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Dieses Merkblatt wurde in Zusammenarbeit mit dem Deutschen Verein des Gas- und Wasserfaches e.V. (DVGW), der Fachgemein-
schaft GuBeiserne Rohre (FGR) und dem Rohrleitungsbauverband e.V. (RBV) aufgestellt. Es gilt fur Rohrleitungen der offentlichen
Gas- und Wasserversorgung in Verbindung mit dem Technischen Regelwerk des DVGW. Fiir Entwasserungsleitungen gilt DIN 4033.
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Geltungsbereich

Dieses Merkblatt enthalt Grundsatze fir das AnschweiBen von
Stutzen, Abgangen und Mauerflanschen geman Merkblatt DVS
1502 Teil 2 an Rohren aus duktilem GuBeisen nach DIN 28 600
und DIN 19 690. Es gilt fir Gasleitungen mit einem zuldssigen
Betriebstberdruck bis 4 bar, fir Wasserleitungen mit einem zu-
lassigen Betriebsiiberdruck geman DIN 28 610 und fir Entwas-
serungsleitungen nach DIN 4033. Es gilt nicht fir das Schwei3en
an Rohren aus Grauguf3 nach DIN 28 500.

2 SchweiBer und SchweiBaufsichtspersonen

Fir das SchweiBen an Rohren aus duktilem Guf3eisen sind nur
geprifte SchweiBer und SchweiBaufsichtspersonen nach Richtli-
nie DVS® 1148 einzusetzen.

3 SchweiBprozesse und Schweiflzusitze

Anzuwenden ist das Lichtbogenhandschweien mit Stabelektro-
den auf Nickelbasis, vorzugsweise mit solchen nach DIN 8573
Tell 1, Basis NiFe1.

Um die Gebrauchseigenschaften der geschweif3ten Teile durch
sprdde Zonen nicht zu beeintrachtigen, sind die Angaben nach
Merkblatt DVS 1502 Teil 2 zu beachten.

4 Vorbereitungen zum SchweiBen

Durch geeignete MaBnahmen (Einzelten, Vorwarmen, Beheizen)
ist dafir Sorge zu tragen, daf3 die Rohrwandtemperatur nicht un-

ter 20°C sinkt. Bei Regen mufB der Arbeitsplatz so abgedeckt
sein, daf3 der Bereich fir das SchweiBen trocken bleibt. Bei
SchweiBarbeiten im Rohrgraben ist der Arbeitsbereich so grof3
auszuheben, daB der Schweif3er geniigend Bewegungsfreiheit
hat und Verunreinigungen der Schweif3zone vermieden werden.
Die Schweizone muf3 metallisch blank und trocken sowie bei
verzinkten Teilen zinkfrei sein. Sie ist durch Schleifen zu sau-
bern. Die PafBarbeit der Stutzen sollte so sorgfaltig erfolgen, dai3
Luftspalte zwischen Rohr und Stutzen mdglichst nicht mehr als
0,5 mm betragen. Eine mechanische Vorbereitung wird empfoh-
len. Nadelldcher (pinholes) darfen nicht Gberschwei3t werden.
Wenn keine andere Stelle zum Schweien ausgewahit werden
kann, missen Nadellécher bis zum Grund ausgeschliffen und mit
SchweiBgut aufgefdllt werden.

5 Durchfiihrung von SchweiBarbeiten

5.1 Stabelektroden

Es durfen nur solche Nickel-Eisen-Stabelektroden verwendet
werden, die fir das Schweien an Rohren aus duktilem GuBei-
sen eignungsgeprift sind. Prifstellen fir die Eignungsprifung
sind zur Zeit die SchweiBtechnischen Lehr- und Versuchsan-
stalten Duisburg und Hannover. Es kommen vorzugsweise Stab-
elektroden mit 3,2 mm Durchmesser zur Anwendung.

5.2 Stromart

Das Lichtbogenhandschweif3en kann sowohl mit Gleichstrom als
auch mit Wechselstrom durchgefiihrt werden. Die Verarbeitungs-
hinweise der Elektrodenhersteller sind zu beachten.

