Juni 2022

SMS @ group Fertlgungsvc_)rschrlften SN 200-4
Schweil3en

ICS 25.160 Ersatz fur SN 200-4:2016-05
Inhaltsverzeichnis

Seite
L T =T 0 o Lo RSP RTPPR 1
1 F N VL= g Lo [U Yo T o LT =TT o o PP 2
2 NOTMALIVE VEIWEISUNGEN ..uveiiiiieiiiitiieet e e e e e ettt e e e e e e st et e e e e e s s atb e et e eaeeasaasbaeeeeaeeessasasaeeeeeeesasbssseeeeeesaassssseseaeesaannstbaneaaeas 2
3 Anforderungen FertigUNQSDEIIIED ... ..o et e e e e e e e et e e e e e e e e eeeaaens 4
4 1o ML K U T 1 USRI

41 Grundsatzliches ..........cocceceviieiiiiinens
4.2  Schwarz-Weif3-Verbindungen

5 SchweiRarbeiten an Bauteilen fir den Maschinenbau .............cooiiiiiiiii e 5
51 SchweiBNahtvorbereitung .........coocveiiiie e

5.2  Versteifungen durch Rippen und Stege

5.3  SchweiBNahtaUSTUNIUNGEN .......ooiiie et et e et e e s bt e e b et e e e b et e e s b e e e e bbe e e e s e e e e s nneeas

6 SchweiRarbeiten an fluidfihrenden Bauteilen
6.1 Schweif3nahtvorbereitung ....

6.2 Schwelﬁnahtausfuhrung
7 VAT U aa L= o T=Y g =T aTo 10T o Yo [ RSP STRPRPRI 11
7.1 GIUNUSALZIICRES ...ttt e e et et et e bt ettt e ket e bt e e be e e bb e e nbe e e ntb e e nineennreen 11

7.2  Unlegierte Baustahle

7.3  Austenitische Stahle .11
A S\ [ ETo) 0V =T ¢ o1 g Lo [N T [T o F O O PO P PP PP PP PPPRPON 11
8 F o L= LT (o] =T = U =T o RSP PRSTRPRPIN 12
8.1 LANGENMARE ....ccviiiieeiiieee e .12
8.2 Geradheit, Ebenheit und Parallelitat .12
8.3 WINKEIMAIE ...ttt ookt oot e e bt oo bt e oo R bt e oo Rt oo R et e e e Rt e e e Rt e e e e e a b e e e 12
9 L (U1 10T o T PP UPTT R PRURPPPP 13
9.1 (€10 gTo L= U o TSP 13
9.2  Prufumfang an Maschinenbauteilen........... ... 13
9.3  Prufumfang an fluidfilhrenden Bauteilen .14
9.4  Prufumfang fir tragende Schweil3ndhte an Anhangepunkten .14
1 IS I BT (¥ ] 91T 1 = 1T ] o IR PSP PRSP PPPRPON 14
Anhang A (normativ) Bewertung von UnregelmalBigKeiteN .......ccooi i 15
Anhang B (informativ) Zeichnerische Darstellung von SchweiBverbindungen ........cccccviviiiiiiiiiie e 26
Anhang C (INTOrMatiV) SCNWEIRPIOZESSE. ... ittt b e bt e e et et e e s b e e e e bbbt e e sbnr e e s anneeeeanrreeena 30
(LT = AU T g o a1 =T ] PP UPPTR R TOPPPPP 31
ANABIUNGEN ..ttt ettt ettt ettt et et te et et eae e b e st ete o4 e et e se e b et ese o4 et ese e b e eseseebe b ese e b et eseebe b eseebe b eneeb et eneebe b ereere et ene et 31
FIUNEIE AUSGADEN ..ottt et e oo bt oo h b et e e eaE e e o1 b b et e e b b et e e am bt e e e s kb e e e e asbe e e e snbneeesnneeas 31

Einleitung

Die in diesem Teil der SN 200 aufgefiihrten Anforderungen an die Fertigung dienen zum Erreichen der entsprechenden Quali-
tat von SMS Produkten. Diese Anforderungen sind daher grundsétzlich einzuhalten, sofern in Zeichnungen, Bestellunterlagen
und/oder anderen Fertigungsunterlagen keine anderslautenden Anforderungen vereinbart sind. Die Verbindlichkeit dieser
Norm ist in Zeichnungen (im Schriftkopf), in Vertragen und/oder Bestellunterlagen angegeben. Kénnen diese Anforderungen
nicht erfillt werden, so muss Riicksprache mit der SMS group gehalten werden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Werknorm legt fur die SMS group die Anforderungen an den Fertigungsbetrieb, die Schweil3zuséatze, die Ausfiihrung
der Schweil3arbeiten an Maschinenbau- und fluidfihrenden Bauteilen, die Warmebehandlung und Prifung fur durch schweif3-
technische Verfahren hergestellte Teile die als Vormaterial fir und/oder als Fertigungsmaterial in SMS group Produkten ein-

gesetzt werden, fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fur die Anwendung dieses
Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisun-
gen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

DIN 2559-2:2007-09

DIN 2559-3:2007-09

DIN 2559-4:1994-07

DIN 8555-1:1983-11

DIN 50104:1983-11

DIN EN 1011-1:2009-07

DIN EN 1011-2:2001-05

DIN EN 1090-2

DIN EN 10204:2005-01

DIN EN 12502-4:2005-03

DIN EN 13480-5
DIN EN 14700
DIN EN ISO 2553:2019-12

DIN EN ISO 2560

DIN EN ISO 3581

DIN EN ISO 3834-3:2021-08

DIN EN ISO 4063:2011-03
DIN EN ISO 5817:2014-06

DIN EN ISO 6520-1:2007-11

DIN EN ISO 9606-1

DIN EN I1SO 9692-1:2013-12

DIN EN ISO 9712

DIN EN ISO 10675-1

Schweil3nahtvorbereitung — Teil 2: Anpassen der Innendurchmesser fiir Rundnahte an naht-
losen Rohren

Schweif3nahtvorbereitung — Teil 3: Anpassen der Innendurchmesser fur Rundnéhte an ge-
schweil3ten Rohren

Schweif3nahtvorbereitung — Teil 4: Anpassen der Innendurchmesser fur Rundnéhte an naht-
losen Rohren aus nichtrostenden Stéhlen

Schweil3zusatze zum Auftragschweil3en; Schweil3drahte, Schwei3stabe, Drahtelektroden,
Stabelektroden; Bezeichnung, Technische Lieferbedingungen

Innendruckversuch an Hohlkérpern; Dichtheitspriifung bis zu einem bestimmten Innendruck;
Allgemeine Festlegung

Schweil3en — Empfehlungen zum SchweiRen metallischer Werkstoffe — Teil 1: Allgemeine
Anleitungen fur das Lichtbogenschweil3en

Schweil3en — Empfehlungen zum SchweiRen metallischer Werkstoffe — Teil2: Lichtbogen-
schweil3en von ferritischen Stahlen

Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken - Teil 2: Technische Regeln fiir
die Ausfiihrung von Stahltragwerken

Metallische Erzeugnisse — Arten und Priifbescheinigungen

Korrosionsschutz metallischer Werkstoffe — Hinweise zur Abschétzung der Korrosionswahr-
scheinlichkeit in Wasserverteilungs- und -speichersystemen — Teil 4: Einflussfaktoren fiir
nichtrostende Stéahle.

Metallische industrielle Rohrleitungen — Teil 5: Priifung
Schweil3zusatze — Schweil3zusétze zum Hartauftragen

Schweil3en und verwandte Prozesse, symbolische Darstellung in Zeichnungen, Schweil3-
verbindungen

Schweil3zusétze — Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweif3en von unlegier-
ten Stahlen und Feinkornstahlen — Einteilung

Schweil3zuséatze - Umhiilite Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweif3en von nichtros-
tenden und hitzebestandigen Stahlen - Einteilung

Qualitatsanforderungen fur das SchmelzschweiRen von metallischen Werkstoffen — Teil 3:
Standard-Qualitatsanforderungen

Schweil3en und verwandte Prozesse; Liste der Prozesse und Ordnungsnummern

Schmelzschweil3verbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne Strahl-
schweilRen) — Bewertungsgruppen von Unregelmafigkeiten

Schweil3en und verwandte Prozesse; Einteilung von geometrischen Unregelmafigkeiten an
metallischen Werkstoffen; Schmelzschweif3en

Prifung von Schweil3ern - SchmelzschweilRen - Teil 1: Stéhle

Schweif3en und verwandte Prozesse — Arten der SchweiRnahtvorbereitung — Teil 1: Licht-
bogenhandschweilen, Schutzgasschweifl3en, Gasschweilzen, WIG-Schweif3en und Strahl-
schweifRen von Stahlen

Zerstorungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungs-
freien Prifung

Zerstorungsfreie Prifung von SchweilRverbindungen, Zuléassigkeitsgrenzen fir die Duchstra-
hlungsprifung- Teil 1, Stahl Nickel, Titan und deren Legierungen
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Zerstorungsfreie Prifung von SchweilRverbindungen - Ultraschallpriifung - Zulassigkeits-
grenzen

Zerstorungsfreie Prifung von Schweil3verbindungen - Ultraschallpriifung - Anwendung von
automatisierter phasengesteuerter Array-Technologie

Schweil3en — Messung der Vorwarm-, Zwischenlagen- und Haltetemperatur

Schweif3en — Allgemeintoleranzen fur Schwei3konstruktionen — L&ngen- und Winkelmalfie,
Form und Lage

Schutzzusétze — Drahtelektroden und Schwei3gut zum Metall-Schutzgasschweil3en von
unlegierten Stahlen und Feinkornstahlen — Einteilung

Schweil3aufsicht — Aufgaben und Verantwortung

Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe; Allge-
meine Regeln

Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren fur metallische Werkstoffe — Teil 1:
LichtbogenhandschweiRen

Anforderung und Qualifizierung von SchweiRverfahren fur metallische Werkstoffe; Qualifi-
zierung aufgrund vorliegender schweil3technischer Erfahrung

Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fur metallische Werkstoffe; Qualifi-
zierung durch Einsatz eines StandardschweiRverfahrens

Anforderung und Qualifizierung von SchweiRverfahren fur metallische Werkstoffe —
Schweilverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweif3en von Stahle und Licht-
bogenschweilRen von Nickel und Nickellegierungern

Zerstorungsfreie Prifung, Ultraschallpriifung, Priifung auf inhomogenitaten senkrecht zur
Oberflache

Zerstorungsfreie Prifung, Ultraschallpriifung, Beugungslaufzeittechnik, eine Technik zum
Auffinden und Ausmessen von Inhomogenitaten

Zerstdrungsfreie Prifung von Schwei3verbindungen; Allgemeine Regeln fur metallische
Werkstoffe

Zerstorungsfreie Prifung von SchweiRverbindungen - Durchstrahlungsprufung - Teil 1:
Rontgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen

Zerstorungsfreie Prifung von SchweiRverbindungen - Durchstrahlungsprufung - Teil 2:
Roéntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren

Zerstorungsfreie Prifung von Schweil3verbindungen - Sichtpriifung von Schmelzschweil3-
verbindungen

Zerstérungsfreie Prifung von Schweil3verbindungen, Magnetpulverpriifung

Zerstorungsfreie Prifung von SchweilRverbindungen; Ultraschallpriifung; Techniken, Pruf-
klassen, Bewertung

Metallische Rohrverschraubungen fiir Fluidtechnik und allgemeine Anwendung; Prifverfah-
ren fur hydraulische Rohrverschraubungen in der Fluidtechnik

Schweil3zuséatze; Stabe zum Gasschweif3en von unlegierten und warmfesten Staben, Ein-
teilung

Zerstorungsfreie Prifung von Schweil3verbindungen, Eindringpriifung von Schweilverbin-
dungen, Zuléssigkeitsgrenzen

Zerstorungsfreie Prifung von SchweilR3verbindungen, Magnetpulverpriifung von Schweif3-
verbindungen, Zuléssigkeitsgrenzen

Zerstorungsfreie Prifung von SchweiRverbindungen; Ultraschallpriifung; Charakterisierung
von Inhomogenitaten in Schweil3néhten

Stahl und Stahlerzeugnisse; Prufbescheinigungen

Schweil3en von Schwarz-Wei3-Verbindungen
Wurzelschutz beim Schutzgasschweil3en
Fertigungsvorschriften - Anforderungen und Grundsétze

Fertigungsvorschriften — Prifen
AuftragschweifRen
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3 Anforderungen Fertigungsbetrieb

Grundsatzlich sind die Anforderungen fir schweif3technische Fertigungsbetriebe nach DIN EN 1SO 3834-3 zu erfiillen.
Die grundlegenden Zuordnungen der jeweiligen Anforderungen sind Tabelle 1 zu entnehmen.

