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Gemaess TGL 43 275/01 Punkt 5.2.dperfed nur Grundwo rkstof fe
mit Abnahmezcugnis B (AZB) nadh'ﬁCL716_,8u und mlt gewaehnr—
Jeisteter Schweisseignung v04hondct werden, . SR
_ ‘Bleché mucssen nach ”CR\13 503/10 ult ra:cbmllrep eft sein,
R Prucfklosse 11. ' - E C :

Oberflacchenfehler sind entsﬁrechend den E?zeugniSSﬁandards
gulaéssig;AusbesseLUAgen sind ﬂich+r"u1@e351g.‘ -
Gemaess TGL 43 275/01 Punkt 5.4. ist das gekennzcichnete
Material nach Earkan sorticrt zu- lad crn. Be dgt im Rahmen.
- der Fertigung zu richten und von Funder, Rost, Cel, HNaesse
_ - und anderen Vorunrelx3WUﬂ¢eq zu sacubern., -
~ - Nach Punkt . 6. der TCY 43 275/01 ist die: Inrenewn"aﬂauorlc ’

":

fung der gelieferten GLundhcruﬁ ffe sowie dlelKontrolle
=

s
)

Lagerung der Wut
1

veber die rlchulge ?1allen von der sustaen— -
digen facﬁabLCJIUHg unter Yontrolle der TEQ durchzufuehren
_ ung @ 4 1'umor‘ ieren:— Pruefung der UebeTCLﬂuuLMmuﬂg deér go—
. ; R Ticforten Ver ks OfI“ ﬁ‘, ‘den Bestell- -
: — e 'unuczlaFOn, T e '
b P ~:f‘ L o= Pruefung aud V,-uanienseln_der'We;ksm
: Ve o “kennzeichnung nd deren Ueberelnstimu
- o - B ’ IR B . o nung i u.a ae il AnDQAuEﬂ U.C-J -n-r_l.'—, T
. ' S - Sichipruefung: <n,g'ﬁaterlals: sar o
S S mluulu+6_vou berflaechenfehl ern, die
e S . . .ven den-Brzeug n¢uutandgrds'ubwc1ch cn,
- : O o ‘w'?fuéf‘ﬁz-aufé?orhaﬂdensein_dos U‘Lﬂamf,_
v : '?]fqﬂ;f-1 SoPa11 uef ef unde% -auf- Dopplungs—
LT Co . . J.I‘elﬂef . - 3 _. . .. _ ‘- _,IJ..
. 7. 7 Bei fehlenden AZB s
e ' ,bé cdey AZB .\ mi
) . - Crameugnisstandard vk
- BCT. ., o
N PR I .
6.1. FHochfester rulktio +tahl,” te H 52-3 aue
-Begeichiung 5% 355 E), Klasse S 52/36 nach TOL 22425, .dsx
nach der Qualitastisklaste 7 3 nach TEL 9895 geliefert wird.
T S6.2y {neue
‘ Bexo '
\6‘;
.
' *¥7.,1.bis 7.3, Te Auswahl der Schweigsausatzwerhstolffe fuer
Arbeiten an der Hermetilk erxrfalgt gemacas Punkt 3.2, '
( Tabelle ) der TGL 43 275/01, . ' B
4nucr$'53hncwu$zus1+ﬂ“o“”s%offu e ThlTootof fo ducrfen cnb—
. . gprechend TGL 43275/01 Punlkt 3.2, nach Bestactigung . - -
‘ ) durch das Teitinstitut Plngnaeizt werden, wenn der Nachweis
. der geforderten meéchaninech~ technologinchen Nigenschaften
. An Verbindung mit der uCﬂﬁulSStC hnologie erb,ncht'wur&e.

Gomaess T0L 43 275/01 Punkt 5:3. ducr;bn nur Schweilsosu~—
. ) , _ .
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AN I
o 5 - - .
satzwerksfof fo mit AZB sowie HTilfmst fe rur mli Attes*en de ol
Hersteller verwendet werdeni - . f---_.'u'A- T e
. - : : oL : : T . .
Enﬁsprecheﬂd TR 43 2?“/01 Duant .4.'olnﬂ_uchueiSSzﬁsatﬁﬂ-f;
werkotof fe und Hilfsotoffo bis surp Vovarbaltun&,Ln “troclenen
+* " heheizbareh Reocumen bel einew _1ude ttemnperatur von-J1& °a
" und einer relativen Luftfcuchtifkeit won maﬁlmﬁl 50 % ge-
trennt noch Harken und: Choargen zu lagern.
Vor der Verarbeitung der ScbweisszugauQﬁerkstoffe'un& Hilfs
stof fe sind dicse nach den Angabhen der Hersteller zu trock-
nen. Das Trockren der Schweidszusalzwerkstolfe und Hilfs- .
stof fe darf maximal dreimal erfolgen, wobel das Tro ackner bet
~der Herstellung nicht  dazu gerechnet wirds S
. erﬂ herﬂLP}TeT vorgege oeﬂeiwe 'rhc tungs f;lsﬁen Sind eian~
halten. e . '

