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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1708-2:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifden und
verwandte Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustidndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-046 AA
»Qualitatssicherung beim Schweifden (DVS AG Q 2)“ im DIN-Normenausschuss Schweifden und verwandte
Verfahren (NAS).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlieRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1708-2:2000-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Aktualisierung der normativen Verweisungen und Literaturhinweise;

b) Aktualisierung der Schweifdprozessnummern nach EN ISO 4063;

c) Verweisung auf EN ISO 9692-2 wurde aus den Tabellen 2, 3, 4 und 5 geldscht.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 1708-2:2017) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweifsen und
verwandte Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 1708-2:2000 ersetzen.

Im Vergleich zu EN 1708-2:2000 wurden folgende technische Anderungen vorgenommen:
a) Aktualisierung der normativen Verweisungen und Literaturhinweise;

b) Aktualisierung der Schweif3prozessnummern nach EN ISO 4063;

c) Verweisung auf EN ISO 9692-2 wurde aus den Tabellen 2, 3, 4 und 5 geldscht.

Diese Norm besteht aus den folgenden zwei Teilen:

— Teil 1: Druckbeanspruchte Bauteile;

— Teil 2: Nicht innendruckbeanspruchte Bauteile.
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1 Anwendungsbereich

Zweck dieser Europdischen Norm ist es, zuverldssige und anerkannte geschweifdte Verbindungen, die fiir
nicht innendruckbeanspruchte Stahlbauteile anwendbar sind, beispielhaft darzustellen. Sie fordert nicht die
Normung von Verbindungen, die als obligatorisch angesehen werden koénnen oder schrankt die
Entwicklungen in keiner Weise ein. Die Anforderungen an die Tragfahigkeit, Gebrauchstauglichkeit, Dauer-
festigkeits- und Korrosionsbeanspruchung sind, falls nétig, zu berticksichtigen.

Diese Norm enthalt Beispiele von Verbindungen, die nach folgenden Prozessen (Prozessnummer nach
EN ISO 4063) geschweifdt werden:

— Lichtbogenhandschweifden (111);

— Metall-Lichtbogenschweifien mit Fiilldrahtelektrode ohne Schutzgas (114);

— Unterpulverschweifden (12);

— MIG-Schweifden; Metall-Inertgasschweifien mit Massivdrahtelektrode (131);

— MAG-Schweif3en; Metall-Aktivgasschweifden mit Massivdrahtelektrode (135);

— Metall-Aktivgasschweifden mit schweifdpulvergefiillter Drahtelektrode (136);

— MAG-Schweif3en; Metall-Aktivgasschweifden mit metallpulvergefiillter Drahtelektrode (138);
— MIG-Schweifden; Metall-Inertgasschweifden mit schweifipulvergefiillter Drahtelektrode (132);
— MIG-Schweifden; Metall-Inertgasschweifden mit metallpulvergefiillter Drahtelektrode (133);
—  WIG-Schweifsen; Wolfram-Schutzgasschweifen (14).

Andere Prozesse nach Vereinbarung.

Weitere Anforderungen sollten in Ubereinstimmung mit vorhandenen Anwendungsnormen beriicksichtigt
werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. 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 ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifdverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifsen von Stihlen und LichtbogenschweifSen von
Nickel und Nickellegierungen (I1SO 15614-1)

EN 1792, Schweifsen — Mehrsprachige Liste mit Begriffen fiir Schweifsen und verwandte Prozesse

EN ISO 4063, Schweifden und verwandte Prozesse — Liste der Prozesse und Ordnungsnummern (1SO 4063)

ENISO 17659, Schweifien — Mehrsprachige Benennungen fiir Schweifdverbindungen mit bildlichen
Darstellungen (ISO 17659)

EN ISO 2553, Schweiflen und verwandte Prozesse— Symbolische Darstellung in Zeichnungen —
Schweif3verbindungen (1SO 2553)
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EN IS0 9692-1, Schweifien und verwandte Prozesse — Arten der SchweifsSnahtvorbereitung — Teil 1:
LichtbogenhandschweifSen, Schutzgasschweifden, Gasschweifsen, WIG-Schweifsen und StrahlschweifSen von
Stdhlen (1S0 9692-1)

EN IS0 9692-2, Schweifsen und verwandte Verfahren — SchweifsSnahtvorbereitung — Teil 2: Unterpulver-
schweifden von Stahl (ISO 9692-2)

3 Symbole und Abkiirzungen

Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole und Abkiirzungen.