Erflllt ein Fertigungsbetrieb die genannten Anforderungen aus Tabelle 1 nicht, werden auch andere nationale oder internatio-
nale Regelwerke/Zulassungen anerkannt. Der Nachweis der Gleichwertigkeit ist durch den ausfiihrenden Betrieb vor Ferti-
gungsbeginn zu erbringen. Ein Fertigungsbeginn der Arbeiten darf erst nach Prifung des Nachweises der Gleichwertigkeit
und schriftlicher Genehmigung durch einen Verantwortlichen der SMS group erfolgen.

Bauteile die unter die Bauproduktenverordnung 305/2011/EUV fallen, sind durch Zeichnungsangabe, unter Beriicksichtigung
der Ausfuihrungsklassen (EXC1 bis 4) nach DIN EN 1090-2 oder landerspezifisch, kenntlich gemacht. Sollten andere oder
zusétzliche Anforderungen (z.B. Druckgeraterichtlinie 2014/68 EU etc.) gestellt werden, so ist dieses in den Fertigungsunter-
lagen angegeben. Grundsatzlich sind diese Anforderungen durch den Fertigungsbetrieb zu erfiillen.

Tabelle 1 - Qualifizierung des Lieferanten nach DIN EN ISO 3834-3

Schweildtechnische Tatigkeiten

SchweiBanweisungen Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren nach DIN EN ISO 15609-1.

(DIN EN ISO 15609-1) Giiltige SchweiRanweisung / WPS muss vorliegen.

Anforderung und Qualifizierung von SchweilRverfahren nach DIN EN ISO 15607
fur Allgemeine Regeln

Qualifizierung von Qualifizierung aufgrund vorliegender schweitechnischer Erfahrung nach

SchweilRverfahren DIN EN I1SO 15611
(DIN EN ISO 15607, Qualifizierung durch Einsatz eines StandardschweiRverfahrens nach DIN EN ISO 15612
DIN EN ISO 15611,
DIN EN ISO 15612, Nachweis der Qualifizierung aufgrund einer SchweiRverfahrenspriifung / WPQR
DIN EN ISO 15614-1) nach DIN EN ISO 15614-1.
Hinweis:

Der Nachweis einer WPQR ist nur nach Aufforderung durch SMS group zu erbringen.

SchweilStechnisches Personal

Durchfiihrung der SchweiRaufsicht nach DIN EN ISO 14731.

Die Benennung eines Verantwortlichen ist der SMS group mitzuteilen. Die SchweiRaufsicht
muss die Ausfihrungsqualitat jedes einzelnen SchweilRers ohne Vorankiindigung tberprifen.
Die Schweifaufsicht muss wéahrend des gesamten Schwei3prozesses vor Ort sein. Die Pri-
fung muss an Bauteilen aus der laufenden Produktion erfolgen und mit Datum der Prufung,
Name des Schweil3ers, Name des Prifers, Art der Schweil3ung, Art der durchgefiihrten Pri-
fung und Ergebnis der Prifung. dokumentiert werden.

SchweilRaufsichts-
Personal

(DIN EN ISO 14731)

Gultige Schweil3er Prifungen nach DIN EN ISO 9606-1 muss vorliegen.

Ein SchweilRer darf nur SchweiRarbeiten ausfiihren, die vom Geltungsbereich seiner

Nachweise abgedeckt werden. Ein Nachweis muss spétestens alle drei Jahre erneuert

werden. Damit ein Nachweis seine Giiltigkeit behalt, muss die SchweilRaufsicht bestati-

(DIN EN ISO 9606-1) gen, dass der Schweil3er innerhalb des urspringlichen Geltungsbereiches in der gefor-
derten Qualitat gearbeitet hat. Dies muss alle sechs Monate auf dem Nachweisdokument
von der zusténdigen SchweiRaufsicht bestatigt werden

Schweil3er und
Bediener

Personal fiir die Uberwachung und Priifung

Personal der
zerstérungsfreien
Prufung Qualifiziertes Personal nach DIN EN ISO 9712 muss vorhanden sein.

(DIN EN ISO 9712)



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=305%2F2011&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1090-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=2014%2F68&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+3834-3&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15609-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15614-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15607&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15611&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+15612&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+14731&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+9606-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+9712&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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4 SchweilRzuséatze

41 Grundséatzliches

Schweil3zusatzwerkstoffe missen Uber eine Eignungsprifung zugelassen sein. Alle Schweil3zusatze missen sorgfaltig und in
Ubereinstimmung mit DIN EN 1011-1:2009-07, Abschnitt 6.1 und DIN EN 1011-2:2001-05, Abschnitt 7 gelagert und gehand-
habt werden.

Genaue Auskunft Gber die Eigenschaften geeigneter Zusatzwerkstoffe geben die folgenden Normen:

DIN 8555-1:1983-11 (bei SMS group weiterhin Giiltigkeit), DIN EN ISO 3581, DIN EN ISO 20378, DIN EN 14700,

DIN EN ISO 2560 und DIN EN I1SO 14341.

42 Schwarz-Weil3-Verbindungen

Schwarz-WeiR-Verbindungen sind Mischverbindungen, die zwischen unlegierten bzw. legierten Baustéahlen einerseits und
austenitischen Chrom-Nickel-Stéhlen andererseits durch Schwei3en mit CrNi (Mn, Mo) -Zusétzen hergestellt werden.
Mischverbindungen zwischen Stahlen und Nickel bzw. Nickellegierungen werden ebenfalls zu den Schwarz-Weif3-Verbindun-
gen gezahlt, da hierfur Schweil3zuséatze auf Nickel-Basis verwendet werden. Bei Mischverbindungen muss nach den spezifi-
schen Regelwerken (z.B. Merkblatt DVS 3011) geschweil3t werden, wobei die Schweil3zusatzwerkstoffe fiir diese Kombina-
tion zugelassen sein missen.

5 SchweilBarbeiten an Bauteilen fiir den Maschinenbau

5.1 SchweilRnahtvorbereitung
51.1 Grundsétzliches

Die Ausfiihrung der SchweiRRnahtvorbereitung (Offnungswinkel, Stegbreite usw.) ist von dem ausfiihrenden Fertigungsbetrieb
entsprechend dem zur Anwendung kommenden SchweiRverfahren nach Abschnitt 5.1.3 auszuwahlen. Nahtartanderungen
entgegen den Vorgaben in Zeichnungen dirfen erst nach Absprache und schriftlicher Genehmigung mit SMS group durchge-
fuhrt werden.

Die Oberflachen im SchweiRnahtbereich miissen vor Beginn des Zusammenbaus frei von Zunder, Schlacke, Rost, Farbe, O,
Fett, Galvanischen Uberziigen (z. B. Verzinkungen) und Feuchtigkeit sein. Die Ausfiihrung der SchweilRnahtvorbereitung ist
hinsichtlich der geforderten Nahtdicke auf der Zeichnung zu Uberprifen und sicherzustellen.

Um vagabundierende Schwei3stréme und deren Auswirkungen (z. B. Zerstorung elektrischer Schutzleiter) zu vermeiden, ist
die SchweiR3stromriickleitung unmittelbar an das zu schweiende Werkstiick oder an die fir das Werkstiick vorgesehene Auf-
nahme (z. B. Schweif3tisch, SchweiRroste, Zulagen) anzuschlieRen.

Stahlbaukonstruktionen, Gleise, Rohrleitungen, Stangen und ahnliche Gegenstande dirfen nicht als Stromleiter verwendet
werden, sofern sie nicht selbst das zu schweilRende Werkstiick sind.

Die Heftstellen missen mindestens 40 mm lang sein. Alle Risse, Bindefehler und Porennester in Heftstellen miissen vor dem
UberschweiRRen entfernt werden. Wannenbleche sind 6ldicht zu schweilen.

5.1.2 Vorwarmung fir schweiRgeeignete Stahle

Die Schweif3bereiche sind in Abh&angigkeit von der Werkstoffanalyse vorzuwéarmen. Die Mindestvorwarmtemperatur wird nach
DIN EN 1011-2:2001-05 entsprechend dem Kohlenstoffaquivalent CET bestimmt. Bei Mehrlageschweif3ungen ist der Begriff
Mindestvorwarmtemperatur mit Mindestzwischenlagetemperatur gleichzusetzen. Bei der Messung der Vorwarm-, Zwischenla-
gen- und Haltetemperatur ist die DIN EN ISO 13916:2018-03 zu bertcksichtigen.

Diese Formel gilt bis zu einem C-gehalt von ¢ 0,5

Mn+Mo  Cr+Cu Ni
CET =C+ + +— in (%)
10 20 40



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-1_2009-07.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+1011-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_8555-1_1983-11.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+3581&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+20378&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+14700&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2560&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+14341&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN_1011-2_2001-05.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13916_2018-03.pdf
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51.3

Auswahl der SchweiRnahtvorbereitung

Die Auswahl der Schwei3nahtvorbereitung erfolgt gemar DIN EN ISO 9692-1:2013-12 nach Tabelle 2.

Tabelle 2 — Schweil3nahtvorbereitung fir Stumpfnéhte (Auszug aus DIN EN ISO 9692-1:2013-12)

Naht Fugenform Empfohlener
Werk- Malle Schweil3-
Kenn- Stiick- Benen- Symbol Steg- Flan- prozess Bemer-
zahl dicke nun (nach Schnitt Winkel Spalt hf)ehge ken- (nach kungen
Nr. . 9 ISO 2553) a.b b . héhe | 1SO 3063)
h
3
121 ¢4 bot 111 -
141
3<tcg | Fuge v N ; 6¢b¢8| - ; 13 Mit
122 b °t 141 Schweil3-
B 15 ¢1 52 bad-
¢ 0 sicherung
I-Fuge mit b
Schweil3- [
1.2.3 bad - =
sicherung 3
51
¢ 100 5 - 302 - - 729 -
I-Fuge mit ™
124 Zentrier- - =
lippe % L
a 3
3¢t¢10 ﬁ 40° ¢ a ¢ 60° ¢4 11131 Ggf. mit
1.3 V-Fuge \/ V AN “c ¢2 - 141 Ba(riusri]cghe-
8<t¢12 b of 6°¢tacs - 52
x
111
15 | 5¢t¢40 | Y-Fuge Y AN a®60° |1¢b¢4|2¢ct4| - 13 -
141
b W
A
o 111
1.8 >12 U-Fuge \J 2, *~ 8°¢hb¢12° ¢4 ¢3 - 13 -
141
b w
)
a) \\)
) 10 ¢t ¢ 25 | HV-Fuge L 35°¢bh¢60° [2¢b¢4 (1¢ce2| - - -
@ +~
4 b
7
1.9.1 /E N
% b ~ 111
3<t¢10 | HV-Fuge l/ —— 35°¢h¢60° [2¢b¢4 (1¢ce2| - 13 -
7 141
|
1.9.2 G, *r
—— b -
4
6¢hc¢12 111 .
Steilflan- oy
1.10 > 16 ken-HV- I Z > 15° ¢ b ¢ 60° - - bad-
Fuge “72| o 13 sicherung
12 141
b



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12.PDF
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Tabelle 2 — Schweil3nahtvorbereitung fiir Stumpfnéhte (Auszug aus DIN EN ISO 9692-1:2013-12) (fortgesetzt)
Naht Fugenform Empfohlener
Werk- MaRe Schweil3pro-
Kenn- . Bemerkungen
stiick- | Benen- | Symbol . ’ Steg- | Flaken- | zess (nach
zahl | “icke | nung | (1ISO 2553) Schnitt Winkel Spalt | [she | hohe | 1SO 4063)
Nr. : ab b c h
7
111
111 | >16 |HU-Fuge V by R 10°¢b ¢20° | 2¢b¢4 [1¢ce¢2| - 13 -
141
b o
t 111
¢8 "3 - - 141
21 I-Fuge I I 7 NS - ¢ -
b ¢ — ) ) 13
¢ 15 2
0 52
. 111
D(op- a° 6o . 141
pel)-V- L )
25.1 >10 Fuge 1¢be¢3 ¢2 ° N
(X-Naht) 40° ¢ a ¢ 60° 13
X a;° 60° 111
Unsym- a,° 60° 141
metri- .
sche
252 | >10 | poo 1¢be3 | ¢2 0 3
pel)-v- 40° ¢ a, ¢ 60°
Fuge 1
g 40° ¢ a, ¢ 60° 13
D(op- t-c 111
2.7 2 30 pel)-U- 8°¢hb¢12° ¢3 °3 ° 13
Fuge 2 141
b
. P
\> Diese Fuge
£ kann auch
29.1 l\c -~ t unsymmetrisch
D(op- [ h=— hergestellt
eI;D— b 2 111 werden,
>10 H\?—Fu e K 35°¢b¢60° | 1¢hbce4 ¢2 oder 13 ahnlich der
(K-Naf?t) & t 141 unsymmetri-
-‘\2 h=— schen
2.9.2 PN 3 (Doppel)-
\.gﬂ V-Fuge
b
7
t-c
2 2 =
2 111
- Ay
211 | »30 | PHY I 10°6b¢20° | ¢3 13
Fuge ¥ 141
b t
<2 o —
..‘2 - 2