5.3 Nahtart
Als Nahtart wird die Kehinaht nach DIN 1912 Teil 1 verwendet.

5.4 SchweiBkennwerte

Es werden SchweiBgeschwindigkeiten zwischen 11 cm/min und
15 cm/min bei SchweiBstromstarken von 110 A bis 120 A emp-
fohlen.

5.5 Vorwdrmen

Vorwarmen ist grundsatzlich vorteithaft. Vor dem Heften und dem
SchweiBen der Wurzellage ist der SchweiBbereich geman Tabel-
le 1 vorzuwarmen.

5.6 Heften

Die zu schweiBenden Teile sind maglichst mit geeigneten
Spannvorrichtungen in ihrer Position zu fixieren. Sie missen an
mindestens zwei Stellen geheftet werden (siehe Bild 1). Die Aus-
laufe der Heftnihte sollen flach sein, damit sie (berschweift wer-
den kdnnen; dies kann gegebenentfalls durch Schleifen erreicht
werden. Die Heftnahte sind auf RiBfreiheit zu kontrollieren. Geris-
sene Heftnahte sind auszuschleifen und zu erneuern.

Vom DVS/VDG-GemeinschaftsausschuB "Schweien von GuBwerkstoffen" erstelite Richtlinie
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Tabelle 1. Randbedingungen fiir riBsicheres Schweilen an Rohren
aus duktilem GuBeisen.
Schweil3- mindestens zweilagig
ausfihrung (auch fir Rohr/Stutzen-Verbindung)
ohne Wasserfiillung®) mit ’
Wasserdurchflu
ohne mit mit
Rohrwand- Zementmontel- | Zementmortel- | Zementmartel-
dicke (real) Auskleidung Auskleidung Auskleidung
>47..6mm |bei20°C bei 20°C nicht zugelassen
6...10mm bei 20°C bei 20°C bei 20°C**)
10 ... 12 mm 150°C bei 20°C bei 20°C**)
Vorwdrmung
> 12 mm 150°C 150°C 200°C
Vorwdrmung | Vorwarmung | Vorwdrmung

*) gilt auch fur teilgefilite Rohrleitungen in SchweiB3bereichen
oberhalb des Wasserspiegels

**) bei Rohrwandtemperaturen unter 20°C empfiehlt sich eine
Vorwarmung
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/
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Bild 1.

5.7 Schweiflen

Jede Naht ist moglichst in einem Arbeitsgang zu schweiB3en. Ar-
beitsunterbrechungen sollten vermieden werden. Auf Einhaltung
der Vorwarmtemperatur wahrend des SchweiBens ist zu achten.
Soliten Arbeitsunterbrechungen auftreten, ist vor Wiederaufnah-
me des SchweiBvorganges gemaf Tabelle 1 vorzuwarmen.

6 Nachbehandlung

Eine thermische Nachbehandlung von Schweiverbindungen
oder geschweif3ten Teilen ist nicht erforderlich. Der Nahtbereich
ist nach dem Erkalten zu sdubern.

7 Prifung

Die SchweiBnahte sind einer Sichtpriffung zu unterziehen und,
falls erforderlich, nach dem Farbeindringverfahren auf Oberfla-
chenfehler zu prifen. Nicht auf Dichtheit beanspruchte Schweif3-
nahte, beispielsweise bei Mauetflanschen, werden stichproben-
weise auf Oberflachenfehler gepruft.

Beim Prufen festgestelite Fehler, wie Oberflachenporen oder Ris-
se in oder neben der Schweif3naht, missen vor dem Ausbessern

Seite 2, VDG-Merkblatt N 42

volistandig absgeschliffen und unter Beachtung von Abschnitt 5
geschweif3t werden.