Beil Ausfueh ung VOH ucﬂuﬁﬂssaLoelien in’ Dr ien: rwesven die
3

Schweis szu wekstof fe und Milfs mtOTLe an elucm_urocneneﬂ,
- . vor ”1ederschlaegaﬁ*:eeonucuzucn Ort aufbewahrt werden. :
. Jeder Schweissér darf mr die:Menge M1ehuLoéen, die furer . die
Arbeit in einer Schicht i bnoeulgu werden,. erhaltenEr hat mu
prucfen, dass«die ausgige ehenen ETéP"rOueﬂ ‘dem avf dem Mate-
'fvlulenuﬂah nescheln aﬂéSfEbGEEE'TEE'eﬂbaﬂrv0ﬂ61. T Co
Gemacss 04 Punkt 6. izt die Uarencingangsprucfunsg
der gelieferien o weisszusatzwerkstoffe und Hilfgstoffe
’ '{“iﬁgri1$e"11ch der Kontrolle ucher die richtige Tagerung der
Materislien ist von der zustaendigeh. Fachableilung unter
. j”Kbnﬁf olle .der TED durehzfuechrer uad “zu; dokumerntieren:
S L. — Pruafuhg  auf - Uebereinstimmung  Gex
' : zélieferten Schweisszusatzwcrikstoife
‘ . : Cund Hilfsstoffe mit den Besvellun— '
“terlagen, o R
- —:Pruefung aul V04yandenscin.é¢s LVALS
) “fuer Blektroden und Schweisséraht
. sowie A%fes*e deg & ratellers des
o T CPulvers, | o ' -
. ~ Priefung de den
~ - Pruefu de G
- satEvie to Z
E : . -
k% 7.. hat der-Uebexr
; = die Produkiion .zu
shinaung it den-Ang
§ . terislentnohmescheln,
) — Binhaltung der Yerarbe
) - - Bemchaedigung der Verp
. Materialicnd ' .
Bei. fehleonden AZD, fohlender Btvikettierung sowic bel Hicht-
vebereinstinmung dcr-Angaben der AZD mit den chhﬂ1uCuCu _
Lieferbedingongen und Frzeugnidstandards, sind die Schweiss—
minatawerketof fo  fucr den Binsets  nicht ZHSCIR&SC@. Bei
fentgeatellter Peschaedigung der Verpackung oder dox '
Schwetaonuonizverkatof fe nelbat, entocheidet der Sohwelnn-
) verantwortliche ueber dic moegliche Nutzung.{ TCT, L3 p75/01
Punkt 6.2. ) ’ ' C

27001 Rleltroden sum
le licgen nicht im Lei—
d damit nlcld “foJoll,

¥7.4, Marke BA- L0/10 U7 nach O
Verschweisacn austenitischer Bauto
stungownfong deo DRpuwésons un,d ain

.

L
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L standteil. 7

Lo

L *7. 5 ¥arke BA- 395/9 nach'OST 59.3746=81: Rléktroden zum Ver-

- schwelpgen austenitischer Ba telle'liegen nicht im Tei—
”tunbuuﬂLunF des Bauwesens wnd siﬂd'laﬁit”nicﬂt P“oaekbbo—'
standteil . ' . R

- F - ) * " N v
‘ 3¢ ,*8, Siche Punkt *7.1. bis 7.3, .- 5 7  f'_.' ; -.gj\
: -~ . R S ) .
*3, Diec Vorberei+umg,.Hérstellung,_?rﬁc fung Konbrolle wmd
Abnahme der Konstrukticmen [ gsudgenommen uOumt vebionen aus
, . Austenitstahl scwie Schweissverbiﬂnungcn zwischen austeni—
_— - tischen uwnd . perlitischen ( C—_Stahly) { t@ehlen 1 e~folgt:
" mnach TGL 43 275/04,/02 in Verbindung mit TEL 13 5100/ 1,; 02
und"/04 bis /00 sowie deén Anweisungen in den bestimmten
- Grundsatzausfuehrungsseichnungen.,. ' 7 '
‘Hierhei .iazt Binatu ©deé als
L . Bestandteil de b a e nac!l
- . T6L 1°:10/01 Zu g
Hach TGL 43 27 LaPa
1 gmﬁylnis*bfimn
... .. .. Puer die Bited ende
o '"'Ehwe rlagen zu _
. R , ke nden
- - B : dog -
) . — Aufstellung dex 3eu,1pﬂe,'dié Arhei-
, LT . N fen fuer ddas HLS ausfuehren, =
g - ~ Verzeichnig der Vorschriften, die -die
% L ) . Qualitaetsanforderingen fuer die Her-
. 7 Stellung der-Baustahlauskleidung be-
B : Anhalten, - - s
’ : ~ Hachwsis der Qualifikation des Inge-
5 C . nieur~ und itechnischen. Personalyg ge-
- magss TCL 432 °275/01 Abschnitth,
— Relmenprueftechnologien fuer die
© Schweissnachie der Baustahlausklei-
dung wnd dér zwischen Rausiahlaus-
- . Kleidung mwmnd Tersatoieil z.B.fuer
S ‘QuruhLuehrungen;'Lﬁkeﬁ'uﬁd Tueren,
’ ' ' —~ Verzeiehnis der Massnahmen zum -
} ; Semtz der . Baustahlouskleidungen:- des
i 5 HLS wvor. RBeschaedigungeon, waehrend des
Bauablaufes, 7.B. Fennseichnung. :
‘ ¥ 0. Die Herstellung und die ¥ontagk von Kdnstrukfﬁonen;erw
f folegt nach dem bereits ausgearbeitotén technologischen
- " Prozmecos, der eine minimale Verformung von Honstruktionstel-
- len, mininalen Schw31suﬁnﬂnun56ﬂ bei  der Beibehaltung -von
nach Projckt vorgceschenen Tolex conson 5&Tantieit-{ Sy
es sind dmfrhi-de"a1¢1ier%e ccnﬂolo ien( n.a Lch issfol—
geplaene ) zu erarbeiton J. - ' Co N
11. Die Luunt rpe, Konoirukbiongelemente wnd Hasze der:
) thJC]nDVDFbl“HuﬂrQﬂ der Tonstrukiionen der hewmetischen
. ’ - Kontur ( Lu boll werdon Semacsn: o
4.1, Shala- Torséh?ift 17340 wmd G08T 11 534-7% ( noch
nicht in NOR—- Vorgehrift LbC fauhru )LU 3 mrﬂuollc L CutbO“



"2, Die YMonta

genhandschvels sung (_ﬁ_ hmndsohuelssung )

-

L L e ; R .
¥1.2. StaBa- Vorgechrifd 1”3,05 fuer autcm@tlsch und hulb—r

automatische UntorpulVC““ hwéigsung festgelegt.

