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1 Vorbemerkung

Das vorliegende Merkblatt soll gewahrleisten, daB die Fest-
legung der Anforderungen und die Bewertung von GuBeisen-
schweiBungen nach einheitlichen MaBstdben durchgefuhrt
werden. Es werden Hinweise gegeben, in welchem Umfang
Guteanforderungen zu stellen sind. Die Wirtschaftlichkeit von
GuBeisenschweiBungen darf dabei nicht auBer acht gelassen
werden. Es sollten jeweils immer nur die Anforderungsklasse
und die Bewertungsgruppen gewéhlt werden, die fir die Er-
flllung der mechanischen und technologischen Bauteileigen-
schaften erforderlich sind. Dies gilt auch fiir die entsprechenden
Prifungen. Es ist nicht Aufgabe dieses Merkblattes, den Prif-
umfang und die Priifkonzeption vorzuschreiben. Diese sind
nach geltenden Regeln oder aufgrund von Vereinbarungen
zwischen Besteller und Hersteller, Besteller und Instandsetzer
bzw. Konstrukteur und Hersteller durchzufiihren. Ferner soll das
Merkblatt Vereinbarungen zwischen Herstellern und Bestellern
bzw. von ihnen benannten oder beauftragten Stellen erleichtern.
Benannte Stellen im Sinne dieses Merkblattes kénnen Techni-
sche Uberwachungsvereine bzw. -amter, SchweiBtechnische
Lehr- und Versuchsanstalten, die Deutsche Bundesbahn, der
Germanische Lloyd und sonstige Dienststellen bzw. Orga-
nisationen sein. Mit Ricksicht auf die Allgemeingiltigkeit fir
alle Anwendungsgebiete wurde die vom Betrieb in Eigenver-
antwortung zu erstellende Betriebsbeschreibung und die von
einer benannten Stelle auszufertigende Bescheinigung entspre-
chend DIN 8563 ubernommen. Damit ist die Moglichkeit der ge-
genseitigen Anerkennung gegeben. Die Betriebsbescheinigung
sollte jeweils auf Anforderung dem Auftraggeber oder einer von
ihm beauftragten Stelle zur Verfligung stehen. Letztere kann
diese bescheinigen und damit die Eignung des Betriebes fir
bestimmte SchweiBarbeiten aussprechen. Bei einfachen gleich-
bleibenden SchweiBarbeiten oder Arbeiten, an die keine Anfor-
derungen gestellt werden, sollte kein unnétiger blrokratischer
Aufwand veriangt werden. Die Ausstellung einer Bescheinigung
stellt keine Verpflichtung zur Arbeitsiiberwachung dar.

2 Anwendungsbereich

Dieses Merkbiatt gilt in Anlehnung an DIN 8563 fiir Guteanforde-
rungen an SchmelzschweiBungen (Verbindungs- und Auftrag-
schweiien) von unlegierten und niedriglegierten GuBeisenwerk-
stoffen nach DIN 1691 ,,GuBeisen mit Lamellengraphit (Grau-
guB), unlegiert und niedriglegiert'‘, DIN 1692 ,, Tempergu8;
Eigenschaften, DIN 1693 ,,GuBeisen mit Kugelgraphit, un-
legiert und niedriglegiert mit artgleichen und artfremden
SchweiBzusétzen.

Es umfaBt gemaB Merkblatt DVS 0602 das Fertigungsschwei-
Ben, InstandsetzungsschweiBen und KonstruktionsschweiBen
(auch in Verbindung mit Stahl). Fir das SchweiBen von GuB-
eisenwerkstoffen sind Anforderungsklassen und Bewertungs-
gruppen festgelegt. Ihre Anwendung und die zu ihrer Erflillung
notwendigen MaBnahmen kdnnen zum Beispiel durch allgemein
anerkannte Regeln der Technik oder aufgrund von Lieferver-
einbarungen vorgeschrieben sein. Dieses Merkblatt stellt auBer-
dem bestimmte Mindestanforderungen an die technische und
personelle Ausstattung der Betriebe, die die Schweiarbeiten
ausflhren.