8 Arbeitsschutz

Beim Lichtbogenschwei3en. mit hochnickelhaltigen Schwei3zu-
sétzen entstehen Schwei3rauche mit zum Teil hohen Anteilen an
Nickeloxid. Daher sind gezielte liftungstechnische MaBnahmen
zur Reinhaltung der Atemluft der SchweiBer bei derartigen
SchweiBarbeiten unverzichtbar, zumal der bislang gultige TRK-
Wert fur Nickeloxid (0,5 mg/m3) kiinftig weiter abgesenkt werden
soll. Dies gilt u. U. auch auBerhalb von Schwei3werkstatten, z.B.
bei Arbeiten an Rohren, die in Graben verlegt sind. Hier kann es,
vor allem dann, wenn die Arbeitsstelle z.B. durch Zelte witte-
rungsbedingt eingehaust ist, zu unzuldssig hohen Anrei-
cherungen an Schweif3rauch kommen. Weiterhin gilt es insbe-
sondere bei Schweiarbeiten auf Baustellen der elektrischen Si-
cherheit entsprechend Rechnung zu tragen, da solche Arbeiten
des 6fteren unter Bedingungen erhdhter elektrischer Gefahrdung
(z.B. in Graben) durchgefdhrt werden. Die hinsichtlich der Luf-
tung und der elektrischen Sicherheit geltenden Bestimmungen
enthalt die Unfallverhltungsvorschrift (UVV) ,SchweiBen,
Schneiden und verwandte Verfahren“ (VBG 15). Auch bei der
Nachbearbeitung (z.B. Schleifen) und bei der Prifung sind die
entsprechenden Unfallverhiitungsvorschriften zu beachten.

9 Mitgeltende DIN-Normen, DVGW-Regelwerke, DVS-Merk-
blatter und -Richtlinlen

[1] DIN 1912 Teil 1 ,Zeichnerische Darstellung — Schweif3en,
Loten; Begriffe und Benennungen fir SchweiBstoBe, -fugen,
-néhte".

[2] DIN EN 29 629 ,SchweiBnahtvorbereitung — Fugenformen
an Stahl; GasschweiBen, LichtbogenhandschweiBen und,
Schutzgasschwei3en*.

[3] DIN 8573 Teil 1 ,SchweiBzusatze zum SchweiBen unlegier-
ter und niedriglegierter GuBeisenwerkstoffe; Bezeichnung —
Technische Lieferbedingungen®.

[4] DIN EN 545 ,Rohre, Formstiicke, Zubehdrteile aus duktilem
GuBeisen und ihre Verbindungen fir Wasserleitungen,
Anforderungen und Prifverfahren®.

[5] DIN 28 600 ,Druckrohre und Formsticke aus duktilem GuB-
eisen fur Gas- und Wasserleitungen — Technische Lieferbe-
dingungen® (nur noch glltig fur Gasleitungen).

[6] DIN 28 610 Teil 1 ,Druckrohre aus duktilem GuBeisen mit
Muffe; Gas- und Wasserleitungen mit Zementmadrtelausklei-
dung; Mafe, Gewichte und Anwendungsbereiche*.

{7] DVGW-Regelwerke ,Gas" und ,Wasser*.

[8] Richtlinie pvs® 1148 JPrifung von Schweiern - Lichtbo-
genhandschweif3en an Rohren aus duktilem GuBeisen*.

[9] Merkblatt DVS 1502 Teil 2 ,Lichtbogenhandschwei3en an
Rohren aus duktilem GuBeisen — Anschweif3en von Teilen
aus duktilem GuBeisen oder aus Stahl"“.

[10] Unfallverhltungsvorschrift (UVV) ,SchweiBen, Schneiden
und verwandte Verfahren" (VBG 15).

Alle DIN-Normen sind zu beziehen beim Beuth Verlag, Berlin,
alle DVS-Merkblatter und -Richtlinien beim Deutschen Verlag far
SchweiBtechnik, Disseldorf, das DVGW-Regelwerk bei der Wirt-
schafts- und Verlagsgeselischaft Gas und Wasser mbH, Bonn,
sowie Unfallverhiitungsvorschriften bei den gewerblichen Berufs-
genossenschaften.
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