N ) - [ . .- o -_,_ . :
e der AOﬁ‘truktion—er£OT*t-in Rezug auf die
Belange des fesundheits— Arbeits und Brandschutzes nach -
Q*”ﬂua rds und Anordnungen .(- ASAC . ) des Bauwooeno der DDR:

13 Tuer dic zweiSeitigen,Uéberldﬁvunrsschwczsnve;D1nd1Lgén
der hermetisieXenden Ahskieidhnr,ole mit dem Luftuebenrdruck
geprucft werden muessen, betrsegt die Hindestgroesse der
Blechueberlappung 51 ( d- Blechdicke ) S )
[ v&l.hierzu Debtails auf® beilicgendem (siche Inhaltsver-
zeichnis ) Skizmenblatt. ‘ . c ' '
AL, UnbediAgt_adézuschliésgen'isﬁ Aﬂs'AﬂSchWeiééeﬁ.an 11e
Kermetische. Kontur ( Bl.” Sam und ﬁmmm )4auﬁSer.én den im
~ Projgkt dafucy gekennzeichneten Stellen.: ' o
C48ind dénnoch Angchweissungén erfonderlich, iese
‘mit dem GAN abzustimmen ¢ DDR-Anpassungs inbe-
ziehen }.Bezueglich Mahtpruefung gilt dsnn: - .. . 7
Bei Schwelssnachten fuer den Anschliss won Dlementen an ﬁie'
" Baus ’cah_g vskleidunz ist gemaéss TCL 43 275/ 02 Punkt 3.1.
“vorisvgehén [ vegl. auch " AHLAGE 1 ., Quall oruro__u VoI
Sc}wauéverl.ﬂuur” n d T Daustahlauskledl varie—
'uickalls1evanﬁss«suems M ANTAGE Y ) ohl
~ind Energic B FoPro E rlin vom. 19..07. 1288 &
( Si}ﬂle{¢§.k&ﬁ'%ve*"elc}qniSj Je S 2 ’ '
Sichtprvefung der Naht  100% ' \

_:c,h't flc.C y TGL L&

a N
T
I": c:,hfb _I";o;Cu. T 1351
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Beoim

_ Ainschweisscungen rawseltig .2,
- technol iguégeﬂf)jdurch Brenngchrneliden oder
Kah 13—-i hobeln muessen etwe Smm € e
7.:,0"1‘»91 = ik »leiben, die’ dann auf e schem Yez
entfernt d ereiche sind ciner Sicht Oberflas—
chenrigspruefung mu untsrszichen., . -
N - . = .
as Schweissen der Yonstrukiionen der hermelisicrenden
uskleiding igt gemaens PO A3 275/01 zu fuehren ( gild nur
fuer €~ Stahl ). ' :
Entsprechend TGL 437 275/0%1 Punkt 2.4, duerfen Schweissarbei-
ten an der Baustahlouskleidung nur von Betricbhen ausgefuchznt
werden, dic von der 7ulo.soungs Fommisoion der DDR als
" Schweinshetrich fuer dic Yerntechnil M Jtr01m53<n sind.
Fuer -die Hrieilung dieser Zulassung Clnﬁ folﬂon&e Untevlafgen
0=ublcgoa: ) " -~ Uehersichtszeichnungen der Pacume des
Havarib1okallulcruﬂrss"~temu, -
- Rahmenprueficchnologien fucr die
Schweilgosnoehte der P&u tthuUdllci“

-
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- , o B ) - Vc*uglchniu der Massnahmen sum™ Schut

. der Daus brlh._c..'l.lu;\_l‘:ﬂ dung vor Peucn e
digung, z.l.fibnnaelcnnuﬂb.' :

15.1. Die o:mon+wge~ Lo, Bctricbsnachtc ée“ Auum101a11"
sind durch das smweiseitize Schweissen mit vollem Einbrand
suszufuehren, Das ‘automatische Sohwe*sscn ist zu emn¢e}1eﬂ
o ™~ ’ ' - ' : .
#*15,2.A11e sonstigen Schwe;sﬁLzehte'in_darfAusklejdu;g die
die Dichtigkeit beeinflusgen, sind im Laufe von 2. A b, t -
* gaengen ( d.h., 2~ lagig ) 1uszufuehrun; - x :

nde %oﬁweloSVeT—

juck
Q":

Gomacss TOT, 43 275/01 Punit 3.1.

o
P
5 :

_ _ fahren und deren Xombinationen zulaes .
: - I S - Urnterpulversch en
' ) B - = Bleékitrodenhand iasen’
LT S - Hetallaltbivees isséh ( HAG )
* B B T e R ertea eissen ( WIGt )
«~ Pulve -tSC% 2n '

Lo
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e . - , _ .