3 Anforderungen an die SchweiBungen

3.1 Festlegen der Anforderungen

Beim Planen von SchweiBarbeiten an GuBeisenwerkstoffen sind
die Beanspruchungsverhaltnisse, das Werkstoffverhalten sowie
die Arbeits- und Prifbedingungen zu beriicksichtigen. Dazu
sind die Anforderungsklassen und Bewertungsgruppen in ver-
bindlicher Form (zum Beispiel Arbeitsunterlagen) festzulegen
(Tabellen 1 und 2). Far die einzelnen SchweiBungen sind
jeweils nur die Anforderungen vorzusehen, die mit Riicksicht auf
die notwendigen Gebrauchseigenschaften des Bauteils erfor-
derlich sind.

3.1.1 FertigungsschweiBungen

Bei Beseitigung von GuBfehlern durch FertigungsschweiBen
sind Anforderungsklasse und Bewertungsgruppen zwischen Ab-
nehmer oder von ihm beauftragter Stelle und Hersteller zu
vereinbaren.

3.1.2 InstandsetzungsschweiBungen

Bei InstandsetzungsschweiBungen sind Anforderungsklasse
und Bewertungsgruppen entsprechend den Gebrauchseigen-
schaften zwischen Auftraggeber oder von ihm beauftragter
Stelle und instandsetzer zu vereinbaren.

3.1.3 KonstruktionsschweiBungen

Bei Konstruktionsschweiungen sind Anforderungsklasse und
Bewertungsgruppen fiir das Bauteil vom Auftraggeber oder
durch die von ihm beauftragte Stelle festzulegen.

Diese Verdffentlichung wurde von einer Gruppe erfahrener Fachleute in ehrenamtlicher Gemeinschaftsarbeit erstellt und wird als eine wichtige Erkenntnisquelle
zur Beachtung empfohlen. Der Anwender muB jeweils priifen, wie weit der Inhalt auf seinen speziellen Fall anwendbar und ob die ihm vorliegende Fassung noch
gultig ist. Eine Haftung des Deutschen Verbandes flir SchweiBtechnik e.V. und derjenigen, die an der Ausarbeitung beteiligt waren, ist ausgeschlossen.

Dieses Merkblatt wird gleichlautend auch als VDG-Merkblatt N 41 vom Verein Deutscher GieBereifachieute veréffentlicht.

DVS/VDG-GemeinschaftsausschuB ,,Schweien von EisenguBwerkstoffen'*

Zu beziehen durch: Deutscher Verlag fiir SchweiBtechnik (DVS) GmbH. Postfach 2725, Aachener Strae 172, 4000 Diisseldorf 1, Telefon (0211) 154040
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Tabelle 1. Anforderungen an GuBeisenwerkstoffe bei Schmelz-
schweiBungen.
Anforderungen Anforderungsklasse
1 2 3
1. Ausfithrung der a) duBerer Befund + + +
Schweifiung b) innerer Befund + + -
2. Harteverlauf (zum Beispiel Verschlei) + (+) -
3. Festigkeitseigenschaften + (+) -
4. Zéhigkeitseigenschaften (+) - -
5. Abbau von Eigenspannungen (+) (+) -
6. Spanende Bearbeitbarkeit (+) (+) -
7. Korrosion (+) | (+) -
8. Dichtheit ) | |-
9. Gefligeausbildung (+) - -
10. Beschichtungsméglichkeit (+) (+) -
11. Farbgleichheit mit Grundwerkstoff (+) (+) -
+ = notwendige Forderung;
- = keine Forderung;
(+) = Vereinbarung nach Erfordernis.

Klasse 1 nur bei GuBstiicken fir Sicherheitsbauteile, zum Beispiel fur
Uberwachungsbedurftige Anlagen.

Kiasse 2 bei GuBsticken mit besonderen Anforderungen.

Klasse 3 bei GuBstiicken ohne besondere Anforderungen.

3.2 Beschreiben der Anforderungen

Die Anforderungen geméB Tabelle 1 umfassen 11 Kriterien
und werden nach den Gebrauchseigenschaften des Bauteils in
drei Anforderungsklassen unterteilt.

Die Anforderung ,,Ausfuhren der SchweiBung'' (Tabelle 1,
Zeile 1) ist nach Tabelle 2 zu wéhlen und festzulegen. Hier-
unter fallen die Angaben zum &uBeren und inneren Befund.