WPAR = Bericht liber die Anerkennung des Schweifdverfahrens
a = Sollnahtdicke

b = Stirnflachenabstand

B = Profilbreite und Plattenbreite

c = Abstand der Anbauhilfe

d = Grofde der Abschragung oder Durchmesser

D = Abstand der Aussteifung und Gréfde der Ausnehmung
F = Beanspruchung, Kraft

g = Grofle der Naht bei zwei Gurtplatten

h = Dickenunterschied

i = Abstand der Ausnehmung und der Schweifénaht von der Aussteifung
k = Einbrandtiefe und Kantenabstand

l = Lange

m = Grofde der mechanisch erzeugten Abschragung

R = Radius

t = Blechdicke

tr = Dicke des Gurtplattenendes

z = Schenkelldnge der Schweifsnaht

a = Offnungswinkel (d. h. Neigungswinkel)

= Winkel am T-Stof3
ANMERKUNG  Alle Abmessungen in den folgenden Tabellen sind Richtwerte.
4 Anforderungen
4.1 Auswahl der Angaben
Die empfohlenen Verbindungen sind nicht fiir alle Einsatzbedingungen als gleich geeignet zu betrachten, dies
gilt auch fiir die Reihenfolge, in der auf ihre entsprechenden Eigenschaften hingewiesen wird. Bei der Aus-
wahl der zu verwendenden geeigneten Angaben aus den verschiedenen Mdglichkeiten, die fiir jede Verbin-

dungsart wiedergegeben ist, miissen die vorhandene Fertigung und die betreffenden Einsatzbedingungen
beachtet werden.
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4.2 Schweifnahtvorbereitung

4.2.1 Allgemeines

Die aufgefiihrten Beschrankungen fiir die Profile und Abmessungen der Schweifdungen beruhen auf der
allgemeinen anerkannten zuverldssigen Praxis, sie konnen jedoch Anderungen unterworfen werden, falls

dies durch besondere Schweif3techniken und Gestaltungsbedingunen gefordert wird.

Die in dieser Norm verwendete Terminologie und Symbolisierung folgt EN 1792, EN ISO 17659 und
EN ISO 2553.

4.2.2 Geometrie der Schweif3nahtvorbereitung

Die empfohlene Geometrie der Schweifinahtvorbereitung (z. B. Offnungswinkel, Stegabstand, Fugenradius
und Steghohe) sind in EN ISO 9692-1 und EN ISO 9692-2 wiedergegeben.

Wenn volldurchgeschweifdte Stumpfstofie erforderlich sind, ist davon auszugehen, dass sie riickseitig ausge-
meifdelt oder ausgefugt und gegengeschweifdt werden miissen, oder dass andererseits ein derartiges
Schweifdverfahren gewahlt werden muss, das einen einwandfreien und wirksamen Wurzeleinbrand sicher-
stellt.

4.2.3 Stumpfstofle mit erheblichem Dickenunterschied
Abhangig von der Art der Belastung (Art der Wirkungsweise) und dem Dickenunterschied, ist ein Angleichen
durch die Schweifdung oder durch ein Anschrigen notwendig (siehe Tabelle 1 und Bild 1), wenn die Kraft

senkrecht zur Schweifdnaht einwirkt.

Tabelle 1 — Richtlinie fiir die Schweifdnahtvorbereitung von Stumpfstéf3en mit erheblichem

Dickenunterschied
Belastungsart (Art der Dicken- Angleichung durch Neigungs- Bilder
Wirkungsweise) unterschied, Schweifdungen winkel?
h
mm empfohlen | nicht zulissig
Teile mit vorwiegend <10 X — — laund 1b
statischer Belastung > 10 _ X 20° < a < 45° lcund 1d
Teile, die gegen <3 X — — 1b

