren nach Vorgabe

Dichtheitspriifung durchfiihren nach Vorgabe

Baugruppe kennzeichnen nach Vorgabe

Zerstorungsfreie Priifung durchfiihren nach Vorgabe

dritte abschliefSende Qualitatspriifung durchfithren nach Vorgabe

Baugruppe verschliefSen nach Vorgabe

Baugruppe transportieren zur Ubernahmestelle (intern, extern)

Dokumentation erstellen nach Vorgabe

Auftrag zuriickmelden nach Fertigstellung

Nachbereitung | Baugruppe transportieren zur Ubernahmestelle (intern, extern)

Dokumentation erstellen nach Vorgabe

Auftrag zuriickmelden nach Fertigstellung
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Tabelle 2 — Leistungskategorie Schweifdnaht herstellen Orbitalschweif3en (LK 2)

Einleitung Probenaht nach folgenden Vorgangen anfertigen und der Fachstelle Schweif3technik zur
Bewertung vorlegen (zusatzliche Tatigkeiten beim Orbitalschweifden):

— bei Arbeitsbeginn;

— nach jedem Gasflaschenwechsel;

— nach jedem Wechsel der Schweifdzange;

— nach jedem Werkstoffwechsel, Chargenwechsel;

— nach jeder Anderung des Schweiflprogramms.

Vorbereitung Auftrag tibernehmen nach Montage- oder Fertigungsplanung bzw. Prioritat

Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren

Schweifdanweisung erstellen und abstimmen nach Vorgabe

Material, Arbeitsmittel und Hilfsstoffe bereitstellen am Einsatzort und priifen nach
Vorgabe

Durchfithrung | Bauteil trennen und entgraten von Hand oder mit Maschine

Material umstempeln nach Vorgabe

Schweifdnaht vorbereiten nach Vorgabe

Formiergaseinrichtung montieren nach Vorgabe

Schweifdbereich abkleben und Rohrleitung formieren nach Vorgabe

Bauteil heften nach Vorgabe

erste Qualitatspriifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafde, Winkligkeit, geometrische
Anordnung, Sichtpriifung der Heftstelle nach Vorgabe

Heftnahte schleifen, blirsten und richten der Bauteile nach Vorgabe

Bauteile schweifsen nach Schweifsanweisung

Schweifdnaht schleifen, biirsten und richten nach Vorgabe

Schweifdbereich reinigen

zweite Qualitatsprifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafie, Winkligkeit, geometrische
Anordnung, Sichtpriifung der Schweifdnaht nach Vorgabe

Formiergaseinrichtung demontieren

Schweifdnaht kennzeichnen nach Vorgabe

Schweifdnaht auf der Isometrie kennzeichnen nach Vorgabe

Baugruppe kennzeichnen nach Vorgabe

Zerstorungsfreie Priifung durchfithren nach Vorgabe

Endoskopie durchfithren nach Vorgabe

dritte abschliefiende Qualitdtspriifung durchfiihren nach Vorgabe

Baugruppe verschlief3en nach Vorgabe

Nachbereitung | Baugruppe transportieren zur Ubernahmestelle (intern, extern)

Auftrag zuriickmelden nach Fertigstellung
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Tabelle 3 — Leistungskategorie Nachbearbeitung Schweifdnaht innen (LK 3)

Vorbereitung

Auftrag tibernehmen nach Montage- oder Fertigungsplanung bzw. Prioritat

Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren

Material, Arbeitsmittel und Hilfsstoffe bereitstellen am Einsatzort und priifen nach
Vorgabe

Durchfithrung

Schweifsnaht bewerten nach Vorgabe

Oberflachengiite der Schweifdnaht herstellen durch Hand oder Maschine nach Vorgabe

Qualitatspriifung durchfithren nach Vorgabe

Nachbereitung

Baugruppe transportieren zur Ubernahmestelle (intern, extern)

Dokumentation erstellen nach Vorgabe

Auftrag zuriickmelden nach Fertigstellung

Tabelle 4 — Leistungskategorie Rohrbiegung herstellen (LK 4)