¥ SMS group Festlegung

b Siehe Anhang C (normativ)



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_9692-1_2013-12.PDF
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5.2 Versteifungen durch Rippen und Stege

Versteifungen durch Rippen und Stege sind nach den Varianten Bild 1 und Bild 2 auszufiihren. Das MalR R in der Tabelle 3 ist
so grold gewahlt, dass unter der Versteifungsrippe durchgeschweif3t werden kann. Die Art der Versteifung ist in Zeichnungen
ohne Bemalung dargestellt. Sofern die Radien und/oder die Breiten der Versteifungsbleche nach Tabelle 3 unterschritten wer-
den (z.B. bei Anbringung an Profilen wie IPB-Trager, U-Profilen etc. oder bei Mehrblechstden), sind die Versteifungsbleche
im Hinblick auf die Anforderungen gemaR DIN EN ISO 12944-3:2018-04, Abschnitt 5.8 und 5.9, an die Konturen der Profile so
anzupassen, dass ein vollstandiges Verschweif3en der Versteifung ermoglicht wird.

b ‘ b2 ‘
R R R
Bild 1 - Versteifung Variante 1 Bild 2 - Versteifung Variante 2
Tabelle 3 — Abmessungen der Versteifungen (Mal3e in mm)
Blechdicke der Rippe R b1 min. b2 min.
> 10 bis <40 50 100 200
> 40 bis <70 60
125 250
> 70 bis <150 70
3 MaRe >= 150 mm sind in der Zeichnung angegeben.

5.3 SchweilZnahtausfihrungen
5.31 Grundsaétzliches

Alle Schweif3nahte sind nach DIN EN ISO 5817:2014-06, Bewertungsgruppe D auszufuhren.

Schweil3ndhte an Anh&angevorrichtungen sind nach Angabe des Konstrukteurs in der Zeichnung mit Bewertungsgruppe C
oder B auszufiihren. Es sind alle Ecken vollstandig zu umschweiRen. Schrumpfspannungen durch einseitig angeschweifdte
Teile sind durch Gegenwéarmen auszugleichen.

Verbindungen an tragenden Bauteilen (z.B. Tragdsen) dirfen nicht als Schwarz-Wei3-Verbindung (siehe Abschnitt 4.2) aus-
gefuihrt werden. Andere Ausfiihrungen mussen im Einzelfall gepriift und schriftlich durch die Konstruktion der SMS group
freigegeben werden.

Hilfsschweil3ungen fur Aussteifungen, Transportésen usw. missen vollstandig entfernt werden. Die Oberflachen der betref-
fenden Stellen sind kerbfrei zu beschleifen. Die erforderliche Wandstérke darf beim Beschleifen nicht unterschritten werden.

5.3.2 Geometrisch vollangeschlossene Nahte

Geometrisch vollangeschlossene Schwei3néhte ergeben sich durch die Zeichnungsangabe (Symbol und/oder MaR) des Kon-
strukteurs an der Naht.

Wird vom Standard der SMS group, Bewertungsgruppe D nach DIN EN ISO 5817:2014-06 abgewichen (z.B. Anhéngevorrich-
tungen), so erfolgt die Angabe der entsprechenden Bewertungsgruppe an der Naht.

Bei zweiseitig geometrisch vollangeschlossenen Nahten ist die Wurzel, insofern fiir die Bewertungsgruppe nétig, auszufugen,
auf Rissfreiheit zu prufen und gegenzuschweil3en.

5.3.21 Stumpfnaht

In Stumpfnahten verlaufen die Kraftlinien mit gleichméagRiger Spannungsverteilung.
Werden fur Stumpfnéhte nach der DIN EN ISO 2553:2019-12 keine Querschnittsmale angegeben, so missen diese immer
durchgeschweif3t werden. Das heif3t, Stumpfnahte werden geometrisch voll angeschlossen.

5.3.2.2 BedarfsstoR

Bedarfsstdl3e sind in den Zeichnungen nicht vorgesehene Schweil3nahtverbindungen von Blechen und Profilen gleicher Form
und beddrfen der vorherigen Riuicksprache und schriftlicher Genehmigung durch den verantwortlichen Konstrukteur. Bedarfs-
stoRen werden mit der Bewertungsgruppe B nach der DIN EN ISO 5817:2014-06 voll angeschlossen.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO12944-3_2018-04.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
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5.3.3 Lochschweifung

Lochschweif3ung ist nur zuldssig fiir Blechdicken ¢ 40 mm. Der Loch-Durchmesser entspricht der Blechdicke, muss jedoch
min. @ 20 mm betragen.

5.3.4 Auftragschweil3en

Die einzelnen Schwei3néhte sind nach DIN EN ISO 5817:2014-06, Bewertungsgruppe D, eingeschrankt auf die Unregelma-
Rigkeiten Nr. 1.1, 1.2, 2.3 bis 2.6 und 2.12 nach Tabelle A.1 ,auszufiihren. Oberflachenporen < 2mm sind zulassig.

5.3.5 Schlitzschweilung

Die Schlitzbreite b, siehe Bild 3, richtet sich nach den Blechdicken t1 und t> sowie nach dem erforderlichen Nahtanschluss
bei t1 ¢ 15 mm ist b min. 0,5 x t1 jedoch min. 4 mm
bei t1 > 15 mm ist b min. 15 mm

20°

/% "7\

N
t

Bild 3 - SchlitzschweiRung

5.3.6 Schweinahtuberh6hung
Die max. Schweif3nahtiiberh6hung (0i) ist durch die Schweil3nahtgiite festgelegt, siehe Bild 4 sowie Tabelle 4.

s ]

Bild 4 — Schweil3nahtiberh6éhung

Tabelle 4 — Berechnung der Schweif3nahtiiberh6hung

Bewertungsgruppe 2 Berechnung Schweif3nahtiiberhéhung
D 0,10 bis 0,3 x Nahttiefe (s)
B und C 0,15 bis 0,3 x Nahttiefe (s)
a Bewertungsgruppen nach DIN EN ISO 5817:2014-06

5.3.7 SchweiRnahtdicke an Kehlnahten

Bei Kehlnahten werden die Kraftlinien umgelenkt. Die Ausfiihrung der Naht nach Bild 5 wird vorausgesetzt.

Das Malf? (a) richtet sich nach dem diinneren der zu verbindenden Teile und darf 12 mm nicht tiberschreiten.

Die Kennzeichnung (a) fir die Kehinahtdicke erfolgt im Gegensatz zu DIN EN ISO 2553:2019-12 in

SMS group Zeichnungen nicht. Bei Abweichungen sind die Nahtdicken in den Zeichnungen angegeben.

Ist bei einer beidseitigen Naht das Schwei3en der inneren Naht wegen mangelnder Zuganglichkeit nicht méglich, so ist Riick-
sprache mit der Konstruktion zu nehmen. Die Kehlnaht ist (SMS group spezifisch) wie folgt auszufuhren:

Kehlnahte beidseitig a = 0,3 x diinnste Blechdicke, jedoch max. 12 mm;
Kehlnahte einseitig a = 0,6 x dinnste Blechdicke, jedoch max. 12 mm

B\

Bild 5 — Nahtdicke



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_2553_2019-12.pdf
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6 SchweilRarbeiten an fluidfihrenden Bauteilen

6.1 SchweilRnahtvorbereitung

Die Oberflachen im Schweil3nahtbereich bei fluidfiihrenden Bauteilen, z. B. Rohrleitungen und Behalter, miissen vor Beginn
des Zusammenbaus frei von Zunder, Schlacke, Rost, Farbe, Ol, Fett und Feuchtigkeit sein. Risse, Bindefehler, Porennester in
Heftstellen miissen vor dem UberschweiRen entfernt werden. Die Ausfilhrung der SchweiRnahtvorbereitung (Offnungswinkel,
Stegbreite usw.) ist von dem ausfuhrenden Fertigungsbetrieb entsprechend dem zur Anwendung kommenden Schweil3ver-
fahren auszuwahlen. Sie darf nur von Zeichnungsangaben abweichen unter Beibehaltung der vorgeschriebenen Nahttiefe
und bei Einhaltung der an die Schweil3naht gestellten Giteanforderungen.

Die Auswahl der Schweif3nahtvorbereitung fir Stumpfverbindungen und fur Eckverbindungen erfolgt gemafR Tabelle 5.

Es handelt sich um eine SMS group spezifische Festlegung.

Fir Verbindungen mit unterschiedlichen Rohrwanddicken gelten fiir den Kantenversatz die Werte der geforderten Bewer-
tungsgruppe nach DIN EN 1SO 5817:2014-06 UnregelmaRigkeit Nr. 3.1 bezogen auf die geringere Wanddicke. Ubersteigt der
Kantenversatz die zulassigen Werte, so ist ein konischer Ubergang von ¢ 10° erforderlich, siehe DIN 2559-2 und -3:2007-09
und DIN 2559-4:1994-07.

Tabelle 5 — Schweil3nahtvorbereitung fiir Stumpf- und Eckverbindungen

Wanddicke Benen- Symbol Fugenformen a b Stegabstand @ ﬁgehgé Flankenhdhe
S nung (ISO 2553:1992-10) Schnitt Grad b c h
)
bis2 | I-Naht Il : |- - 0 bis 3 : :
b

X

iy
Uber 2 V X N . .
bis 25 V-Naht \/ / &N w |2 60| - 2 bis 4 bis 2 -

E

L

U-Naht
Uber 25 auf
V-Wurzel

<C

I » |© 60[° 15 2 bis 3 2 °4

alle HV-Naht I/

alle
(nur bis 7,
max. Kehlnaht B \ ° - - - - -
PN 25 1
zulassig) NNNNEES

) Die angegebenen MaRe gelten fir den gehefteten Zustand.

6.2 Schweinahtausfiihrung
6.2.1  Grundsatzliches

Alle Stumpfverbindungen sind nach Abschnitt 5.3.2.1 auszufuhren. Schweif3nahte an fluidfuhrenden Bauteilen sind bei einer
Druckstufe < 2,5 MPa nach Bewertungsgruppe D und bei einer Druckstufe > 2,5 MPa nach Bewertungsgruppe C nach

DIN EN I1SO 5817:2014-06 auszuftihren. Bei besonderen Anforderungen ist unabhéngig von der Druckstufe, nach Vorgabe
des Konstrukteurs, nach Bewertungsgruppe B die Schwei3naht auszufiihren.

Schweil3spritzer sind an den Innenwandungen der Rohrleitungen nicht zulassig, daher wird empfohlen die Wurzellage als
Schutzgas-SchweiRverfahren WIG auszufiihren.

Die Querschnittverengung des Rohres durch Wurzeliberhéhung der Schweifl3naht (Tabelle 12 Nr. 1.11 beachten) darf bei
Rohren ¢ 25 mm AufRendurchmesser nicht gréRer als 20 %, bei Rohren > 25 mm AuflRendurchmesser nicht gréRer als 15 %
sein, bezogen auf den Durchflussquerschnitt des Rohres.

Dies ist durch Sichtprufung zu kontrollieren und gegebenenfalls, z. B. durch Ausschleifen, nachzuarbeiten.

Alle Schweif3nahte in Behalter- und Kammerinnenrdaumen sind als durchgehende Nahte ohne Unterbrechung auszufiihren.
Alle Schweif3nahte miissen mehrlagig geschweif3t werden, sofern die Wanddicke dies zul&sst.

Bei Lichtbogenhandschweif3en an Hochdruckrohrleitungen im Bereich der Zwischen- und Decklage sind nur basische (b)
Elektroden einzusetzen.