: R Andere ScuwelssveLIEV
> )
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o S S
oo JIGL 43 275/01 “hJ”U'B.:;mit7ZuStiﬁ rg}de Jelt¢nuuﬁtuts
. zulaessig, wenn der Nachweis der gefordex Len mechanigch- .
o ' “-technologischen ulbenséhéitén mi ¥ diegem: ucnwe¢sgverfehfen
'eroLacnu'”uréc._j, TR _f:”'-”ﬁﬁ'r; Ty o
BEntsprechend Punkt 5.4, der 0L “3 2“5 041 sind Schweissar—
, beiten bei Lufttemperaturen > dder = 09C ohne musasisli-
N che Tassnamen suloessig. Untor ¥ ntagebedingungen sind .
. .Schweinssarbeiten bis ~15°C zugélassen, wenn dic Forderungen
’ der schweissteehnoldgischen Dokumentation beruecksichitigt
werden. - T, . ' 0
o T T T T L e e e R e
Eatsprechend Punkt 4. der TGL 43 275/0C1 hat di
‘tion des Personsls fuer das Schweissgen, Pruefe
, trolle nach TOIL 43 276 zu exrfolgen. :
-%% Eie.P?ue§ung_ier Schweigger erfolgt gzgnasaeta%ich nach
<o TGL A3 277, ) ) -
' - -
; BRI WL 43 275/ kt Kontrolle der Schweisstech—
nologie - fol es f R - P
- Die Schwe 2ch #ieblichen Vorschrificn
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]  hindungen erreicht. Die Verfahreonsweise udr TUNE
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Falsbie cn wnd su dokumenticren ' '

~inn dor Schweis sarbm ten-
& cnbopr schende Ohjckt, z.B.
Baustelle, Periipungahetrich,
/ nach Aenderung des technologischen
Schweisasproscenses, s.5.0insats ande-

Q

= T 1
\.:u]l' LT OgEN uuUJLt;,.:n AcItaun ':Cll
/ ver
(54

‘ 10



A

ren, Auswertung der zcrs g P 1éfuvw weh TEL
&3 215/00. Fuer-éie e k2 ung sind au
Jeder “KouvrollsOQwE1sszrm 2 L@ITOQGH;I;L ho¢zus%ellen
—cund mit 4°bis 7fash vergLoesserﬂdon Lu$e zu- besichitigen,
Bisge, Bindefehler, Wurzelfechler und "TOGSQGfe als in TGL
T 473 27R/G”-engegébene'EinSChIaesse s5in *uﬂ”“11ossig." o
Kombz rollschweissungen dﬁerfgn,mesranutell der periodische
vPruelung.der Schweiss 113 '

5

Gemaegs TCE 43 27
is
+ i

stmlg u_ncl-Scme SVOD
“ren, dokumcnb cren
“16.—Dia Methodan und
Schweigsverbindungen
A0 wmd f02 sovie de
rungszéichnungen fea

Ree)

&
~fuchrt wewxden,Dic |
- gen ' ist mersloerun

e
no

rer Schweissverfahren oder— ausrue—
‘stungeh und ‘anderesr Crunu ind Zu-
’ . ¥ N -.Jr.fb/. avf‘“"'ﬂtOJ, ID, PRI L e
S ‘ : /. jaehrlich. . ' o
Tuer dic Eontrollsch
mit einer Mindest

laeng . - .
/ manuelles VYerfahren 300 am, . -
/ teiladutomatisches wnd autommt1%cnes
A : . Verfahren 500 mm - -, R
herzustellen. - P L e e

Fontrollschweissungen mucssen* 'gTugOhio;m, 3Gwefis'
schwierigster Position, Stahlmarke
dingungen der PC;StClluué'Uﬂbefeiﬁfti men sowic vom |

Schweigser mit. der Qualifilkat { miehe "oben ) ansghb-.

i
ruefung der Hontroll uCuhE¢maveTb7ﬂduﬂ—
(]

.
o O,
-

. -‘,__ S Lo

: - . o N . .
l'nubuilv9m DfUCLOfﬁCbni;'iSt.daS Mat :ial

Auslieferung vort Lager an die Produlktion hat der Ueber—
hmende zu pruefen und zu dokumentieren: )
- - UEPCE?lH”t“ﬁﬂIﬁL ait den Angaben auf
den atexris EhnLﬂQMmeucuan,
— Binhaltufg der cr rheitungsfristen,

~- Beschaedigung der Verne kung und der
_,_' 7 . Materialicn.
Yo UuL chfuvehrung cder Pruefung hat der Pruefer zu prucfen

il

igeungon sind 2 uChVCl sverbindwige

n

md Dicke mit den Be-

ufnei und me 01110 zfiscd durchzguf fueh:-

er die Pruefung
chliedsli der
terialien igt
ur trolle dér THO
mEeh . “275/C1 Punkt 6
uefe kil e A S
] /'~ vorhandens B rung on f
- - Yerpackung und eingtinm t o
den Bestellunt n, -
— Begchaedigung rpackung olaey . Ya-
terialian, , '
~ Einhaltung der Yerarbeiitungofristen.