Vorbereitung

Auftrag libernehmen nach Montage- oder Fertigungsplanung bzw. Prioritit

Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren

Material, Arbeitsmittel und Hilfsstoffe bereitstellen am Einsatzort und priifen nach
Vorgabe

Durchfithrung

(Rohrbiegung
bis zu einem
Winkel von 180°

Biegemaschine riisten, vorrichten und einstellen

Biege- und Schenkellange ermitteln und anzeichnen

Bauteil biegen

Bauteil trennen und entgraten von Hand oder mit Maschine

bzw. r =5d
herstellen Material umstempeln nach Vorgabe
[r=Radiusund | Bauteil reinigen und entfetten mit geeigneten Medien
d=Aufen- Qualitatspriifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafe, Winkligkeit, Ziehriefen, Unrundheit
durchmesser]) N

und Welligkeit

Bauteil kennzeichnen nach Vorgabe

verbleibende/angrenzende Bauteile verschliefien nach Vorgabe
Nachbereitung | Bauteil transportieren zur Ubernahmestelle (intern, extern)

Auftrag zuriickmelden nach Fertigstellung

Tabelle 5 — Leistungskategorie Mantelrohrbiegung herstellen (LK 5)

Vorbereitung Auftrag tibernehmen nach Montage- oder Fertigungsplanung bzw. Prioritat

Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren

Material, Arbeitsmittel und Hilfsstoffe bereitstellen am Einsatzort und priifen nach
Vorgabe

Abstandshalter planen und herstellen
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Tabelle 5 ( fortgesetzt)

Durchfithrung | Bauteil trennen und entgraten von Hand oder mit Maschine

Material umstempeln nach Vorgabe

Bund anschweifden an Aufdenrohr mit oder ohne Hebezeug (einschliefdlich
Anschlagmittel)

Abstandshalter einbringen und befestigen nach Vorgabe

Innenrohr einschieben und mit Bund verschweifden mit oder ohne Hebezeug
(einschlief’lich Anschlagmittel)

Ringraum mit Fiillmaterial versehen, mit Riittler verdichten nach Vorgabe

Baugruppe verschliefden nach Vorgabe

Biegemaschine riisten, vorrichten und einstellen

Biege- und Schenkelldnge ermitteln und anzeichnen

Baugruppe biegen nach Isometrie

Bund trennen vom Mantel- und Innenrohr

Ringraum entleeren und reinigen mit oder ohne Hebezeug (einschliefilich
Anschlagmittel)

Biegeldnge herstellen

Qualitatspriifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafde, Winkligkeit, Ziehriefen, Unrundheit
und Welligkeit

Baugruppe kennzeichnen nach Vorgabe

Baugruppe verschliefden nach Vorgabe

Nachbereitung | Baugruppe transportieren zur Ubernahmestelle (intern, extern)

Auftrag zuriickmelden nach Fertigstellung

Tabelle 6 — Leistungskategorie Mantelrohr aus Halbschalen herstellen (LK 6)

Vorbereitung Auftrag tibernehmen nach Montage- oder Fertigungsplanung bzw. Prioritit

Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren

Material, Arbeitsmittel und Hilfsstoffe bereitstellen am Einsatzort und priifen nach
Vorgabe

Abstandshalter planen und herstellen
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Tabelle 6 ( fortgesetzt)

Durchfithrung | Bauteil trennen und entgraten von Hand oder mit Maschine

Material umstempeln nach Vorgabe

Schweifdnaht vorbereiten nach Vorgabe

Formiergaseinrichtung montieren nach Vorgabe

Schweifdbereich abkleben und Rohrleitung formieren nach Vorgabe

Abstandshalter einbringen und befestigen nach Vorgabe

Bauteile heften nach Vorgabe

erste Qualitatsprifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafde, Winkligkeit, geometrische
Anordnung, Sichtpriifung der Heftstelle nach Vorgabe

Heftnahte schleifen, blirsten und richten der Bauteile nach Vorgabe

Bauteile schweifden nach Schweiféanweisung

Schweifdnaht schleifen, biirsten und richten nach Vorgabe

Schweifsbereich reinigen

zweite Qualitatspriifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafie, Winkligkeit, geometrische
Anordnung, Sichtpriifung der Schweifdnaht nach Vorgabe

