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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 12952-5:2011) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 269 ,Gro3wasserraum- und
Wasserrohrkessel, dessen Sekretariat vom DIN (Deutschland) gehalten wird, erarbeitet.

Das zustandige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 082-00-18 AA ,Dampfkesselanlagen® im
Normenausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD).

Far weitere Informationen tUber den NARD besuchen Sie uns im Internet unter www.nard.din.de.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 12952-5:2002-05 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Normative Verweisungen aktualisiert;

b) Modifizierung der Benummerung von Tabellen;

c) Stahltypen und Stahlgruppen aktualisiert;

d) Anforderungen in Abschnitt 8.1.7 zum Abstand zwischen benachbarten Schweif3nahten geandert;

e) Anforderungen in Abschnitt 8.8 zum SchweilRen nach einer abschlieRenden Warmebehandlung geandert;

f)  Anforderungen in Abschnitt 8.11.4 zum Abstand von Stumpfschweilndhten auf gerade Rohre be-
schrankt;

g) informativer Anhang B zu Schweildverbindungen in drucktragenden Teilen und nicht druckfihrende
Anschweifdungen Uberarbeitet;

h) Anforderungen im normativen Anhang C, Abschnitt C.4.2.4 fir Baustellenschwei3ungen zur Herstellung
geschweilter Rohrwande geandert;

i) Titel des normativen Anhangs E geandert;

i) Norm redaktionell Giberarbeitet.

Friilhere Ausgaben

DIN EN 12952-5: 2002-05
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EUROPAISCHE NORM EN 12952-5
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE November 2011

ICS 27.040 Ersatz fur EN 12952-5:2001

Deutsche Fassung

Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten —
Teil 5: Verarbeitung und Bauausfuhrung fur drucktragende

Kesselteile
Water-tube boilers and auxiliary installations — Chaudiéres a tubes d'eau et installations auxiliaires —
Part 5: Workmanship and construction of pressure parts of Partie 5: Fabrication et construction des parties sous
the boiler pression de la chaudiére

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 10. September 2011 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzosisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-
Zentrum mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen,
Portugal, Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten
Kénigreich und Zypern.
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Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2011 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 12952-5:2011 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 12952-5:2011) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 269 ,GroRwasserraum- und
Wasserrohrkessel” erarbeitet, dessen Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2012, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Mai 2012 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte berihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafur verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 12952-5:2001.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EU-
Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinie 97/23/EG siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.

Anhang G enthélt Einzelheiten zu wesentlichen technischen Anderungen in dieser Europaischen Norm im
Vergleich zur vorherigen Ausgabe.

Die Europaische Normenreihe EN 12952 zu Wasserrohrkesseln und Anlagenkomponenten besteht aus den
folgenden Teilen:

— Teil 1: Allgemeines;

— Teil 2: Werkstoffe fiir drucktragende Kesselteile und Zubehér;

— Teil 3: Konstruktion und Berechnung fiir drucktragende Kesselteile;

— Teil 4: Betriebsbegleitende Berechnung der Lebensdauererwartung;

— Teil 5: Verarbeitung und Bauausfiihrung fiir drucktragende Kesselteile;

— Tell 6: Priifung wéhrend der Fertigung, Dokumentation und Kennzeichnung fiir drucktragende Kesselteile;
— Teil 7: Anforderungen an die Ausriistung fiir den Kessel;

— Teil 8: Anforderungen an Feuerungsanlagen flir fliissige und gasférmige Brennstoffe flir den Kessel;
— Teil 9: Anforderungen an Staubfeuerungsanlagen fiir den Kessel;

— Teil 10: Anforderungen an Sicherheitseinrichtungen gegen Druckiberschreitung;

— Teil 11: Anforderungen an Begrenzungseinrichtungen an Kessel und Zubehor;

— Teil 12: Anforderungen an die Speisewasser- und Kesselwasserqualitét;

— Teil 13: Anforderungen an Rauchgasreinigungsanlagen;
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— Teil 14: Anforderungen an Rauchgas-DENOX-Anlagen, die fliissiges Ammoniak und Ammoniak-
wasserlésung einsetzen;

— Teil 15: Abnahmeversuche;

— Teil 16: Anforderungen an Rost- und Wirbelschichtfeuerungsanlagen fiir feste Brennstoffe fiir den Kessel;
— CR 12952, Teil 17: Leitfaden fiir die Einbeziehung einer herstellerunabhéngigen Priiforganisation.
ANMERKUNG 1 Ein Teil 18 Uber Betriebsanleitungen ist derzeit in Vorbereitung.