[0 . _ Lot : St
L' ot ° .m-. o - - . - ' ! B B . . L e
R 3 ] ] Fs B i o T T SRR = T (v <5,
S0 oy e IR T R ST (I =) w2 R I ordes o oapeed g L IR I Q.
Ty Y = = = S e N0 L SO O oA AR D el Lo s @ | : S Lo 2
, P N ] fa O w3 A o T P L= S BT B ST R I S B s B { i o
B S M - @ W Lod O = =« TR YR = S w i S S e R VIS I R L
ORI ¥ o~ T e SEEE 6T S R B LI« S i v e S S A Kol
: ¢, s M- et TG e @ [l N R s N o T NI o N ou v PR 0 tif) )
- W) , AD 0 e s D e QL 213 I R . R & : I St o L
CEEL e O el TR O oy AL O Y o ey s N S0
Srg oo B 42 mE B oW o e s i e v
SN = B AU e =T B == S R o o WY .
R T V- S 9] ¢ ot s . daoe e ey L3 G-t w3 9
ST ST GG B 42 ~ Qg oy A @0 S G20y 0
0L @ s A et Q0w G 3E ; O W gy - -
ChAs @ OO O @ e L TS R R T o P e o F N Ll *E I .
O RMEY MO 5.8 ik Mmoo 63 RE g g eyw BRSO, R
e o @ oo SR = " R R o t 3 : o
S o - I © P = 15 = IS B o SRR - B == I -
R TN = L A S A N I e s S i
@ b T S F e R R e PR L o
s A A R R nup,.rnwgy&.HQ#m;¢m.. ,
e RS T =E S I N = . o &t B =
§-a B SRR A i~ o) ErAa0 00 N B EW By
LRy o, TS LBl n o o
B~ AR LN < OIS A PO =@ @ owm @ =
U -1 B 4 T RT3 R v} e POV ST QR O R .
T R4~ L = e S = L A AT « N O N = i
B = A VR S T S o R .~ B s SR SO Ny SO B @ ¢
. I O - == BT < PV T i M N o s o A e B = O
S8 (S5 we R N L T -1 AR ) : QS =
w WS By T = RS OOORT ey mUY LS, b B
o~ [y S8 ~ageg PO O kO A ) IR
L EEd T E $EC & SRS EPO o, A gy
ok s P 0 Gy .rord o T R (i g ] 0o
sl cab N B T SR = T O I i e N LW ¢ N N1 e S O
o S LW D OO A W Qo Lo 0 oy VR L=l TR I
. 171 S Q fa B g e~ T = N B = < L e _ G s C D e O
: . 2, O i i o ol owmoo o i N O R A= ) B L4703 =0 O s G g F
i T O 2 [ oo M, . ¢ @ H I B & PR S o @ o S reln=
W a3 B4 S @ o s W g @t g U (ORI NI [N CRES Y N
- e R Ly o R OO RS S TR S S 4T E o <f e ey B
@ (ORI o o [ &2 e G ~ 33 ISR T e PR 3o wd U2 QA © S | o
o =~ I 2wﬁur LTI =Tt < I oI ERE LR I R S 4 02 i R
3 u=IRC VIR R - TR Mo oo Lo R il o D B R I S e 4 & Ui @R
= Cope 099 oy B =GR O] oy @ O Sl B SR F oo B G i)
o o WMo @ o T A A = I T B SR R L o S 4y @
G = Wi MO e 0 A 0y Ot e s N S e i S £2 R Ry g @
T g (PR I o et P Lo B o6 B i ] 000 HES I G e B ) £ O m O & &)
: = fritra Gy o e B A o TR 2 I 11 B R o B R e eIE =T o V)]
= PO G O @ &Il . B d ol B0 B -0 [ OBl gy Dol W R i f. 6 W@
g T s AR N G Q4 o« B A m W - BTy | h2 L o) 3w,
: ; b ]2 I P R O (23R e I mogy R wo~®w o @ Egw . . Gy O
> st T Ty S Oy WoE LA WO R S WS R o i B e f [0 R wIn S BN I RS N o B s
. 8B GO G O K 08 ol Q@ G 2L @ ™ QT = T~
: WIS 0@ T B Bom & QW e.LSU - .S Wi R g W) WS
g uqctuL 28 0 Bl 80 OBE.S mﬂnﬁU%h”"ficr%ﬁ%ﬁhu_ ﬁﬂﬁﬂ@
N R R T R T2 B S W= T O I R PO VRS S S IS (= B PR R B w il - S S S R o R L P S I 2 3ms :
= [ I an..,m._ T2 B ot T mm [ T m.g_,u Bu - e ON et B2 U T PG = W O
' . r ' '
. !
.

L)
und

do
nach

o

L

g

20 -mm

efung =zu wterziehcen.
under,

chkl

o

!

Oherflaeche.
Rost,

075/02

e von

3

1
i

cn nach TGT,

L
enzonde
Cstc,

5

GL
g
Tetun

q

275/02 muessen dic

ie &an
Petony

“der

8.
den Tor

< e
£ .

2y
der TCL 43

‘A
L
1

oceonia

L

gen

1

i,
P

T,

unk

Dy
N
ndun
reini

C‘l’lﬂf_ ¥

3
~
)

1

1end
ioavert

¥

Q'__ i7
5.1.

ree

on
“Staudb, zu

dur
-
.k

sp
1k

H

i

beidor

Crun
Vor

Ent
Schw
ande
Pu



~

.

H‘-fAi~;' S 'Hahtoberfl.bcho h.. : A
R : ©_Schuppigkeit Llelner oder wl{ﬁdh*?mm

. N ¢ bei Schu01ﬁup0u1110n 5, k,

- uweth kleiner oder gleich. 1,)wa. _
- aufgefue}lto undkvate?,-. o
—-keine Risse in dex uchwelsunﬂht ‘und cim
Wahtbgrecich, - ’ . _
.. L - 1e¢cumubss1ker Uebefg ng ZHm?Grunde
. werlkstol £, '

a v_ulab“unlkorben und lnscnhun gen owi-
S fsoh—n den ”chuelssraunpn .‘r,.f” b
g C Yleiner oder = 0, yDmuw -hei :
_ -~ dicke n5$,b1a-1Q@m o
- = . Kleiner oaef- '4 , Omin bei- :
' . dicken szrocs 10 mm. . L %
-~ kein yu”chbrerﬂcn des Materials. -
Ahm9“"5hrbgn wund ‘Form der Schweissy evliﬂ ungen und déren
Toleranzen sind nach geltenden Vorschriften (FStaBa~ Vor-

te 30 _
*schrl“t 17?/85 ) ,und Ausf ehrurr 9;CﬂﬂUT5 . festrulegen. . -
SV ‘ T c

Iy

>
?"’_1
cf‘

TerIGCJ gus.ﬂbesserr{" elTan von SC]JGIDS“--,

Do b
o8

¢

(=
Eafma. o

]

o

=

QJ

T
:bm

VEIOanhﬂgéﬂ, heil den, '-T S1CﬂuﬁTdef ug Ober—

fla enfehler SAERRNV g peng. iy o ;1( - Bpivd s mo
aechen 2L e Ve rmuw weragaern, SLna &nt & Sprecn ML L

