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Einleitung 

Gegenüber der Ausgabe aus dem Jahr 2020 werden mit der Revision des Arbeitsblattes folgende we-
sentlichen Anpassungen vorgenommen: 

a) Redaktionelle Anpassungen und Fehlerkorrekturen 

b) Abschnitt 1: Erweiterung der Werkstoffgruppen 

c) Abschnitt 3: Ergänzung der Begriffe Vorwärm- und Zwischenlagentemperatur 

d) Tabelle 3: Bezugnahme auf die Qualifizierung von Schweißaufsichtspersonal nach DIN SPEC 35236 

e) Tabelle 4: Die Länge des Kopfloches wird auf 2,0m vergrößert 

f) Abschnitt 8.1.2: Tabelle 6 aus der Fassung von 2020 ist entfallen; es wird nun auf Tabelle 4 Bezug 
genommen 

g) Anpassungen und Präzisierungen in Anhang A 

Da die Schweißverfahrensprüfung am wassergefüllten Rohr bei Umgebungstemperatur ohne Vor-
wärmen und mit üblicher Bewertung nach EN ISO 15614-1 gegenüber den praktischen Erfordernis-
sen eine unangemessen hohe Anforderung darstellt, wurden folgende Anpassungen vorgenommen: 

- Die Temperatur des Hauptrohres darf in der Verfahrensprüfung angehoben werden, um die 
Schweißung zu erleichtern. Diese Temperatur begrenzt den Geltungsbereich der Verfahrensprü-
fung nach unten. (Tabelle A.1) 

- Bei der Bewertung der Schweißnähte in der Verfahrensprüfung werden die besonders hohen 
schweißtechnischen Anforderungen aufgrund der dreidimensionalen Wärmeableitung stärker 
berücksichtigt. Da ein Versagen der Schweißnaht durch die verfahrensbedingt auftretenden typi-
schen Unregelmäßigkeiten, wie schroffer Nahtübergang und ungenügende Durchschweißung un-
wahrscheinlich ist, werden diese in größerem Maße toleriert. (Tabelle A.2) 

h) Anpassungen im gesamten Dokument im Zusammenhang mit dem Abschnitt Literaturhinweise. 

 

  