Obwohl diese Teile einzeln zu erwerben sind, sollte bedacht werden, dass sie voneinander abhangig sind.
Deshalb werden fir Konstruktion und Herstellung der Kessel mehrere Teile bendtigt, um die Anforderungen
der Europaischen Norm zufrieden stellend zu erflillen.

ANMERKUNG 2 Die Teile 4 und 15 sind nicht wahrend der Konstruktion, Fertigung und Errichtung anzuwenden.

ANMERKUNG 3 Fur samtliche Fragen zur Anwendung der Europaischen Normenreihen EN 12952 und EN 12953 wurde
ein ,Boiler Helpdesk® im CEN/TC 269 eingerichtet, siehe die folgende Webseite: http://www.boiler-helpdesk.din.de

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg,
Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Anforderungen fiir die Verarbeitung und Bauausfihrung von Wasserrohrkesseln
fest, die in EN 12952-1:2001 festgelegt sind.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

EN 287-1:2011, Priifung von SchweilSern — Schmelzschweilen — Teil 1: Stéhle

EN 473, Zerstbérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen

EN 571-1:1997, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 1092-1:2007, Flansche und ihre Verbindungen — Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstlicke und
Zubehdrteile, nach PN bezeichnet — Teil 1: Stahlflansche

EN 1418:1997, Schweilpersonal — Priifung von Bedienern von Schweil3einrichtungen zum Schmelz-
schweil3en und von Einrichtern filir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches
Schweillen von metallischen Werkstoffen

EN 1759-1:2004, Flansche und ihre Verbindungen — Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke und
Zubehdrteile, nach Class bezeichnet — Teil 1: Stahlflansche, NPS 1/2 bis 24

EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir un-
legierte Baustédhle

EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stdhle mit
festgelegten Eigenschaften bei erhbhten Temperaturen

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10216-2, Nahtlose Stahlrohre fiir Druckbeanspruchungen — Technische Lieferbedingungen — Teil 2:
Rohre aus unlegierten und legierten Stdhlen mit festgelegten Eigenschaften bei erh6hten Temperaturen

EN 10253-2:2007, Formstiicke zum Einschweilen — Teil 2: Unlegierte und legierte ferritische Stdhle mit
besonderen Priifanforderungen

EN 10253-4:2008, Formstiicke zum Einschweillen — Teil 4: Austenitische und austenitisch-ferritische
(Duplex-)Stéhle mit besonderen Priifanforderungen

EN 12952-1:2001, Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten — Teil 1: Allgemeines

EN 12952-2:2011, Wasserohrkessel und Anlagenkomponenten — Teil 2: Werkstoffe fiir drucktragende
Kesselteile und Zubehor

EN 12952-3:2011, Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten — Teil 3: Konstruktion und Berechnung fiir
drucktragende Kesselteile

EN 12952-6:2011, Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten — Teil 6: Priifung wéhrend der Fertigung,
Dokumentation und Kennzeichnung fiir drucktragende Kesselteile

EN 12952-7:2002, Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten — Teil 7: Anforderungen an die Ausriistung
fur den Kessel

EN ISO 148-1:2010, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 148-1:2009)
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EN ISO 4759-1:2000, Toleranzen fiir Verbindungselemente — Teil 1: Schrauben und Muttern — Produkt-
klassen A, B und C (ISO 4759-1:2000)

EN ISO 5817, SchweiBen — Schmelzschweilverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweillen) — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 5817:2003 + Cor. 1:2006)

EN ISO 6520-1, SchweiBen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelméaBligkeiten
an metallischen Werkstoffen — Teil 1: Schmelzschweil3en (ISO 6520-1:2007)

EN ISO 6892-1:2009, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(1ISO 6892-1:2009)

EN ISO 14555:2006, Schweillen — Lichtbogenbolzenschweillen von metallischen Werkstoffen
(ISO 14555:2006)

EN ISO 15609 (alle Teile), Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werk-
stoffe — Schweillanweisung

EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe — Qualifi-
zierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-1:2004, Anforderung und Qualifizierung von SchweilSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und GasschweilSen von Stédhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

EN ISO 17638:2009, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Magnetpulverpriifung
(ISO 17638:2003)

EN ISO 17663:2009, Schweilen — Qualitdtsanforderungen zur Warmebehandlung beim Schweil3en und bei
verwandten Prozessen (ISO 17663:2009)