Hilfsschweil3ungen fur Aussteifungen, Transportésen usw. mussen vollstandig entfernt werden. Die Oberflachen der betref-
fenden Stellen sind kerbfrei zu Beschleifen und missen mit einem geeigneten Verfahren auf Rissfreiheit geprift werden.
Die erforderliche Wandstérke darf beim Beschleifen nicht unterschritten werden.



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-2_2007-09.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-3_2007-09.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN_2559-4_1994-07.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
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6.2.2 Fluidfuhrende Bauteile aus Stahl

Alle Eckverbindungen sind bis zu einem Druck von < 2,5 MPa mindestens als Kehlndhte auszufiihren, bei einem

Druck > 2,5 MPa sind diese als HV-Nahte auszuftihren.

Hinweis:

Zum Wurzelschweifen an Rohrleitungsnahten wird bei Anwendung des Wolfram-Inertgasschweif3en ein Formiergas empfoh-
len.

6.2.3 Fluidfuhrende Bauteile aus nichtrostendem und séurebestandigem Stahl

Fir nichtrostende und séurebestandige Stahle ist im Wasserbereich die Korrosionswahrscheinlichkeit gering, wenn eine
spaltfreie Konstruktion und Verarbeitung gegeben ist, siche DIN EN 12502-4:2005-03. Eine Spaltweite tber 0,5 mm und eine
Spalttiefe, die kleiner als die halbe Spaltweite ist, kann im Allgemeinen als unkritisch betrachtet werden.

Rohrleitungen aus nichtrostenden und saurebesténdigen Stahlen sind sowohl beim Heften als auch beim SchweiRen der
Wurzellage mit einem Formiergas (z.B. N =90 %, H = 10 % oder Ar = 90%) zu fluten (DVS-Merkblatt 0937 beachten).

7 Warmebehandlung

7.1 Grundsatzliches

Bei Verzug durch Schrumpfspannungen ist dieser durch Gegenwarmen auszugleichen.

Eine Warmenachbehandlung (z. B. Spannungsarmglihen) wird, wenn funktionsbedingt erforderlich, durch den Konstrukteur
auf der Zeichnung angegeben.

Warmenachbehandlungen die durch den Fertigungsablauf bedingt sind (z. B. Bearbeitungsspannungen) sind durch den aus-
fuhrenden Betrieb zu veranlassen

Bei Warmenachbehandlungen an vergiteten Stahlen muss die Temperatur 20-30 K (Kelvin) unterhalb der Anlasstemperatur
erfolgen. Der ausfihrende Betrieb hat sich Informationen Uber die angewendete Anlasstemperatur einzuholen.
Warmebehandlungen, die aus schweif3technischer Sicht erforderlich sind, hat der Fertigungsbetrieb in Eigenverantwortung
vorzunehmen.

Samtliche Warmebehandlungen sind durch Warmebehandlungsdiagramm und Protokoll zu belegen.

Andere Entspannungsverfahren als Spannungsarmgliihen (z. B. Vibrationsentspannen) sind mit SMS group vorher abzustim-
men.

Sicherheitshinweis:

Wird eine Warmenachbehandlung durchgefiihrt, so sind - auch ohne besondere Zeichnungsangabe - alle hermetisch abge-
schlossenen Hohlrdaume durch ein 10 mm Rundloch an geeigneter Stelle in der neutralen Faser vor dem Gliihen vom
Schweil3betrieb zu 6ffnen. Diese Rundldcher sind nach der Warmebehandlung wieder zu verschlie3en. Bei aufgesetzten
Platten wird die Umschweil3ung kurz unterbrochen und nach der Warmebehandlung vervollstandigt.

7.2 Unlegierte Baustahle

Die Gluhtemperatur soll zwischen 560 °C bis 600 °C, bei S355 max. 580 °C betragen.

Die Aufheizgeschwindigkeit soll 50 K (Kelvin) pro Stunde nicht Gberschreiten.

Die Haltezeit soll pro 1 mm Werkstiuckdicke mindestens 1 Minute betragen (z. B. 120 mm Werkstulickdicke = 120 Minuten
Haltezeit).

Die Abkuhlgeschwindigkeit sollte 50 K pro Stunde nicht tiberschreiten.

7.3 Austenitische Stahle

Austenitische Stahle durfen grundsatzlich keiner Warmebehandlung unterzogen werden.

Nur in begriindeten Fallen und nach Ricksprache sowie schriftlicher Genehmigung durch SMS group darf eine Warmenach-
behandlung durchgefuhrt werden.

Die Warmebehandlungsdaten wie Glihtemperatur, Haltezeit und Abkiihlgeschwindigkeit sind mit SMS group abzustimmen.

7.4 Mischverbindungen

Fur eine Warmebehandlung an Schwarz-Weil3-Verbindungen (siehe auch Merkblatt DVS 3011) gelten die Regelungen nach
Abschnitt 7.3.

Sind an einem Bauteil, bei dem Spannungsarmgliihen gefordert ist, nicht I6sbare Teile aus austenitischen Stahl vorgesehen,
so sind diese Teile erst nach dem Glihen an- bzw. einzuschweil3en.


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN12502-4_2005-03.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
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8 Allgemeintoleranzen

Anzuwendende Allgemeintoleranzklassen sind in Tabelle 6 und Tabelle 7 festgelegt. Diese entsprechen der Allgemeintoleran-
zen der DIN EN I1SO 13920:1996-11.

8.1 Langenmale

Die in der Tabelle 6 angegebenen Toleranzen der Toleranzklasse B gelten fir LAngenmafe (AuBenmalie, Innenmalde,
Absatzmalle, Breitenmaf3e und Mittenmal3e).

Tabelle 6 - Langenmalfitoleranzen

NennmalRbereich
Toleranz- 2 > 30 >120 | >400 | >1000 | >2000 | >4000 | >8000 |> 12000 | > 16000 | > 20000
klasse bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis
30 120 400 1000 2000 4000 8000 | 12000 | 16000 | 20000
B +1 +2 +2 +3 +4 +6 +8 +10 +12 +14 +16

8.2 Geradheit, Ebenheit und Parallelitat

Die in der Tabelle 7 angegebenen Toleranzen der Toleranzklasse F gelten sowohl fir die Gesamtabmessungen
eines Schweilteiles, einer SchweiRgruppe als auch fur Teillangen.

Tabelle 7 — Geradheits-, Ebenheits- und Parallelitatstoleranzen

Nennmalbereich (gré3ere Seitenlange der Flache)
Toleranz- > 30 > 120 > 400 >1000 | >2000 | >4000 | >8000 | >12000 | > 16000 | >20000
klasse bis bis bis bis bis bis bis bis bis
120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000
F 1 1,5 3 4.5 6 8 10 12 14 16

8.3 WinkelmalRe

Fur die Toleranzen der Winkel gilt der kiirzere Schenkel als Bezugsschenkel. Die Schenkellange kann auch von
einem Bezugspunkt gelten, der dann auf der Zeichnung anzugeben ist, Beispiele siehe Bild 6. Zur Umrechnung
der Winkelmalf3e in Langenmale fir messtechnische Zwecke werden die Grenzmal3e der Winkel in Tabelle 8
zusatzlich als Tangenswerte angegeben. Die maximal zulassige Abweichung in mm errechnet sich aus dem Tan-
genswert x der kiirzeren Schenkellange.

X A%
o
5 7_Bezugspunkt
S N
/ l
Bezugspunkt Bezugspunkt Bezugspunkt
Bild 6 — Beispiele Winkeltoleranzen
Tabelle 8 — Winkelmal3toleranzen
Nennmalbereich
(Lange des kirzeren Schenkels)
Toleranz- > 400 > 1000 > 400 > 1000
bis 400 bis 1000 bis 400 bis 1000
zul. Abweichungen in Grad und Minuten zul. Abweichungen als Tangenswerte
B +0°45 | x0°30 | o0 0013 | 0009 | 0,006



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO13920_1996-11.PDF
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9 Prifung

9.1 Grundsatzliches

Die in den folgenden Abschnitten aufgefuihrten Prifungen sind vom SchweilRbetrieb auszufiihren. Bevor eine Priifung erfolgt,
muissen die Vorgaben gemaf DIN EN ISO 17635 eingehalten werden. Ist eine Zwischenpriifung vorgeschrieben, so muss
eine Meldung des ausfiihrenden Schweil3betriebes an die SMS group Qualitatspriifung erfolgen. Fiir Mafl3e mit geringeren
Toleranzen als die in Abschnitt 8 genannten Allgemeintoleranzen, ist eine Dokumentation der Prifung mit Soll- und Istwerten
notwendig.

Bei Druck- bzw. Dichtpriifung sind diese mit Angaben tber Prifungsart, Prifdruck, Priifzeit und Druckmedium zu dokumentie-
ren. An Schweil3nahten von Rohrleitungen die nicht mehr einsehbar sind, behélt sich der Abnahmebeauftragte der Qualitats-
prufung von SMS group vor, diese Rohrleitungen zur Priifung der Schweinahte an geeigneter Stelle zu trennen, wenn nicht
durch geeignete zerstdrungsfreie Prifung die Qualitat der Schweil3naht und der Durchfluss sichergestellt werden kann.
Innenliegende flachige Unregelmafigkeiten mit einer Orientierung senkrecht zur Priifflache sind mit der Uiblichen
Schrageinschallung mit Einzelschwingerpriifkdpfen schwierig nachzuweisen. Fir diese UnregelmaRigkeiten kdnnen spezielle
Pruftechniken (z.B. Tandempriifung nach DIN EN ISO 16826, Phased Arrey DIN EN ISO 13588,

TOFD DIN EN ISO 16828 etc.) ausgewahlt werden. Die Anwendung dieser Priftechniken muss durch eine Spezifikation fest-
gelegt werden. Dies gilt vor allem fur Schwei3nahte in dickwandigen Bauteilen. Die Anwendung dieser speziellen Pruftechni-
ken wird zwischen der SMS group und dem Lieferanten gesondert festgelegt/spezifiziert.

Generell gelten die Zulassigkeitsgrenzen der DIN EN ISO 11666 auch fir geometrisch voll angeschlossene Schweil3nahte mit
einer Dicke von gréer 100 mm.

Wenn keine Beanstandungen auftreten, kann der geforderte Prifumfang nach vorheriger Riicksprache und schriftlicher Ge-
nehmigung mit der SMS group Qualitatsprifung reduziert werden. Treten Beanstandungen auf, kann der Abnahmebeauf-
tragte der SMS group den Prifumfang bis auf 100 % erhéhen.

9.2 Prufumfang an Maschinenbauteilen

Die Bewertungsgruppe D nach der DIN EN ISO 5817:2014-06 ist Standard der SMS group.
Die Grenzwerte fur Unregelmafigkeiten sind im Anhang A (normativ), Tabelle A.1 je nach Bewertungsgruppen festgelegt.
Die Vorgaben nach Tabelle 9 und Tabelle 10 sind zu beachten.

Tabelle 9 — Prifumfang fiir nicht geometrisch voll angeschlossene Schweilnéahte

Grenzwerte fir UnregelméaRigkeiten . . a)
nach DIN EN 1SO 5817 Durchzufuhrende Prifungen
Sichtprufung Ultraschallprifung Rissprifung
Bewertungsgruppe Nr. (V) (UT) (MT / PT)
B (hoch) alle 225%
C (mittel) 100% - 210 %
D (niedrig) alle ® --

3 die prozentuale Angabe des Priifumfangs bezieht sich auf die Schweilnahtlange jeder einzelnen Naht
b) beim AuftragsschweiRen gelten nur die Nr. 1.1, 1.2, 2.3 bis 2.6 und 2.12, siehe Anhang A (normativ), Tabelle A.1

Tabelle 10 — Prifumfang fir geometrisch voll angeschlossene Schweil3néhte

Grenzwerte fur UnregelméaRigkeiten

. . a)
nach DIN EN 1SO 5817 Durchzufuhrende Prufungen

Sichtprufung Ultraschallprifung Rissprufung
Bewertungsgruppe Nr. V) (UT) (MT/ PT)
B (hoch) alle 250%9 250%9
C (mittel) 100% 225% 225%
D (niedrig) alle ® -- 210 %

3) die prozentuale Angabe des Priifumfangs bezieht sich auf die SchweilRnahtlange jeder einzelnen Naht
b)auBer Nr. 2.12 und 2.13 nach Bewertungsgruppe C, siehe Anhang A (normativ), Tabelle A.1
° bei BedarfsstoRen betragt der Prifumfang fur die Ultraschall-, bzw. Rontgen- und Oberflachenrissprifung 100 % der

Schweilnaht und Warmeeinflusszone.



http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+17635&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+16826&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+13588&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+16828&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
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Priafumfang an fluidfiihrenden Bauteilen

Die Vorgaben nach Tabelle 11 sind zu beachten.