Merkmale fiir den duBeren Befund:

. Nahtiberhéhung bei Stumpfnahten

. Nahtiiberhéhung bei Kehlndhten

. Decklagenunterwélbung bei Stumpfnahten

. Nahtunterschreitung bei Kehinédhten

. Ungleichschenkligkeit bei Kehindhten

. Einbrand- und Randkerben sowie Wurzeifehler an Stumpf-
néhten

. Offene Endkrater

. Sichtbare Poren

. Sichtbare Schlackeneinschlisse

10. Angeschmolzene Schweispritzer

11. Zundstellen
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Merkmale fiir den inneren Befund:

12. Gaseinschlilsse
13. Feste Einschlisse
14. Bindefehler

15. Risse

16. Endkraterlunker

Die vorgenannten Merkmale werden fiir Stumpf- und Kehlnéhte
in je drei Bewertungsgruppen (A, B, C) eingeteilt. Hinsichtlich
der einzelnen Merkmale kdnnen unterschiedliche Bewertungs-
gruppen festgelegt werden. Fir sonstige SchweiBungen, bei-
spielsweise FertigungsschweiBungen, sind die Bewertungs-
gruppen sinngemaB anzuwenden.

3.3 Priifung

Die Ubereinstimmung der SchweiBungen mit den Anforderun-
gen (Tabellen 1 und 2) sind durch Besichtigen und — soweit
erforderlich — durch Nahtkontrolle an reprasentativen Stellen
und gegebenenfalls zerstérungsfreie und zerstérende Prifun-
gen nachzuweisen. Das Einhalten weiterer Guteanforderungen
ist durch geeignete Priifungen, unter Umstdnden an gesondert
hergestellten Prifsticken oder in der Fertigung anhand von
Arbeitspriifungen, zu belegen. Art, Umfang und Zeitpunkt der
Prifungen sind festzulegen; die Prifergebnisse sind in geeig-
neter Form zu dokumentieren.

4 Anforderungen an den Betrieb

Entscheidende Anforderung ist der Nachweis des Betriebes,
daB er GuBeisenschweiBungen in der jeweils bendtigten An-
forderungsklasse reproduzierbar und in der geforderten Gite
herstellen kann. Hierzu kann der Nachweis aus der laufenden
Fertigung anhand der Giiteliberwachung oder durch Prifstiicke
erbracht werden. Daneben sind Anforderungen an die betrieb-
lichen Einrichtungen sowie an die Fachkenntnisse und Fertig-
keiten der Mitarbeiter zu stellen.

4.1 Betriebiiche Einrichtungen

Die Betriebe miissen (ber geeignete Einrichtungen und An-
lagen verfigen, um die SchweiBarbeiten einwandfrei austihren
zu kdnnen. Einrichtungen betriebsfremder Stellen dirfen dabei
nur insoweit bei der Beurteilung der Eignung von Betrieben mit
berlicksichtigt werden, als dort die Voraussetzungen fir eine
fachgerechte Ausfihrung gegeben sind und diese Einrichtun-
gen unbeschrdnkt in Anspruch genommen werden kénnen.
Zu den Einrichtungen und Anlagen gehdren in dem fir die
Fertigung gebotenen Umfang:

a) Werkstétten, soweit erforderlich iberdachte Arbeitsplatze,
Ausriistungen fur Montagepldtze, Lager und notwendige
Trocknungseinrichtungen flir Schweizusatze und Hilfs-
stoffe;

b) Hebezeuge zum Zusammenbau und Transport;

¢) Bearbeitungsmaschinen und Werkzeuge;

d) SchweiB- und Schneidgeréte und -anlagen;

e) Vorrichtungen zum SchweiBen und Schneiden;

f) Einrichtungen zum Vorwarmen und zur Warmebehandlung
nach dem SchweiBen;

g) Prifeinrichtungen und Prifmittel zum Prifen von Werk-
stoffen und SchweiBverbindungen.

4.2 SchweiBtechnisches Personal

SchweiBarbeiten, fiir die eine bestimmte Giite (zum Beispiel
durch allgemein anerkannte Regeln der Technik oder aufgrund
von Liefervereinbarungen) gefordert wird, sind von einer dem
Betrieb angehdrenden SchweiBaufsicht zu Gberwachen und von
getlibtem und gepriftem SchweiBpersonal auszufiihren.