43 - 215/90 Punk+ 1.2 susger mil’ dcﬂ'fes%sq¢e ren Prucf—

o
=

verfahren mii

(oI B
CHUo .
R (M

oy r-r‘
o]
S

M
"

oo

-

SchweissnaF*
1i

T h .
ivide? ehler einschli b dlurgelféhler

T
mlt Terbwirlkung,. s .
: . R K Ay

Tie ler .schal loruefung lkann semacss TCL 43 275/02 durch -

die DurchstraFlunrspruafunr:1m glelchen Unfang ersetat

“werden,

“Gemaess TGL 43 275/02 Punkt 3.1.3. sind bﬁl der Htichproben—
prucfunb it Ultrogchal 1—- oder uVCJst.jﬂlungupruofung’die
2u prucfendoen Abschnitie nlelchmae sig ueber die Laenge der

Schweisznachte zu VCTthJOn. .
Als =zu ‘“ucfende Abhschnitie gelicn Jle.von elnem Gchweils e

’ . 1 .
A ' . - ) : . : N




in einer Schichtfbé
Schichten hei

3
Flektroden—
Sehweigsverbindungen,

i

dubmnut

3
FJ

wobel Anfa‘b

verbinuung mitaupruelen’ sind;

Choﬁ SChWGioqeﬂ
Handsg hwed.g sung: aungcfaehrtoﬂ
uAd Pndo dcf

. :\"

'

emues“ ”GL L?

und ine mw01

folgenden Pruefwverfahren noch &

#46,4, Die BlchthelLu-“uefun, wird
Pankt 3.4.+, in thaengngk01t voun~
bindung mit elnen der
den VO“““ hriften [ Rahmen— wund
sierenden ( KLK Y, die vom GAM ( Abt.

werden muessen ]durc}goJuo““F:.

. ~ Halogenpruelfung fLecx”uchberact mit

- IR _t_LDrnelauS), die seit 1. 10. 1088 -aurc
T . T die doppelte (f-malipe) Luftblueherdru
' o pruefung erpebst wird (vegl. Anlage
om 1G, 7. 1QPS o ' ‘

fcrceillch
nd . vor do

Tt
51
3

,;—5

3J-DﬁucivefFah
~ bildli

che D r.F

31cke Pun&L‘S R
(] floL gilt-@ucq LAG
— Alle Schweissverbindutigen u
- Doppellaschenstoesse (Werks— uwnd

: ) : - iOOJ doppelte”
T I pruefung -
~= Alle uebrjgen-Sobwei)sve ~bindungen

!,gm,@ Pyue Plom

~

. 'arfssﬁqesse,(ppumﬁfhu “ﬂsc)
Pruefung mlt-150%_uuLman—urd 0,5% dop
veberdruckpruefung (pulc rohen) fuer
augfuchrung: o )

e < <
* Etunpfotose 5 mm = 2 = 112 mm
5 = 8 mm B I-Naht, O2-geitig
’ ' < teilasutomatizeh |
o " . . L
G orm = 5 = 12 mm V-laht, Z2-seitig
- ] Peilantomaticch
' < <
* Stumplstoss i‘r mm =8 = 42 mm
VWaht, O-geitig
[l - -
rechaniacicrt
A .
* Stumhfs cons untergehiedlicher Ble
b mm 285 = 42

%‘Detroleuﬁ~
Velvumpruefung

*d

. 1

Kreidew

100% Va

scher Hoeglichk

Pe*“OTPLm—V?eidefPru i

Prucf kammern

1009 @

n
= T3
-.JF [FLORER ¢ B

1009 fbluunyru

}:ié

Ly~ bz,

afun

ielnuechnolo¢1en

HG 1 3

'Tésf Oﬁer

nach
sedlt -

.

.

be

ig) MAG-
Y
18) MAG-

ﬁcnweluu
275,03
‘ded Art der’ Sczweissvsr—

des Reoli-—-
- I .
staetlgz




-~ o
1 - ’
o s
et I y o N [
. S T - y . . S,
5 ‘-.__‘;_\ - i ‘.
- T T
. 2
. 1 T 3
.!vr"l]‘
HGCG
ark
- -

~durch dic Nachweisdokum
bringen. Sind diege Vor
~.eine 100%ige doppilie T
g G
: Int aus konstruktiven O ler -} C.
Lo naehte_mlt der doppelten uu§Au,ye””““ok? aefung éurch—
© " gehend nichﬁ,moemllou,fpoean n 5% .der-Montagenaehte mit
Vakuun .geprueft ?ceﬂ.:Dle cruawL¢ie"Leﬂ_Festlégunaen
. v . .dazu sind qei‘de Erarbeitung der Yerkstattzeichrungen
zu treffen und mit Pruefplan fdstzulegen. S S
Eine ueber 5% hianausgchende “edzzie“ung der doppelten.
’ Luftueberde 1c“ﬁru fung (au achnisch-longtruktiven odexr
) BET-Gruende: ) igt beim 7“ ntragen wnd bedarf der
schriftlichen: uusiwmmbn RS ST \