Tabelle 11 — Prifumfang bei Schweif3néhten an fluidfuhrenden Bauteilen

Grenzwerte fiir UnregelmaBigkeiten . . a)
nach DIN EN 1SO 5817 Durchzufuhrende Prifungen
Ausfihrung .=
bei 22| 32~ x e L2
Bewertungsgruppe N Druckstufe S 2 g =3k § 2 S 2
2 & 23 o f o5
B (hoch) " 9 2 25 %
alle
C (mittel) > 2,5 MPa 100% 210 % e)
D (niedrig) alle © ¢ 2,5MPa -

3) Die prozentuale Angabe bezieht sich auf die Anzahl der SchweiRnahte bei 100% Nahtprufung.
b) Rontgen-Prifungen konnen durch gleichwertige Durchstrahlungsprifverfahren der inneren Beschaffenheit ersetzt wer-

© auBer Nr. 2.13 nach Bewertungsgruppe C, siehe Anhang A (normativ), Tabelle A.1
9 Die Bewertungsgruppe B ist anzuwenden bei besonderen Anforderungen, unabhangig von der Druckstufe.

€) Nur in Ausnahmeféllen. Eine Druck- bzw. Dichtprifung wird vorgeschrieben, wenn:

den. Diese Durchstrahlungsprufverfahren sind nur durchzufiihren, wenn der ausfiihrende Betrieb die Qualifikation des
Personals nicht durch geeignete statistische Methoden und Verfahren abgesichert und dokumentiert hat. Das Einver-
standnis von SMS group vor dem Fertigungsbeginn ist hierzu erforderlich.

Bauteile aus mehreren, getrennten, Kammern bzw. HohlrAumen bestehen. Die Prifung erfolgt an jeder einzelnen

Kammer bzw. Hohlraum.

an Schwei3néhten eine spanende Bearbeitung erfolgt ist. Dichtpriifungen kdnnen nach vorheriger Riicksprache und
schriftlicher Genehmigung der SMS group Qualitatsprifung durch eine Riss-Prifung ersetzt werden. Eine Zeichnungs-
angabe ist erforderlich

9.4

Prafumfang fur tragende Schweinahte an Anhangepunkten

Die Festlegungen nach Tabelle 12 gelten fir tragende Schweil3ndhte an Anhangepunkten, z.B. Anhangedsen,
Anhangezapfen etc.. Erkennbar sind tragende Schwei3nahte durch die vom Konstrukteur in der Zeichnung an der Schweif3-
naht angegebenen Bewertungsgruppen B und C. Die Prufung erfolgt vor dem stirnseitigen Verschliel3en durch Anschleifen
der Naht, gegebenenfalls sind verschlossene Néhte stirnseitig zu 6ffnen.

Tabelle 12 — Priafumfang fur tragende Schwei3ndhte an Anhangepunkten

GrenZV\rqearéﬁ gjerUE,:lel%ecl)rggE?ke'ten Durchzufiihrende Priifungen @
- T o . o=
Bewertungs- Nr = E, e S E [ A E e
gruppe : G322 @S2 XD
a sa o

5

B (hoch) b
C (mittel) alle 100% - 100 % )

3 die prozentuale Angabe des Priifumfangs bezieht sich auf die SchweiRnahtlange jeder einzelnen Naht
b) angeschweilte Anhangepunkte (z.B. Anhangedsen, Anhangezapfen etc.) sind durch eine 100% Risspriifung an der

Schweil3naht und der Warmeeinflusszone zu prifen. Es sind mindestens 10 % aller tragenden Teilanschliisse
stirnseitig, in einer Tiefe von SchweiRnahttiefe + 5 mm (s + 5 mm) mittels Magnetpulverpriifung zu prifen.

9.5 Dokumentation

Alle nachfolgend durchgefiihrten Priifungen sind unter Beriicksichtigung der DIN ISO 17635 und DIN EN ISO 5817 mit einem
Abnahmeprifzeugnis 3.1 DIN EN 10204:2005-01 bzw. ISO 10474:2013-03 zu bescheinigen:

Sichtprifungen (VT) nach DIN EN ISO 17637

Ultraschallprifungen (UT) nach DIN EN ISO 11666, DIN EN ISO 23279 und DIN EN ISO 17640
Durchstrahlungsprufungen (RT) nach DIN EN ISO 10675-1 und DIN EN ISO 17636-1 und - 2
Magnetpulverprifungen (MT) nach DIN EN ISO 17638 und DIN EN ISO 23278
Farbeindringprufungen (PT) nach DIN EN ISO 23277

Druckprifungen nach DIN EN 13480-5

Dichtprifungen nach DIN 50104:1983-11 und DIN EN ISO 19879


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINEN10204_2005-01.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/Urheberrechte.pdf
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+17637&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+11666&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+23279&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+17640&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+10675-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+17636-1&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+17636-2&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+17638&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+23278&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+23277&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+13480-5&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DIN50104_1983-11.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+19879&ICS=&dokumentstatus=&SortBy=DokNr

Seite 15
SN 200-4 : 2022-06

Anhang A
(normativ)
Bewertung von UnregelméaRigkeiten

A.1l Begriffe
Fur die Anwendung der Tabelle A.1 gelten die folgenden Begriffe nach DIN EN I1ISO 5817:2014-06:

Bewertungsgruppe
Beschreibung der Qualitat einer SchweiRung auf der Basis von Art, Gré3e und Anzahl ausgesuchter Unregelmagigkeiten.

Gebrauchstauglichkeit
Eigenschaft eines Erzeugnisses, eines Prozesses oder einer Dienstleistung, einen bestimmten Zweck unter speziellen Bedin-
gungen zu erfillen.

kurze UnregelmaBigkeit

UnregelmaRigkeiten werden als kurze UnregelméRigkeiten betrachtet, wenn bei Schweifl3néhten, die 100 mm oder langer
sind, in einem Abschnitt von 100 mm, der die meisten Unregelmagigkeiten beinhaltet, die Gesamtlange der Unregelmégigkei-
ten 25 mm nicht Uberschreitet. Wenn die Schweifl3naht kirzer als 100 mm lang ist, werden Unregelméagigkeiten als kurze Un-
regelmafigkeiten betrachtet, wenn die Lange der UnregelméaRigkeit 25% der Lange der Schweil3naht nicht Gberschreitet.

systematische Unregelmafigkeit
UnregelmaRigkeiten, die sich in regelméRigen Abstanden in der Schweil3naht tiber die untersuchte Schweinahtlange wieder-
holen; dabei liegen die Abmessungen der einzelnen UnregelméRigkeiten innerhalb der Zulassigkeitsgrenzen.

projizierte Flache
Flache, auf der die Uber das Volumen der betrachteten Schweif3naht verteilten UnregelméaRigkeiten zweidimensional abgebil-
det werden.

ANMERKUNG 1 zum Begriff
Im Gegensatz zu der Querschnittsflache ist bei der radiografischen Abbildung das Auftreten von UnregelmaRigkeiten abhéan-
gig von der Dicke der Schweif3naht, siehe Bild A.1.

Legende - - :

S s B ity iy ;%-,——f

. . 7 [P ki P

Rontgenstrahlrichtung =77 a7 [ 2 ;
4 Poren je Volumeneinheit p o S 4% : }
6-fache Dicke il 'y i
3-fache Dicke -
2-fache Dicke J
1-fache Dicke

OO WNPE

Bild A.1 — Durchstrahlungsaufnahmen von Proben mit identischer Porenhéaufigkeit je Volumeneinheit


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
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A.2 Bewertung von Unregelmafigkeiten

In der Tabelle A.1 sind die Grenzwerte von UnregelmaRigkeiten fur die einzelnen Bewertungsgruppen aus der

DIN EN I1SO 5817:2014-06 aufgefihrt.

Wird fir den Nachweis von Unregelmafigkeiten die mikroskopische Untersuchung eingesetzt, so sind nur die UnregelmaRig-
keiten zu beriicksichtigen, die mit héchstens zehnfacher VergrofRerung nachgewiesen werden kdénnen.

Ausgenommen davon sind nach Tabelle A.1 Mikro-Bindefehler Nr. 1.5 und Mikrorisse Nr. 2.2. Systematische UnregelmaRig-
keiten (Definition siehe Anhang A, Seite 34) sind nur bei Bewertungsgruppe D zuldssig, vorausgesetzt, dass andere Anforde-
rungen nach Tabelle A.1 erfillt sind. Eine Schweil3naht muss getrennt nach jeder Unregelmafigkeit, siehe Tabelle A.1,

Nr. 1.1 bis 3.2, bewertet werden. Treten in einem Nahtquerschnitt verschiedene Arten von UnregelmaRigkeiten auf, ist eine
besondere Beurteilung notwendig, siehe Tabelle A.1, Nr. 4.1.

Die Bewertungsgrenzen flr Mehrfachunregelmagigkeiten sind nur anzuwenden, wenn die Anforderungen fiir die anderen
UnregelméaRigkeiten nicht Giberschritten werden.

Je zwei angrenzende UnregelméaRigkeiten mit einem Abstand kleiner als das HauptmaR der Kleineren sind als Eine anzuse-
hen.

Die folgenden Symbole werden in Tabelle A.1 verwendet:

NennmalR der Kehlnahtdicke (siehe auch DIN EN ISO 2553)

a
A Poren umgebende Flache

b Breite der Nahtuberhéhung

d Durchmesser einer Gaspore

da  Durchmesser der Poren umgebenden Flache

h Hohe oder Breite der Unregelmafigkeit

I Lange der UnregelmaRigkeit in Langsrichtung der Schweifung

Ip Lange der projizierten Flache oder Querschnittsflache

s Nennmal} der Stumpfnahtdicke (siehe auch DIN EN ISO 2553)

t Rohrwand- oder Blechdicke (Nenngrofie)

wp Breite der Schwei3naht oder Breite bzw. Hohe bei einer Querschnittsflache
z Schenkelldnge einer Kehinaht (siehe auch DIN EN ISO 2553)

a Nahtlbergangswinkel

b Winkel des Winkelversatzes


http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/pdf/DINENISO_5817_2014-06.PDF
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
http://svhilint20.sms-group.com/Normenportal/Normen?language=de&Id=DIN+EN+ISO+2553&ICS=&dokumentstatus=gueltige&SortBy=DokNr
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nu(r?rds_nr Unregelmalig- t Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten bei
Nr. nagch ' keit Bemerkungen Bewertungsgruppen
ISO 6520-1 | Benennung mm D | C B
1 OberflachenunregelméaRigkeiten
11 100 Riss - 20,5 Nicht zulassig Nicht zulassig Nicht zulassig
1.2 104 Endkraterriss - 205 Nicht zul&ssig Nicht zul&ssig Nicht zulassig
13 |2017 Oberflachenpore | GroRtmaR einer Einzelpore fiir
n . d¢o03s . - . a
- Stumpfnéhte 0,5 bis 3 4¢03 Nicht zulassig Nicht zulassig
- Kehlnéhte oa
GroRtmalf einer Einzelpore fir d¢0s3s, de¢0.2s,
2 aber max. 3 mm aber max. 2 mm . I
- Stumpfnéhte >3 Nicht zulassig
2 d¢0,3a, d¢0,2a,
- Kehlnéhte
aber max. 3 mm aber max. 2 mm
14 2025 Offener =
Endkraterlunker - 0,5bis3 |h¢0,2t Nicht zul&ssig Nicht zulassig
>3 he¢o.2t, h¢0,1t, aber Nicht zulissig
aber max. 2 mm max. 1 mm
15 401 Bindefehler
(unvollstandige - Nicht zulassig Nicht zulassig Nicht zulassig
Bindung) 205
Mikro-Bindefehler | Nur nachzuweisen anhand einer - - . -
. . Zulassig Zulassig Nicht zulassig
mikroskopischen Untersuchung
1.6 4021 Ungentigender Nur fiir einseitig geschweil3te
Wurzeleinbrand Stumpfnéhte
Kurze
S 205 Er;rggzeltmag'gke”: Nicht zulassig | Nicht zuléssig
¢ NNNNNEES F; aber max. 2 mm
1.7 5011 Durchlaufende Weicher Ubergang wird verlangt. B
Einbrandkerbe | Wird nicht als systematische Un- | 5 pis 3 | KUrze Unregelma- | Kurze | o
5012 Nichtdurchlau- regelmaRigkeit angesehen. ' Rigkeit: Unregelmaigkeit: | Nicht zulassig
fende I he¢o,2t he¢o,1t
Einbrandkerbe 2
3
>3 he¢o,.2t, he¢o1t, h¢ 0,05t
= aber max. 1 mm aber max. 0,5 mm | aber max. 0,5 mm
NN B
1.8 5013 Wourzelkerbe Weicher Ubergang wird verlangt. Kurze
0,5bis3 |[h¢02mm+0,1t |UnregelméBigkeit: | Nicht zulassig
heolt
- Kurze Kurze Kurze Unregelma-
e >3 UnregelmaRigkeit: | UnregelméaRigkeit: | Bigkeit:
he¢o,.2t, he¢o1t, h¢ 0,05t
aber max. 2 mm aber max. 1 mm |aber max. 0,5 mm
19 |502 Zu groRe Weicher Ubergang wird ver-
Nahtiiberhshung | langt.
(Stumpfnaht) b h¢1mm+025b, |h¢1mm+015b,h¢1mm+01b,
205
aber max. 10 mm aber max. 7 mm | aber max. 5 mm
1.10 |503 Zu groRe
Nahtuberhéhung
(Kehlnaht)
2 h¢lmm+0,25b, |h¢1mm+0,15b,(h¢1mm+0,1b,
0,5
aber max. 5 mm aber max. 4 mm | aber max. 3 mm
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Tabelle A.1 — (fortgesetzt) Grenzwerte fir Unregelmafigkeiten