Dauer_bear:nspruchqu >3 — X 10° < a <30 1cund 1d

empfindlich und fiir
Sprodbriiche anfallig sind
Legende: X = zuladssig; — = nicht zuldssig oder nicht notwendig
a8 Der Neigungswinkel ist abhingig vom vorliegenden zuléssigen Kerbfall.
b Bei niedrigbelasteten Teilen kann a bis auf 45° vergrofiert werden.
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Bild 1 — Skizzen zur Angleichung von Dickenunterschieden
4.2.4 Schweifdinahtabmessungen

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

Kehlndhte an T-St6f3en (siehe Bild 2) sollten folgende Bedingungen beriicksichtigen (siehe Gleichungen (1)
und (2)):

3mm<a<07Xt, (1)

ANMERKUNG In besonderen Fallen kann die obere Grenze von 0,7 X t, iiberschritten werden.

a = \/tmax — 0,5 mm (2)

ANMERKUNG  Nur bis zu einer Blechdicke von 30 mm, aufier fiir Prozess 12 (Unterpulverschweif3en).
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Bild 2 — Skizze eines T-Stof3es
4.3 Typische Verbindungen

Typische Verbindungen werden in Tabelle 2 wiedergegeben. Bei den nicht erwdhnten Verbindungen (z. B.
volldurchgeschweifdte Verbindungen) ist auf EN 9692-1 und EN ISO 9692-2 Bezug zu nehmen.
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Tabelle 2 — Typische Schweifdnahtvorbereitung

Nr. Bild? Anwendung/Bedingung Anmerkung

2.1 Ermittlung der Schweifdnahtdicke

2.1.1 4"_2> nicht volldurchgeschweifdte Naht | wenn die Schenkellange
o« < 60° der Schweifinaht z
festgelegt ist, kann die
7 Schweifnahtdicke mit a
gleichgesetzt werden
¢ ohne irgendwelche
anderen Hinweise: a = d

auch anwendbar fiir
beidseitige Schweifdung

“

2.1.2
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Nr.

Anwendung/Bedingung

Anmerkung

2.1.3

2.14

2.1.5

Sollnahtdicke von Kehlndhten

gemessen von
theoretischen
Wurzelpunkten

nur anwendbar bei
vollmechanischen und
automatischen Prozessen
und

a=a+e
e ist durch eine WPAR

nach EN ISO 15614-1 zu
belegen
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Nr. Bild? Anwendung/Bedingung Anmerkung
2.1.6 I Mehrfachstof? aus drei Teilen bei Belastungsrichtung
4 b>6mm t;=b+4mm =L
- a=ty (firt, <ty);
bei Belastungsrichtung
[~ AN | —~1 -1
/ a=b;
A diese Verbindungsart ist
sehr empfindlich bei
t3 Bindefehler, die infolge
der geometrischen
v Verhiltnisse durch
T zerstdrungsfreie Priifung
schwierig zu erkennen
sind
2.1.7 t, <10 mm Kehlndhte ohne
80° < § < 90° Schweifdnahtvorberei-
tung des Stegs
218 60° < 8 <80°
Kehlndhte (der Steg mit
Schréagschnitt, ohne
Schweifdnahtvorbereitung)
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Nr. Bild? Anwendung/Bedingung Anmerkung
2.1.9 45° < 8§ <60°
45° < a <60°
Kehlnadhte (der Steg mit
Schragschnitt, und eine Seite mit
Schweifdnahtvorbereitung)
Ay
2.2 Festlegung der Schweifdnahtlinge
2.2.1 Flankenkehlnaht xi=21L
I; = 6 a, jedoch
min. 40 mm
2.2.2 Flanken- und Stirnkehlnaht X1=B+2x1
I; =6 X a, jedoch
min 40 mm
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Nr. Anwendung/Bedingung Anmerkung
2.2.3 umflaufende Kehlnaht xi=L+1,+2XB
der Schwerpunkt liegt
naher an der Kehlnaht I,
2.2.4 umflaufende Kehlnaht Y21=2%X1;+2%XB

der Schwerpunkt liegt
naher an der Kehlnaht I
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Nr. Bild? Anwendung/Bedingung Anmerkung

2.3 Schweifdnahtverbindungen an Gurtplattenenden

fiir iberwiegend

231 "
) statische und niedrig
! dynamische

~
P"ermm%m‘ > B h
% y T i eanspruchung
- - . m
WWW{
2B/2
2.3.2 tp =20 mm
AN
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