T Gemaess‘" “IACﬂ 1 “.dueffem Blechbedarfssiodsse in der 7.
-« hermetischen Blechauskleidung hur erfolgen, wenn die Abmes—
i sungen im D“ojakt groesser @ind als die-maximal moegliche
o . 4_#1Dfe”Q%mc gung dej ?1eche.' L iEe e RS o
X 1‘ue ~die doy?eltc.T“”tuebe“nru die als Dichtheits-
. pruefury der Hermetvik -durchzelfu {(Sechweidasverbindungen
PR ) - D“hcfkammc“) Lgmr negt der 0,6 1Pa. Die .
- Prugfung er? 'Ig":‘ sureh 2 unabh vefgruppen, Um sub-

dektive ?ehleinschaétzuﬁgén zu

5 T« - e

die Lufiuet sprusfung .
Grundroéhre ergeatellt
. sowie =zlo " @er For—
- ; . zwischan hon Liner
s g en DNecken 5 '1Pa (Ue)l
¢ ’. ; . , - ’ _
, »  bel Anschwelssungen. oang_Diehuheitsanfqr%e“urgen nach TCL A
43 275/01 wd 02 an Versatsteilen, dic in der' hermetischen -
’ BlechauwnTeldunp Tlegeﬂ, iat ..die Sichipr uofuab ausreichend.
"’ Planmaessige Iledorholunﬁ pruefunﬁen der Schweiscnaeshte im
_ Zucamncnhang mit Yiederholn rateiralen Dichtheito—
L . pruelung'hcrmcn_vo: ot —%Chﬁ,ﬁelord?rt- .
- : - ‘ Y
' R e ey Ganmenhang gilt fuer dic Prucfuitutren zur Durch—
_ < fi§£ggha:r"L?:§Egﬁerb;ucknLuofung nach 5 _
e ; (#a schluss der Pruefung sines Pruefaob- -

N SRk ..Uchnlutog sind dic Stutzen zu CHLLCPHCH

v

15 :




v l':,_und le en tandonon Loecher mit e] S
» - aufzus chdold”onﬂo; Tluctboacn o vcroch1¢essen.r~
e Bei W “Lnuatbp uolun“en sln dlL PIHCLﬁtthen auf

der Bo conseite dgr Bcuuu'{,ahluuu

]eidung VoI
zusehcn. Die ”ruePunr ‘der S hweissn“eh
vfolgt an den raumseitIren Laschen. -
Bine njcﬂthulbu}rchUﬂ der verschweissten
Loecher ist in diesem Foll nicht erforder-
lj.C}x. ' ’ . , .
S P T
o e Bei Montagepruefimgen sind .die Pruefstutzen :
: ari der Ausgenseite der Baustahlauskleidung !
' : vorzugehen, Dis vn““ohmeL sten Lqehher gind

mittels Va}:mim -z pruefen,

v

‘Bei Bedarf ( statigche. Uc,’be:wra.'t::huﬁgf1 y ol g laesst
Hotwendiglicit erlkennen ) mueassen. Yiederholungsprucfungen der
Schweissnachtes im ﬂugreng1¢@meﬂ bm¢uﬂ moeglicL gein.

¥ 7.Dexr Korrosionsschulz der Stahlmonstr ktionen lder Hermetik
“wird nach den dafuer in dex DDR gueL»Agen X orschriften aus—.

gefushri,
femasszs Ri

7 tz. und Farbge— -
'rbdﬁ”,fﬂﬁf . @ onsschutzgysten
"on 3.8.31T (- : nhalt r Anwendung:
fDle e ?Lk¢0”— Hysten besteht t-alullnium'n
’ “1.Epaxmihar=—.31ctriche oL
erlaubt eine Trennun hutz im Herstel-
nytrulkbio lspritmen mit
und Grund owie oy
:gtrichen von ch
ng auf Hor C : g
T I - - ERR
tolligicrunigsschichat betraezt be .
Tichithogenverfohreon A 10fé.m .
- Flammspriteen 200 10“0‘m,
) -Fusshoedeén  Lichbtbogenverfahren  200% 10 . n
: Plammspritzen C250% 1077 m.

~

Die Zeitraeume fucr die Durchfuehrung der Has snahncn zum
Korrosionsschutz der Innen— und Au.senoeiten der Dleche mind
usgehend von der Bedinpung I'ec'ft'z.ulm‘en, das

Plechabz G e tung zun Sel "‘Unl\ . der Netonicruriy 100¥10° 7 m

174 Lot e AL e -
NIC e ue 'M., 50 ‘-‘L“Q L0 GO ’
3 :

sind
a die naxlmale

In dicsenm Zussmmenhang ist
1

RGELUNG suyr Lagerung vein
: ndal” vem 12.038.06

Stahlsellen auf dem Oeloc Lo
siche Inhaltsverzeichnis ) zu beachten

¥}

18, MNach Abochlusis von goemblichen Aprbeiton hei dew AU'bji
dung wéd der Abnchme von hermetidchen Truckbereich aul des



i
b4

*¥1G, Cemacss TOL 43 275/01 Punkt 5 .
die waehrend des Normalbetriebes des X7 nicht zugaengls -
3ind, in den Projcektunterlagen aniugeben. - o

20. Bei dem Sc
=T ™

M o zm

oLt o

¢ der Schweissnoce

] 7 . R
Kote — 0,280 wnd + 13,200 u1n4 die Mas&nunmen uegen ‘mecha,
nische Rerschacd digung in der AushlﬁLdunr dea Druckksretch
und der Versatzteile duchzmufuchren. Bs:ist crforderlich, im
Berug auf dic Technologie eine minimale Zeitunterbreéhung
ar Id
to

’:l

awischen 4 Ausld el dung deg-ﬂrﬁckbercicheu und dem Birbrin—
gen des Schutebetons im Aufbebon des Fuschodens leuuuu¢cm0ﬂ.