Ord- Unregelmé- t Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten bei
NI nunna?cshnr. Rigkeit Bemerkungen Bewertungsgruppen
ISO 6520-1 | Benennung mm D C B
1.11 |504 Zu groRe <
Wourzeliiber-
héhung . 05bis3lh¢1mm+06b |[h¢1mm+03b |h¢1lmm+01b
h
> >3 h¢lmm+1,0b, |[h¢1mm+0,6Db, h¢lmm+0,2Db,
a - aber max. 5mm | aber max. 4 mm aber max. 3mm
b
1.12 | 505 Schroffer - Stumpfnéhte
Nahtiibergang ¢
205 az90° a2 110° a2 150°
- KehInéhte
205 az90° a2 100° a2 110°
1.13 | 506 SchweilRgut-
Uberlauf ) ) ) )
205 h¢o0,2b Nicht zulassig Nicht zulassig
1.14 | 509 Verlaufenes | Weicher Ubergang wird verlangt. . Kurze et Kurze I . .
Schweilgut 0,5 bis 3| UnregelméaRigkeit: | Unregelmafigkeit: | Nicht zulassig
h¢0,25t h¢olt
511 Decklagenun- Kurze Kurze Kurze
ter-wélbung < >3 UnregelmaRigkeit: | UnregelmaRigkeit: | Unregelmafigkeit:
h¢0,25t he¢oO,1t h¢ 0,05t
aber max. 2 mm__ | aber max. 1 mm aber max. 0,5 mm
1.15 |510 Durchbrand - 205 Nicht zulassig Nicht zulassig Nicht zulassig
1.16 |512 UberméRige | In Féallen, bei denen eine unsymmetri-
Asymmetrie | sche Kehlnaht nicht festgelegt worden
der Kehlnaht | ist
(UberméaRige
Ungleich- J h
schenkligkeit) N
~ N 205 h¢2mm+0,2a (h¢2mm+0,15a |[h¢1l5mm+0,15a
N
B
;/ Lot
21\9(
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Tabelle A.1 — (fortgesetzt) Grenzwerte fir UnregelméaRigkeiten

Ord- Unregelméa- t Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten bei
nungsnr. Bigkeit Bewertungsgruppen
Nr. nach Bemerkungen
1SC 6520-1 Benennung mm D C B
1.17 |515 Wurzelriickfall | Weicher Ubergang wird verlangt.
Kurze
0,5bis3 |h¢02mm+0,1t |UnregelméfRigkeit: |Nicht zuléassig
heolt
Kurze Kurze Kurze
>3 UnregelmaRigkeit: | UnregelméRigkeit: | UnregelmaRigkeit:
he¢o.2t, he¢o1t, h¢ 0,05t
aber max. 2 mm aber max. 1 mm aber max. 0,5 mm
=
1.18 |516 Schwammige Ausbildung der
Wurzel- Nahtwurzel als Folge von Blasen-
porositét bildungen des Schweilgutes bei |2 g 5 Ortlich zulassig Nicht zulassig Nicht zulassig
der Erstarrung (z. B. mangelnder
Gasschutz der Wurzel)
1.19 |517 Ansatzfehler Zulassig.
Die Grenze hangt
von der Art der
- 205 UnregelmaRigkeit Nicht zulassig Nicht zulassig
ab, die beim
Wiederbeginn
auftritt.
1.20 |[5213 Zu kleine Nicht anwendbar auf Prozesse mit
Kehlnaht-di- | Nachweis von gré3erem Einbrand
cke Kurze o Kurze o
0,5 bis 3 | UnregelmaRigkeit: | Unregelmafigkeit: | Nicht zulassig
h¢0,2mm+0,1a |h¢0,2mm
Kurze Kurze
UnregelmaRigkeit: | UnregelméaRigkeit: . -
>3 he03mm+01a, |h¢03mm+0.1a,| NNt 2ulssig
aber max. 2 mm aber max. 1 mm
1.21 |5214 Zu groR3e Die tatsachliche Nahtdicke der
Kehlnaht-di- | Kehlnaht ist zu grof3.
cke
b h¢1lmm+0,2a h¢1mm+0,15a
2 28, ) )
0.5 Zulassig aber max. 4 mm aber max. 3 mm
122 |601 Ziindstelle Zulassig, wenn die
Eigenschaften des
- 20,5 Grundwerkstoffes Nicht zul&ssig Nicht zulassig
nicht beeinflusst
werden.
123 |602 Schweilsprit- ) 205 Die Zulassigkeit hangt von der Anwendung ab, z. B. Werkstoff,

zer

Korrosionsschutz
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Tabelle A.1 — (fortgesetzt) Grenzwerte fiir Unregelmafigkeiten

D
o Aq A,
;
g5dA1 ¢dA2
lp
Fall 2 (D < dAz)
D
o A
: 2
$da
lp

Die Summe der verschiedenen Porenflachen
(A1 + Az +...) bezogen auf die Bewertungs-fla-
che I, x w, (Fall 1).

Bezugsléange fur I, ist 100 mm.

Wenn D kleiner als da; oder da; ist, wobei der
kleinere Wert gilt, ist die Hillkurve, die die Po-
rennestflachen A; + A, umschlief3t, als eine Fla-
che der UnregelmaRigkeit zu betrachten

(Fall 2).

Ord- Unregel- Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten bei
nungsnr. maRigkeit t Bewertungsgruppen
Nr. nach Bemerkungen
ISO 6520-1 Benen- mm D c B
nung
2 Innere UnregelméRigkeiten
2.1 100 Riss /rAilslgeRlsstypen auer Mikrorisse und Endkrater- 0,5 | Nicht zulassig Nicht zulassig Nicht zulassig
I —_ . Die Zulassigkeit hangt ab von der Art
2.2 11001 Mikroriss El.n Riss gewdhnlich nur sichtbar unter dem 0,5 |Zuléssig des Grundwerkstoffes und vor allem
Mikroskop. (50 x). : N
von der Rissanfalligkeit.
2.3 12011 Pore Die folgenden Bedingungen und Grenzwerte
2012 Porositat fur UnregelmaRigkeiten missen erfullt werden;
(gleichmé- | siehe auch DIN EN ISO 5817: 2014-06
Big verteilt) | Anhang B zur Information:
al) GrolitmaR der Flache der
Unregelmagigkeit (einschlielich 0,5 |Einlagig: ¢ 2,5% |Einlagig: ¢ 1,5 % | Einlagig: ¢ 1 %
systematischer
UnregelmaRigkeit) bezogen auf die Mehrlagig: ¢ 5% | Mehrlagig: ¢ 3% | Mehrlagig: ¢ 2 %
Projizierte Flache
ANMERKUNG Die Porositét in der
Abbildungsflache hangt von der Anzahl der La-
gen ab (Volumen der Schwei3naht)
a2) Groltmal der UnregelméaRigkeit in der . . .
Querschnittsflache (einschlieRlich 05 |¢25% ¢15% ¢1%
systematischer UnregelmaRigkeit)
bezogen auf die gebrochene
Oberflache (nur in der Produktion, bei
SchweilRer oder Verfahrenspriifungen
anwendbar)
. . . . d¢o4s, d¢o3s, d¢o,2s,
b) Géc:Btm?B"ﬁltner einzelnen Pore fir 05 |abermax.5mm |aber max. 4 mm |aber max. 3 mm
Rehimite d¢04a, d¢o3a, d¢o2a,
aber max. 5mm | aber max. 4 mm |aber max. 3 mm
2.4 12013 Porennest Fall 1 (D > da2)
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Tabelle A.1 — (fortgesetzt) Grenzwerte fiir UnregelméaRigkeiten

Nr.

Ord-
nungsnr.
nach
ISO 6520-1

Unregelma-
RBigkeit

Benennung

Bemerkungen

Grenzwerte fir Unregelmagigkeiten bei
Bewertungsgruppen

C

2.4

2013

Porennest

Die folgenden Bedingungen und Grenzwerte
fur UnregelméaRigkeiten mussen erfillt werden;
siehe auch DIN EN ISO 5817: 2014-06
Anhang A zur Information:

a) GroRtmal der Summe der
projizierten Flache der
UnregelmaRigkeit
(einschlieBlich systematischer
UnregelmaRigkeit)

b) GrofRtmal einer einzelnen Pore fiir

- Stumpfnéhte

- Kehlnahte

205

205

¢ 16 %

d¢04s,

aber max. 4 mm
d¢ 0,4 a, aber
max. 4 mm

¢8%

d¢0,3s,

aber max. 3 mm
d ¢ 0,3 a, aber
max. 3 mm

¢4%

d¢o0,2s,

aber max. 2 mm
d ¢ 0,2 a, aber
max. 2 mm

2.5

2014

Porenzeile

Fall 1 (D > dy)
D

0 o

Wp
(o]

O o
od>

#d,

Ip

Fall 2 (D < dy)

o Op © o o

Wy

L—l—.—

Die Summe der verschiedenen Porenflachen

2

2
d"-r dyf &
1 22 7

4 4
Bewertungsflache I, x wp

N bezogen auf die

all 1).

Wenn D Kleiner ist als der kleinste Durchmes-
ser von einer benachbarten Pore, ist die Huill-
flache der zwei Poren als Summe der Unregel-
maRigkeit anzusetzen (Fall 2).

Die folgenden Bedingungen und Grenzwerte
fur Unregelmafigkeiten mussen erfiillt werden;
siehe auch DIN EN ISO 5817: 2014-06
Anhang A zur Information:

al) GroRtmaR der UnregelmaRigkeit in der
Oberflache (einschlieRlich systematischer
UnregelmaRigkeit) bezogen auf die
projizierte Flache

ANMERKUNG Die Porositat in der Abbil-
dungsflache hangt von der Anzahl der Lagen
ab (Volumen der Schweif3naht)

a2) GroRtmal der Querschnittsflache der
UnregelmaRigkeit (einschlie3lich
systematischer Unregelmafigkeit)
bezogen auf die gebrochene Oberflache
(nur in der Produktion, bei Schweil3er-

oder Verfahrensprifungen anwendbar)

b)  GréRtmalf einer einzelnen Pore fir
- Stumpfnahte

- Kehinahte

205

Einlagig: ¢ 8 %

Mehrlagig: ¢ 16 %

Einlagig: ¢ 4 %

Mehrlagig: ¢ 8 %

Einlagig: ¢ 2 %

Mehrlagig: ¢ 4 %

205

¢8%

¢ 4%

¢2%

205

d¢04s,
aber max.
d¢o04a,
aber max.