Formiergaseinrichtung demontieren

Schweifdnaht kennzeichnen nach Vorgabe

Schweifdnaht auf der Isometrie kennzeichnen nach Vorgabe

Wiarmebehandlung durchfiihren nach Vorgabe

Baugruppe kennzeichnen nach Vorgabe

Zerstorungsfreie Priifung durchfiithren nach Vorgabe

dritte abschliefdende Qualitatspriifung durchfithren nach Vorgabe

Baugruppe verschliefden nach Vorgabe

Nachbereitung | Baugruppe transportieren zur Ubernahmestelle (intern, extern)

Dokumentation erstellen nach Vorgabe

Auftrag zuriickmelden nach Fertigstellung

Tabelle 7 — Leistungskategorie Abzweig herstellen (LK 7)

Vorbereitung Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren

Schweifdanweisung erstellen und abstimmen nach Vorgabe

Material, Arbeitsmittel und Hilfsstoffe bereitstellen am Einsatzort und priifen nach
Vorgabe

Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren
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Tabelle 7 ( fortgesetzt)

Durchfithrung | Ausschnitt am Hauptrohr und Abwicklung am Abzweigrohr messen und anzeichnen

Schnitte herstellen

Ausschnitt im Hauptrohr herstellen (aushalsen, eingesetzt, aufgesetzt) nach Vorgabe

Schweifdnaht vorbereiten nach Vorgabe

Bauteil reinigen und entfetten mit geeigneten Medien

Formiergaseinrichtung montieren nach Vorgabe

Schweifdbereich abkleben und Rohrleitung formieren nach Vorgabe

Bauteile heften nach Vorgabe

erste Qualitatspriifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafde, Winkligkeit, geometrische
Anordnung, Sichtpriifung der Schweifdnahtvorbereitung

Hauptrohr vorspannen

Schweifdnaht herstellen nach Vorgabe

Baugruppe richten

Schweifdnaht schleifen, biirsten und richten nach Vorgabe

Schweifsbereich reinigen

zweite Qualitatsprifung durchfiihren nach Vorgabe: Mafie, Winkligkeit, geometrische
Anordnung, Sichtpriifung der Schweifinaht nach Vorgabe

Formiergaseinrichtung demontieren

Schweifdnaht kennzeichnen nach Vorgabe

Schweifdnaht auf der Isometrie kennzeichnen nach Vorgabe

Dichtheitspriifung durchfithren nach Vorgabe

dritte abschliefdende Qualitatspriifung durchfiithren nach Vorgabe

Baugruppe verschliefden nach Vorgabe

Nachbereitung | Baugruppe transportieren zur Ubernahmestelle (intern, extern)

Dokumentation erstellen nach Vorgabe

Auftrag zuriickmelden nach Fertigstellung

Tabelle 8 — Leistungskategorie Druckpriifung durchfithren (Werkstatt) (LK 8)

Einleitung Die Leistungspositionen umfassen die Organisation, die Durchfiihrung und die
Dokumentation von Druckpriifungen zum Nachweis der Druckfestigkeit bzw. der
Dichtheit von vorgefertigten Rohrleitungsbauteilen. Druckpriifungen miissen
grundsatzlich mit Flissigkeit ausgefiihrt werden. Gasdruckpriifungen miissen vom
Auftraggeber angeordnet werden. Die Priifmedien miissen mit dem Auftraggeber
abgestimmt werden. Zeiten, welche mit dem Befiillen, Entliiften, Druckbeaufschlagen,
Entspannen, Entleeren, Beliiften der Rohrleitungsbauteile einhergehen miissen
inkludiert werden.

Vorbereitung Auftrag tibernehmen nach Montage- oder Fertigungsplanung bzw. Prioritat

Planungsvorgaben einsehen und Arbeitsschritte disponieren

Material, Arbeitsmittel und Hilfsstoffe bereitstellen am Einsatzort und priifen nach
Vorgabe
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