" sind Schweissnaehte,

iam der “eﬂlauJ der herme—

Gemaess " ATLAGE 1" Punkt 3.5,
tischen Kontur in samtlichen-Atgavenrunusaelcuﬂunﬁen und
auf de it

n Dautel

o)
o]
o

i
D

.Oéﬂd“ah kennzeichnen ( mit"EY), -

1
hriftverkehr iat im Bezug auf die Unterlage
7

/ Unterlage, - Bl., / auf ‘die oiclqunfsh6201ch“ang des Grund-
satzes mu verwcissn, : - : S .

21. Gemass TRL 43 . ?7“/01 Punki 10 si 1d die fuer unbr chb&r
erklaerten Hahbtabschn be von- quv eis s TblﬂﬁU“”Eﬂ auszu
Yessern. - : '
_ ’ -
Schweissnahtfehler duerfen durch autogenes oder durch Kohle—
lichtbogen— Fugenhobeln 30%10 elncA.uuchbucrb01tuﬂg durch
eifern beseitigt worden. : ' C

m

usbesserungen gind sruncsaetslich mit dem - gleichen

chweissverfahiven und zleichen Schweisszusatzwerkatoffen wie
bel der Herstellung der Schweissverbindung dvrchzufuehren.
Schweisstoghte, *die mit automatidechen oder teilouitcomatischen
Schwelsgverfabren hergestellt wurden, durfen’ Hand—
oder MAG- Schweissen ausgebessert werden . -

- T = -
Aushesserungen sind asch TGL 43 275/02 ‘zu yrucfen. - -

- - . - Y B

Yerden bel den aungehesserten Schweissnaehten unzulae

ehler fesbgestellt, hat eine nochmalize Auvshesszerung i

er gledchen Yex renswelse wie bei. der 1. Ausbeissrung zu

rfolgen, Bei Festobtellung won Fehlern nach der 2. Ausbesse-

ung werden die eglichkelten einer weilern Ausbesserunz .

owie die YVerfashrenoweise durch den Schwelssverantwortlichen

nd den Leiter dey TEO festzalest:, : . o

el Feststellung von Fehlern nach der 3. Aushesscerung sind

ic weiteren Masonoblmen vom CAN 1A Absitimmung mit den Staalt-

ichen Kontrollorganen festzulcsern. o :

. ~ . ' . .

22, Gemaess TCL 43 275/C01 Punki 11 ist auf der Grundlage des
‘Projektes wmit den VYerkstatizelchnungen éine Nokumentation
mit don Sol lvorgaben und ot Ané:scﬁ'der fuer eine Pruefung
nicht mehr zuzsengigen Schweissnochbe aulzustellen.

Von den Merstellern izt die Dokumewntation fuer Schweissar-
beiten mit dbq Ist— Werten zu ergaenzen. ' - .
L) :

Die Dokumentation mus
Herstellungs-—- un
Angaben EUC?_Clﬂ
1
A

lueckenlose Eueckverfolgung des
aufes zev aoﬁzlejubOﬁ und folgende
2 schuciunerﬂ‘und‘jﬂn ferbesnogene Jrlanuung
rte beinhalt

/“q
o
=
s 9]
i~
o
b le ol

o

— Hummer der Tchweissnobt, Schweissverfahren,

A

ornxwﬂqd Laocon—



- i -
q_,n._,‘“,__,,,_,,.”.,._,,wumﬁ,.~,.....“.,...,‘.,.‘.._w. R b e < e ad e
i . -
H

-

«— Pruefprotokolle ue
. dungen einschlieslich 17

i
|
|
|
|
|
|
|
|
|
!
I
. i
1;32?5/02,,_._.._ ) -_ R - B S
{
!
|
|
i
j
[
|
!
f
}

B e e At o T L L O e P S, .
- i ' . A : o
L ! .

¥ : B o

ge dor bcahe¢uunahu, Zu:aﬁ::e““stoAJ; Nome des Schweil beru, .
Schweigsernummer und Pru- “erfshren Plngchlﬁcuulich Bestae-
tigung der Pruefer Gebriicze nmoch TOL 43 275/02 mit Name des
Pruvefers, . . . . E

~ Anzaben uuLe Crunc—- un? Tucatzwerlstoffe sowie Nilfsstol-

e inuczlle slich Yopic Zzz 123 und Litcste, ' ‘

S Jdlame, |
kation® u‘a
')7"’

H-

Leitstaner uer

o
@

itaect der Schwe issverbin- - o
er el OPEIHSblﬂnlﬂﬁzder
&n

durchzefuchrten Prucfunge= 3+ Forderungen nach TGL . + -

’ - ‘*,"t

- Angabe von ausgebesserisn ?a}tabscunltten, in denen Pehler
awi grund der Roentgen— ,,ﬁlt_,achmll— und P?Chbhe1t3p uofer-

gebnisse beselilgt wvurden,

be der ausgebésae: okwrentation
1sgebenserten E . . en 3 aui’ grund
ichtprues un& be t wurde _ 2t erforder—

Terden bei der X
flaechenfehler
kunentieren.

oo
o
s

b
fa 0

N
2
=+
o k3

[0}

]

50}

Bl

D3
ﬂ

Die Pokwmentation ist prucfen
und von der Stantlich Yor :
Yeiverfuchrung der Ar meliz &
gaengise Sclhuwcisavel o us en, e
vor Aufbringen des o “~zachutzes, 41 ruefung und Zon—- . ~ 7
tralle der Dokumentas mounelmen, Y ]
,— A ) ) B - ) i.
der Fertigstellung : .
men, whergibt dexr [
iesslich der Besta :
t dem GANT. Der CAT -
ser, ’

Pear bo1uer.

Abt ocilun -;L(“ll, I3

Tochgruppenled ter:

e e e m— e