4 mm

4 mm

d¢o0,3s,
aber max. 3 mm
d¢o0,3a,
aber max. 3 mm

de¢o.2s,
aber max. 2 mm
d¢o,2a,
aber max. 2 mm
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Tabelle A.1 — (fortgesetzt) Grenzwerte fiir Unregelmafigkeiten

Ord- Unregelmagig- t Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten bei
nungsnr. keit Bewertungsgruppen
Nr. nach Bemerkungen
SO 6520-1 Benennung mm D c B
26 2015 Gaskanal h¢04s, h¢0,3s, h¢0,2s,
2016 Schlauchpore | . stumpfnéhte 205 aber max. 4 mm | aber max. 3 mm |aber max. 2 mm
P ’ I¢s, | ¢ s, aber max. I¢s,
aber max. 75 mm |50 mm aber max. 25 mm
h¢04a, h¢0,3a, h¢0,2a,
) « R aber max. 4 mm |aber max. 3mm | aber max. 2 mm
Kehinahte 0,5 I¢a, I¢a, I¢a,
aber max. 75 mm |aber max. 50 mm | aber max. 25 mm
2.7 202 Lunker 20,5 Kurze Unregelma- | Nicht zulassig Nicht zulassig
Rigkeit zulassig,
aber nicht bis zur
Oberflache
- Stumpfnéhte:
) h¢04s,
aber max. 4 mm
- Kehlnahte:
h¢0,4a,
aber max. 4 mm
2.8 2024 Endkraterlunker 0,5 bis 3 hoderl¢ 0.2t Nicht zulassig Nicht zulassig
i 7 >3 hoderl¢0,2t,
— f S0 aber max. 2 mm
‘ |
Das grof3ere der MaRe h oder | wird
gemessen
2.9 300 Fester Ein- h¢0,4s, h¢o0,3s, h¢0,2s,
301 schluss Schla- |- stumpfnahte 205 aber max. 4 mm | aber max. 3 mm | aber max. 2 mm
302 ckeneinschluss ' I¢s, I¢s, I¢s,
303 Flussmittelein- aber max. 75 mm | aber max. 50 mm | aber max. 25 mm
schluss h¢0,4a, h ¢ 0,3 a, aber h¢0,2a,
Oxideinschluss | _ «ahinahte 205 aber max. 4 mm | max. 3 mm aber max. 2 mm
I¢a, I¢a, I¢a,
aber max. 75 mm | aber max. 50 mm | aber max. 25 mm
Metallischer N h¢04s h¢03s h¢o0,2s
2.10 (304 . B A4S, 38, 28,
Einschluss au- Stumpfnahte 205 aber max. 4 mm |aber max. 3 mm |aber max. 2 mm
Ber h¢04a h¢03a he¢o2a
- A 2 7 il 1 il il il
Kupfer Kehindhte 0.5 aber max. 4mm |aber max. 3mm | aber max. 2 mm
Kupferein- ) ) . o . o . -
2.11 [3042 schluss 0,5 Nicht zulassig Nicht zulassig Nicht zulassig
2.12 |401 Bindefehler (un- 20,5 Kurze Unregelma- | Nicht zulassig Nicht zulassig
voll-standige Rigkeit zulassig.
Bindung)
4011 - Stumpfnéhte:
Flankenbinde- h¢0,4s,
4012 fehler aber max. 4 mm
4013 Lagenbindefeh- - Kehlnahte:
ler o h¢0,4a,
aber max. 4 mm
Wurzelbinde- ol leh
fehler
7 N
ZONN
n
/N
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Tabelle A.1 — (fortgesetzt) Grenzwerte fiir UnregelméaRigkeiten

Ord- Unregel- t Grenzwerte fur UnregelmaRigkeiten bei
nungsnr. | maRigkeit Bewertungsgruppen
Nr. nach Bemerkungen
ISO 6520-1 Benen- mm D C B
nung
2.13 |402 Ungeni- >0,5 |Kurze Nicht zulassig Nicht zulassig
gende UnregelmaRigkeit:
Durch- h¢o0,2a,
schweilung aber max. 2 mm
AN
T-Stol} (Kehlnaht)
AN
4 5
A,
h
S
T-StoR (nicht voll durchgeschweif3t) Kurze Kurze
2 0,5 |UnregelmaRigkeit: UnregelmaRigkeit: Nicht zulassig
- Stumpfstol3: - Stumpfnaht:
m‘*_ e = + h¢o.2s, he¢odls,
* 7 S = aber max. 2 mm aber max. 1,5 mm
= _ * - T-StoR: - Kehlnaht:
h¢0,.2a, h¢o,1a,
StumpfstoR (nicht voll durchgeschweifl3t) aber max. 2 mm aber max. 1,5 mm
- 20,5 |Kurze Nicht zulassig Nicht zulassig
- — UnregelméBigkeit:
DN, — h¢o,2t,
L aber max. 2 mm

StumpfstoR (durchgeschweif3t)
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Ord- Unregelma- ¢ Grenzwerte fir UnregelméaRigkeiten bei Bewertungsgrup-
nungsnr. Bigkeit pen
Nr. nach Bemerkungen
1S 6520-1 Benennung mm D c B
3 Unregelmé&Rigkeiten in der Nahtgeometrie
3.1 |507 Kantenver- | Die Grenzwerte fir die Abweichungen |95 his3 |h ¢ 0,2mm+0,25t |h¢0,2mm+0,15t |h¢ 0,2 mm+0,1t
satz beziehen sich auf die einwandfreie
Lage. Wenn nicht anderweitig vorge- |> 3 h¢025t, h¢0,15t, h¢ot,
schrieben, ist die einwandfreie Lage aber max. 5 mm aber max. 4 mm aber max. 3 mm
gegeben, wenn die Mittellinien tber-
einstimmen. t bezieht sich auf die ge-
ringere Dicke.
=
=
Bild A: Bleche mit Langsschweil3un-
gen
- 205 h¢o5t, h¢o05t, h¢o,5t,
aber max. 4 mm aber max. 3 mm aber max. 2 mm
e T
| VAR -
£
Bild B: Umfangschweif3ungen
3.2 |617 Schlechte Ein Spalt zwischen den Teilen, die 05bis3 |h¢05mm+0,1a |[h¢03mm+0,1a |h¢02mm+0,1a
Passung bei |verbunden werden. Spalte, die den
Kehinahten | zulassigen Grenzwert Uberschreiten, | 3 he¢lmm+03a h¢O05mm+02a |h¢05mm+01a

dirfen in besonderen Fallen durch
eine VergroRRerung der Kehlnahtdicke
ausgeglichen werden.

aber max. 4 mm

aber max. 3 mm

aber max. 2 mm
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Tabelle A.1 — (fortgesetzt) Grenzwerte fiir UnregelméaRigkeiten

muss in Prozent bezogen auf die
Bewertungsflache I, x w, berechnet
werden (Fall 1).

Wenn D kleiner ist als die kleinste Lange
von einer der benachbarten Unregelma-
RBigkeiten, ist die volle Verbindung von
2 UnregelmaRigkeiten als Summe der
UnregelméaRigkeiten anzusetzen (Fall 2).

ANMERKUNG
Zur Information siehe auch
DIN EN ISO 5817:2014-06,Anhang A

Ord- UnregelmaRig- Grenzwerte fir UnregelmaRigkeiten bei Bewertungsgrup-
nungsnr keit t pen
Nr. nach Bemerkungen
SO 6520-1 Benennung mm D C B
4 Mehrfachunregelmagigkeiten
4.1 |Keine Mehrfachunre- < < 0.5 I Nicht zulassig Nicht zulassig Nicht zulassig
gel-méaRigkei- 'y . - = bis 3
ten in Nyl § 1S Maximale Maximale Maximale
7 <] [>3
beliebigem XL Gesamthdhe der Gesamthdhe der Gesamththe der
Querschnitt @ UnregelmaRigkeiten | UnregelmaRigkeiten | Unregelmafigkeiten
o ah ¢0,4toder ah ¢0,3toder ah ¢0,2toder
hythe+hs+hy+hs=ah ¢0.25a ¢02a ¢015a
h;
——iint
%
= o
= =
v )
he \p
h1+h2+h3+h4+h5=f:i h
4.2 | Keine . . |Fall1(D>1s)
Abbildungsfla-
che oder I I3
Querschnitts-
flache in I
Langsrichtung a 2
2 . b
_E =
Ip
h1X|]_+h2X|2+h3X|3=a hxl
Fall2 (D<)
|1 |2
l3,
;‘1 P —
= £ D
lp
h1X|1+h2X|2+ m ‘+h3X|3:
A 2
Die Summe der Oberflachen & h x| 205 |ahxl¢16% ahxl¢8% ahxlt4%

@ siehe Anhang A (normativ)
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Anhang B
(informativ)

Zeichnerische Darstellung von Schweil3verbindungen

B.1 Zeichnungsangaben von Schweil3symbolen

Die folgenden SchweiRnahtsymbole werden entsprechend nach DIN EN ISO 2553:2019-12 dargestellt.

B.1.1 Grundsymbole fir Nahtarten

Die verschiedenen Nahtarten sind durch jeweils ein Symbol gekennzeichnet, das im Allgemeinen &hnlich der zu
fertigenden Naht ist. Die Symbole kennzeichnen die Form, Vorbereitung und Ausfiihrung der Naht, siehe Tabelle
B.1. Das Symbol bestimmt nicht das anzuwendende Verfahren. Falls erforderlich, werden Kombinationen von

Grundsymbolen angewendet.
Typische Beispiele sind in der Tabelle B.2 angegeben.

Tabelle B.1 — Grunds)

mbole (Auszug aus DIN EN ISO 2553:2019-12)

Darstellung der Naht
. (die Strichlinien geben die a
NI Kennzeichnung Nahtvorbereitung vor dem Symbol
Schweil3en an)
1 | I-Naht® # \ | / # ‘ I
J

1 /\'-";\ |

2| vNaht? T W 3 N/
Y}

"
s | raans T Y

.I ,I""_"\ .I
4 | HV-Naht? % ({ / # V

r e 1

L /I_‘-;-. I
5 HY-Naht ® $ ( |[,7 # \/

. < 7 n
6 U-Naht ® + \_ + \IJ

r — 1

I f—‘--:'. i
7 HU-Naht; J-Naht ) % &j + V
10 | Kehlnaht [ \ ‘l

N
17 | Steilflankennaht ? + \\ ’f’ # \ /
)
18 | Halb-Steilflankennaht ©) % / % I_/
21 AuftragschweiRung % % m
3 Die graue Linie ist nicht Teil des Symbols. Sie zeigt die Position der Bezugslinie an.
b)  Stumpfnéahte werden durchgeschweiRt ausgefiihrt, sofern durch die MalRe am Schweil3-
symbol oder durch Verweisung auf andere Stellen, z. B. die WPS, nichts anderes angege-
ben ist
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Tabelle B.2 — Kombination von Grundsymbolen (Auszug aus DIN EN ISO 2553:2019-12)

Nr.

Kennzeichnung

Darstellung der Naht

Symbol P)

Doppel-V-Naht
(DV-Naht)

)8

Doppel-HV-Naht
(DHV-Naht)

1

Doppel-U-Naht
(DU-Naht)

Doppel-HY-Naht mit
Kehlnaht
(DHY-Naht mit Kehlnaht)

a)

b)

Die Nahte dirfen durchgeschweil3t oder nicht durchgeschweil3t ausgefiihrt werden, was durch die Mafl3e am
Schweil3symbol oder durch Verweisung auf andere Stellen, z. B. die WPS, anzugeben ist.
Die graue Linie ist nicht Teil des Symbols. Sie zeigt die Position der Bezugslinie an.

B.1.2 Zusatzsymbole

Grundsymbole kdnnen durch ein Symbol das die Form der Oberflache oder die Ausfiihrung der Naht beschreibt,
erganzt werden. Ist kein Zusatzsymbol vorhanden, so bedeutet dies, dass die Oberflachenform innerhalb der an-
gegebenen Nahtgute liegen muss. Eine Kombination von mehr als zwei Zusatzsymbolen ist nicht zulassig. Zu-

satzsymbole, Erganzungssymbole und Anwendungsbeispiele siehe Tabelle B.3.

