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AWH Schweiempfehlung Blockflansche AWH-Connect DIN11864-2

Schweifiempfehlung

Fir Blockflansche AWH-Connect DIN 11864-2 Produkt: Blockflansch AWH-Connect DIN 11864-2,
Ausflhrung Nutflansch

Abb. 1: Blockflansch AWH-Connect DIN 11864-2
Abb. 2: AWH-Connect DIN 11864-2 in Behalterwand

Vorbemerkung

Das Einschweilen von massiven Flanschen ohne SchweiSbund in Behaltermantel oder Behalterbéden
erwies sich in der Vergangenheit als kritisch in Bezug auf die Ebenheit der Plan- und Dichtflachen.
Mit dem Schweifverzug kann die Funktion des Dichtungssystemen beeintrachtigt werden. Generell gilt
selbstverstandlich, den Warmeeintrag beim Schweifen so gering wie méglich zu halten, um die Schrumpfungen
Zu minimieren.

Im Folgenden mdchten wir einige Empfehlungen zu Schweif$folgen und Parametern geben, die wir bei einer
Versuchsschweiflung eines AWH- Connect DIN 11864-2- Flansches DN100 gewonnen haben.

Vorbereitung

Die Kante der Behalterwand bzw. des Behalterbodens (Pos.1) ist entsprechend Abb.3 auszuflihren.
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Abb. 3: Schweivorbereitung
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SchweiBempfehlung Blockflansche AWH-Connect DIN11864- AWH

Vor dem EinschweiRen die Kontur des Blockflansches (Pos.2) entsprechend der Innenkontur der Behalterwand
(Pos.1) bearbeiten. Bei der Wahl der Hohe des Blockflansches darauf achten, dass der Abstand der auleren
Behalterwand zur abgesetzten Stirnflache des bearbeiteten Blockflansches15 mm nicht unterschreitet

Material: 1.4301/1.4307 / 316L
Behalterwandstarke: 5,5 mm
VerschweifSte Dicke = Behalterwandstarke
Nahtvorbereitung nach DIN EN ISO 2553

Vollanschluss mit D-HV-Naht - Steghdhe ca.1l mm,
ca. 45° gleichschenklige Fase
Schweifdspalt: ca. 1-2mm

Aufden Blockflansch (Pos.2) wurde der entsprechende Blindbundflansch (Pos.3) mit O-Ring (Pos.4) aufgeschraubt.
Dieser dient auch als Verschluss beim Formieren des Behalters. Der Behalter wird mit Formiergas geflllt. Der
Blindbundflansch wurde erst nach Beendigung des SchweiRprozesses abgeschraubt.

Der Blockflansch wurde mit 8 Heftern im Mantel fixiert. Die Hefter werden gleichmafig Uber den Umfang verteilt
gesetzt.

Schweifprozess WIG-HandschweifSung
Die EinschweiBung des Flansches wurde in Wannenlage durchgeflhrt.
Aufden beginnend wurde ein Lage mit 120A verschweift.
Die Schweifdgeschwindigkeit lag bei ca. 2-3 cm/min.
Die Hefter wurden entsprechend wiederaufgeschmolzen.
Die Lagentemperatur sollte <150°C sein.
Dann wurde eine Lage von innen geschweifSt mit 115A.
Die Schweiflgeschwindigkeit lag bei ca. 2-3 cm/min.

Der Schweif3zusatz war ein WIG-Stab 1.4430 mit @ 2mm.

Ergebnis

Nach der SchweifRung konnte die volle Fuktionalitat des Dichtungsystems festgstellt werden.

Die Abweichung der Planparallelitat der Dichtungsflache wurde mit <0,2mm bestimmt.

Anmerkung

Beim Verschweiflen von 1.4435 mit Zusatz 1.4519 (BN2 eingeschrankter Ferritgehalt) sollten die Hefter vor
dem Uberschweien ausgeschliffen werden.

Beim Schleifen der Schweifinahte ist auf eine moglichst geringe Warmeeinbringung zu achten.

Durch eine Ableitung und Anwendung dieser SchweiRempfehlung durch Schweifler, die nicht der AWH

GmbH angehdren, kdnnen gegenltber der AWH GmbH keinerlei Gewahrleistungsanspriche geltend gemacht
werden. Die Verwendung der SchweiRempfehlung ist jedoch freigestellt.
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