4.2.1 SchweiBaufsicht

Die SchweiBaufsicht kann von einer oder mehreren Personen
wahrgenommen werden. Sie miissen {ber die dem Aufgaben-
gebiet entsprechenden Kenntnisse verfigen. Sie sollen auBer-
dem Erfahrungen auf dem im Betrieb angewandten Gebiet der
SchweiBtechnik haben.

Sind im Betrieb mehrere SchweiBaufsichtspersonen tatig, so
muB der Arbeits- und Verantwortungsbereich fiir jede SchweiB-
aufsichtsperson festgelegt werden. Fir die SchweiBaufsichts-
person muB eine geeignete Vertretung vorhanden sein. Die
SchweiBaufsicht des Betriebes ist in schweiBtechnischer Hin-
sicht verantwortlich fiir nachfolgend genannte Aufgaben, wobei
einzelne der genannten Aufgaben in den Verantwortungs-
bereich anderer fachkundiger Personen des Betriebes gelegt
werden kénnen:
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Tabelle 2. Beschreibung der Bewertungsgruppen von GuBeisenschweiBungen.

Schnitt (=D

Schnitt A-B

A
fie
- 8

des SchweiBnahtquerschnitts
in der Deck- und Wurzellage,
bezogen auf die Oberflache

tiefungen ohne
scharfe Uber-
génge zuléssig

Lfd. Merkmal Bemerkung Bewertungsgruppe
Nr. A B c
AuBerer Befund
1 Nahtiiberhéhung stetiger Ubergang Aa) Aa) Aa;
bei Stumpfnédhten K erforderlich = 0,10 x WD, = 0,15 x WD, = 0,20 x WD,
ol S max. 2 mm max. 3 mm max. 4 mm
;T_E::Q::rﬁ
2 Nahtaberhéhung wie 1 b-a b-a keine
bei Kehlnédhten =1+ 0,15 a, =1+ 030a, besonderen
jedoch max. 4, jedoch max. 5, Anforderungen
ortlich geringe drtlich Uber-
Uberschreitun- schreitungen
gen zuléssig zuléssig
3 Decklagenunterwdlbung Aa; Mindestwanddicken im Aa, Aa, Aa,
bei Stumpfnéahten Rahmen der Toleranz dirfen = 0,05 x WD, = 0,075 x WD, | = 0,10 x WD,
nicht unterschritten werden. max. 2 mm max. 3 mm max. 3 mm
Beide Fugen-Langskanten
angeschmolzen, Nahtquer-
schnitt in der Mitte oder an
den Réndern nicht erreicht,
sonst wie 1
4 Nahtunterschreitung a = SollmaB nicht zuldssig a-b a-b
bei Kehlndhten =05+005a | =05+ 01 a,
stellenweise, stellenweise,
jedoch max. jedoch max.
2 mm zuléssig 2 mm zuléssig
5 2 4z Ungleichschenkligkeit a” = IstmaB Az Az Az =05a),
- bei Kehindhten =05 +0,15a’ =1+ 0,52, ortliche Uber-
ortlich geringe schreitungen
. - — Uberschreitun- | zuldssig
gen zuldssig
N8
/
6 Einbrand- und Randkerben Einbrand- und Randkerben geringe ortlich geringe Ortlich geringe durch-
an der Decklage bei Stumpf- | zulassig, zuléssig, laufende und
mf nahten sowie Wurzelfehler e = 0,5 mm, e = 0,5 mm einzelne kurze
3 i am Ubergang zwischen jedoch bei- etwas tiefere
SchweiBnaht und Grund- schieifen zuldssig,
werkstoff. Flache Anschmel- e <1mm
zungen fallen nicht unter
Waurzelfehler (Wurzelriickfall, nicht Einbrandkerben
durchgeschweiBte Wurzel, Wurzelkerben)
2NN
-
7 Offene Endkrater Endkrater mit Minderung nicht zuldssig geringe Ver- geringe Ver-

tiefungen zu-
lassig

U Fehlernachweis héufig schwierig.
2) Anzeigen bis zu 1 + 0,05 x WD gelten nicht als Bindefehler und Risse.