Tabelle B.3 — Zusatzsymbole (Auszug aus DIN EN ISO 2553:2019-12)

Nr. Benennung Symbol @ Anwendungsbeispiel @ Darstellung der Naht
Biindig (flach f X i

1 Nachbearbeitet) © \/ $ \”/ $

—_—

2 Konvex (gewdlbt) ) — /

3 Konkav (hohl) ~— :\
Nahtlibergénge . L

4 kerbfrei C)g 9 . | EL( Kein Beispiel
a) Kapplage 9 | - ‘
(nach der V-Naht ausge- + w %
fiihrt) . |

5 b) Gegenlage 9 v % ‘ 7 '
(vor der V-Naht ausge- % \\ﬁ% %
fiihrt) ‘ |
Schweil3badsicherung

a (nicht néher festgelegt) L1

7b Verbleibende Schweil3- ] (\7\
badsicherung ® % \ %
Entfernbare/nicht MR T

ntfernbare/nic

7c | verbleibende Schweil3-

badsicherung ©
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Tabelle B.3 (fortgesetzt) — Zusatzsymbole (Auszug aus DIN EN ISO 2553:2019-12)

Nr. Benennung

Symbol @

Anwendungsbeispiel @

Darstellung der Naht

10 | Ringsum-Naht

©

o I\

g

12 | Baustellennaht

F P /\ Kein Beispiel

Werkstatt-
montagenaht

- Werkstattmontagenaht ? Werkstatt-  /\ Kein Beispiel

montagenaht

3  Die graue Linie ist nicht Teil des Symbols; sie wird eingezeichnet, um die Position des Symbols zur Bezugslinie und zur
Pfeillinie oder nur zur Pfeillinie anzugeben.

b)  Fiir Nahte, fur die anndhernd biindige oder gewolbte Oberflachen ohne Nachbearbeitung nach dem SchweiRen gefor-
dert werden, ist die Anwendung des Zusatzsymbols fiir biindige oder gewélbte Nahte festzulegen.
Fur Nahte, die nach dem Schweif3en biindig oder gewdlbt nachzubearbeiten sind oder die eine flache, aber nicht biin-
dig abschlieRende Oberflache haben miissen, sind zusatzliche Angaben erforderlich, z. B. durch Einfligen einer An-
merkung in der Gabel des Schwei3symbols.
Zur Festlegung der Oberflachenbeschaffenheit kdnnen andere Symbole nach 1ISO 1302 verwendet werden.

9 Die Nahtuibergange missen durch SchweiRen oder Oberflachenbearbeitung kerbfrei sein. Einzelheiten zur Ausfiihrung
koénnen in den Arbeitsanweisungen oder in der WPS festgelegt sein.

9 Die SchweiRraupenfolge darf auf der Zeichnung angegeben werden, z. B. durch die Verwendung mehrerer Bezugsli-
nien, durch eine Anmerkung in der Gabel des SchweiRsymbols oder durch Verweis auf eine Schweil3anweisung.

€)M = der Werkstoff bleibt Teil der fertig geschweilRten Verbindung;
MR = der Werkstoff ist nach dem Schweil3en zu entfernen.
Weitere Angaben zum Werkstoff kdnnen in die Gabel oder an einer anderen Stelle angegeben werden.

) SMS group Festlegung zusatzlich zur DIN EN ISO 2553, eine Werkstattmontagenaht ist eine Schwei3naht, die bei der
Werkstattmontage geschweif3t wird

B.2 Darstellungsarten in Zeichnungen
Die Darstellung von Schweil3néhten wird entsprechend nach der DIN EN ISO 2553:2019-12 ausgefihrt.
Die symbolische Darstellung wird gegeniiber der Schnittdarstellung bevorzugt angewendet.

B.2.2 Schweillndhte mit nachfolgender spanender Bearbei- a
tung 1

Die Schweil3nahttiefe wird bei nachtréglich spanender Bearbeitung von
der gegeniberliegenden Seite der noch zu bearbeitenden Flache be-
malfit, siehe Bild B.3. So wird gewabhrleistet, dass die gewiinschte Naht-
tiefe nach der Bearbeitung erreicht wird.

Sind die Schweif3nahte mit den Symbolen der DIN EN ISO 2553 gekenn-
zeichnet, ist die entsprechend angegebene Nahttiefe nach der Bearbeitung
zu gewahrleisten.

B.2.3 Auftragschweilung
Bei Auftragschweif3ung siehe SN 402.

Bild B.3 — Zeichnungsangabe

B.2.4 Kehlnahte

Fir Kehlnahte ist an den Schwei3stél3en der Schweilteile ein geschwarztes Dreieck L bzw. ein Symbol (siehe Abschnitt
B.1.1 und B.1.2), im Schnitt oder in der Ansicht des Schweil3teils eingetragen. Alle Kehlnéhte sind als durchgehende Néhte
ohne Unterbrechung auszufuhren.

B.2.5 Stumpfnahte, teil- und vollversenkte Nahte

Die Darstellung von Stumpfnéhten, teil- und vollversenkten N&hten erfolgt in Zeichnungen im Schnitt oder in der Ansicht mit
Symbolen (siehe Abschnitt B.1.1 und B.1.2) und Angabe der Nahttiefe s.

B.2.6 Schweil3nahte an Rohrleitungen

Der Betriebsdruck der Rohrleitung ist in den Zeichnungen eingetragen. Nur in Ausnahmeféllen werden Symbole (siehe Ab-
schnitt B.1.1 und B.1.2) oder Angaben entsprechend Tabelle 5 eingetragen.
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B.3 Zeichnungsangabe von Bezugszeichen

B.3.1 Bezugszeichen

Der Aufbau des Bezugszeichens (System A nach DIN EN ISO 2553:2019-12) und die Angaben am Bezugszeichen werden in
Bild B.4 dargestellt.

Aufbau des Bezugszeichens: Angaben am Bezugszeichen:

1 = Schweil3stol3 @ = Hauptmale der Nahtdicke 2 @ @ @

2 = Pfeillinie @ = Symbol 1 T @
3a = Bezugslinie (Volllinie) @ = NahtlangenmalRle 3a3b 4

3b = Bezugslinie (Strichlinie) @ = Angaben zum SchweiRprozess, V/ \w

Bewertungsgruppe, Schweil3position
4 = Gabel fiir Zusatzangaben Zusatzwerkstoff Bild B.4 — Bezugszeichen
(nur bei Angaben zu zeichnen)

B.3.2 Lage des Symbols zur Bezugslinie

Das Symbol wird entweder Uber oder unter die Bezugslinie gesetzt:

- wenn das Symbol auf die Seite der Bezugs-Volllinie gesetzt wird, dann befindet sich die Naht auf der Pfeilseite des
StoRes ,siehe Bild B.5 wenn das Symbol auf die Seite der Bezugs-Strichlinie gesetzt wird, dann befindet sich die Naht
auf der Gegenseite des Stol3es ,siehe Bild B.6

- bei symmetrischen Néhten entféllt die Strichlinie, siehe Bild B.7.

Bild B.5 — Naht Pfeilseite Bild B.6 — Naht Gegenseite Bild B.7 — Naht symmetrisch

E
k

B.3.3 Lage und Beziehung zwischen Pfeillinie und dem Stol3

Die Seite des Stol3es, auf die die Pfeillinie hinweist, ist die Pfeilseite. Die andere Seite des Stol3es ist die Gegenseite. Die
Pfeillinie weist bevorzugt auf die "obere Werksttickflache". Die Beispiele in Bild B.8 und Bild B.9 erlautern die Begriffe.

Bei unsymmetrischen Stumpfnéhten wird die Pfeillinie immer auf die nicht senkrechte Fugenflanke, also auf das mit einer Fu-
genvorbereitung zu versehende Werkstuck, gerichtet. Beispiel siehe Bild B.12b.

Gegenseite Pfeilseite Gegenseite Pfeilseite
fur StolR A fur StoR A fur StoR A fur Stol3 B
Pfeillinie <o feillinie
Gegenseite Pfeilseite  Pfeilseite Gegenseite SIS
/ n[1n,”
- —_ StoB A
Pfeillinie Pfeillinie - :
| | N : N ‘/
/\ﬁ j/\ son B, ;
5 L x ~ \ \
: ' : : Pfeillinie Pfeillinie} |
Pfeilseite Gegenseite Pfeilseite Gegenseite
fur Stol3 B fur Sto3 B fur Stof3 A fur Stof3 B

Bild B.8 — T-StoRR mit einer Kehlnaht Bild B.9 — Doppel-T-Sto3 mit zwei Kehln&hten
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B.3.4 Anwendungsbeispiele
Kehln&hte sind in Bild B.10 und B.11, Stumpfnéhte sind in Bild B.12a und B.12b dargestellt. Weitere Anwendungsbeispiele

sind der DIN EN I1SO 2553:2019-12 zu entnehmen.
5 6x150 /(300) ﬂ
5 5x150 / (300}

__ oo 205 _, 150 (300) |
(4 lfl!lffJ ( J “““E

¥ TIITT TITTTY T
) )

Bild B.10 — Unterbrochene Kehlnaht Bild B.11 — Versetzte unterbrochene Kehlnaht

Bildliche Darstellung Symbolische Darstellung

DI £

Bild B.12a — Beispiel 1, Stumpfnaht

NV

Bild B.12b — Beispiel 2, Stumpfnaht

Anhang C
(informativ)
Schweil3prozesse

Die Schweil3prozesse und ihre zugeordneten Einzelprozesse nach DIN EN ISO 4063:2011-03:

- 11 Metall-Lichtbogenschweif3en ohne Gasschutz;
- 111 LichtbogenhandschweiRen 2 E;

- 12 Unterpulverschweil3en;

- 13 Metallschutzgasschweil3en;
- 135 Metall-Aktivgasschweil3en mit Massivdrahtelektrode 2 MAG;
- 136 Metall-Aktivgasschweil3en mit schweiR3pulvergefiillter Drahtelektrode;

- 14 Wolfram-Schutzgasschweil3en;
- 141 Wolfram-Inertgasschweif3en mit Massivdraht- oder Massivstabzusatz; WIG-Schweil3en;

- 15 Plasmaschweil3en;
- 31 Gasschweifen mit Sauerstoff-Brenngas-Flamme (nur fir Stahl);
- 72 Elektroschlackeschweil3en;
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Ausfiihrung von Stahltragwerken und Aluminiumtragwerken - Teil 1: Konformitatsnachweis-
verfahren fir tragende Bauteile

Qualitatsanforderungen fur das SchmelzschweiRen von metallischen Werkstoffen — Teil 1:
Kriterien fiir die Auswahl der geeigneten Stufe der Qualitdtsanforderungen

Qualitatsanforderungen fur das SchmelzschweiRen von metallischen Werkstoffen — Teil 2:

Umfassende Qualitatsanforderungen
Qualitatsanforderungen fiir das SchmelzschweiRen von metallischen Werkstoffen — Teil 4:
Elementare Qualitatsanforderungen

Verordnung zur Festlegung harmonisierter Bedinungen fir die Vermarktung von Baupro-
dukten und zur Aufhebung der Richtlinie 89/106/EWG des Rates

Richtlinie 2014/68/EU des Européischen Parlaments und des Rates vom 15. Mai 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Uiber die Bereitstellung von
Druckgeraten auf dem Markt

Wasserhaushaltsgesetz

Gegenliber der SN 200-4:2016-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

Redaktionelle Anderungen

Abschnitt 3

Abschnitt 5.2

Abschnitt 7.1

Abschnitt 9.1

Abschnitt 9.2
Abschnitt 9.4
Abschnitt 9.5

Frihere Ausgaben

Einleitung neu hinzu
Aktualisierung der normativen Verweisungen;

Komplett Gberarbeitet. Anforderung an den SchweiBbetrieb auf Anforderungen nach
DIN EN ISO 3834-3 festgelegt

Radien von Versteifungsblechen die nach Tabelle 3 unterschritten werden, sind anzupas-
sen wurde neu hinzugeflig

Abnahmeprifzeugniss 3.1 entfernt, ersetzt durch Warmebehandlungsdiagramm und Proto-
koll

Fir Vorgaben bevor die Prifung erfolgt ist die DIN EN ISO 17635 zu beachten und einzu-
halten neu hinzu;

Text aus Abschnitt 9.4 ,...Wenn keine Beanstandungen auftreten, kann der geforderte Priif-
umfang nach vorheriger Ricksprache und schriftlicher Genehmigung mit der SMS group
Qualitatsprifung reduziert werden. Treten Beanstandungen auf, kann der Abnahmebeauf-
tragte der SMS group den Prifumfang bis auf 100 %...“ eingefigt;

In Tabelle 10 den Prifumfang der Ultraschallpriifung fir Bewertungsgruppe D entfernt;
Ergénzt fir Anhangepunkte, Tabelle 12 neu erstellt;

ISO 10474:2013, DIN EN ISO 17636 und DIN EN ISO 19879 erganzt;
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