EN ISO 23277:2009, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Eindringpriifung von Schweil3-
verbindungen — Zulédssigkeitsgrenzen (ISO 23277:2006)

EN ISO 23278:2009, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Magnetpulverprifung von
SchweilBverbindungen — Zuléssigkeitsgrenzen (ISO 23278:2006)

CEN ISO/TR 15608, Schweillen — Richtlinien fiir eine Gruppeneinteilung von metallischen Werkstoffen
(ISO/TR 15608:2005)

3 Begriffe
Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN 12952-1 und die folgenden Begriffe.

3.1

Kaltumformen

fur ferritische Stahle das Umformen bei Temperaturen unter der maximal zuldssigen Temperatur fir die
Warmebehandlung nach dem Schweil3en, fur austenitische Werkstoffe das Umformen bei Temperaturen
unterhalb 300 °C

ANMERKUNG  Siehe Tabelle 10.4-2.

3.2

Warmumformen

fur ferritische Stahle das Umformen bei Temperaturen oberhalb der maximal zulassigen Temperatur fiir die
Warmebehandlung nach dem Schweif3en

ANMERKUNG  Siehe Tabelle 10.4-2.
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4 Symbole und Abkilirzungen

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die Symbole nach EN 12952-1. In der gesamten vorlie-
genden Europaischen Norm sind zusatzliche Begriffe und Symbole eingefligt, sofern der jeweilige spezifische
Text dies erfordert. Darliber hinaus sollte beachtet werden, dass in einigen Abschnitten das gleiche zusatz-

liche Symbol in unterschiedlichen Gleichungen mit unterschiedlicher Bedeutung verwendet sein kann. In allen
derartigen Fallen ist jedoch zu jeder Gleichung die Bedeutung des Symbols angegeben.

5 Allgemeines

Wasserrohrkessel sind nach genehmigten Zeichnungen, Verfahren und Spezifikationen sowie nach bewahrter
Technik herzustellen und zu montieren.

Die Werkstatten und Baustellen fur die Konstruktion von Wasserrohrkesseln sind mit den erforderlichen Ein-
richtungen auszuriisten und missen Uber geeignete Geratschaften verfligen, um alle erforderlichen Inspek-
tionen und Prifungen nach EN 12952-6 zu ermdglichen. Die zutreffenden Herstellungsverfahren missen
angemessen und das mit der Herstellung beschaftigte Personal muss kompetent sowie fir seine Aufgaben
angemessen qualifiziert sein. Die Verfahren fiir die Zulassung von Schweiern und ZfP-Personal sind in
EN 12952-6:2011, Abschnitt 7 und 9.2 angegeben.

Angemessene Aufzeichnungen Uber Herstellungsablaufe sind aufzubewahren.

6 Drucktragende Teile
6.1 Trommeln, Sammler und dhnliche drucktragende Teile

6.1.1 Grundsitze fiir die Fertigung
Trommeln, Sammler und ahnliche drucktragende Teile sind aus Rohren, Schmiedestlicken, Blechen oder
Gussstlicken herzustellen. Trommeln und Sammler missen aulen wie innen in einem angemessen sauberen

Zustand sein, um eine sachgerechte Sichtpriifung der Oberflache zu ermdglichen, die vor dem Bohren der L6-
cher flr Rohrstutzen, Abzweige, usw. und dem Schweiflden von dauerhaften Verbindungen durchzufiihren ist.

6.1.2 Herstellungsprozess fiir Sammlerbéden

Die Enden geschmiedeter oder sonstiger nahtloser Sammler aus Stahlrohren sind durch eines der folgenden
Verfahren zu verschlief3en:

a) Schmieden oder sonstige Warmumformung;
b) Schweiflen nach Abschnitt 8, siehe auch EN 12952-3:2011, Bild 10.3-1;

c) verschraubte Flansche in Ubereinstimmung mit den zutreffenden Europaischen Normen, z. B.
EN 1092-1:2007 oder EN 1759-1:2004.

Verschraubte Flansche nach c) durfen nicht verwendet werden, wenn die Schraubenbolzen dem Rauchgas
ausgesetzt waren.

6.1.3 Werkstoffe fiir Sammlerboden

Geschmiedete oder mechanisch bearbeitete Sammlerbéden miissen aus einer Stahlsorte bestehen, die dem
Grundkorper des Sammlers angepasst ist, und sind nach EN 12952-3:2011, Bild 10.3-1 zu profilieren.
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6.2 Werkstoffidentifikation

Fur alle drucktragenden Teile und Trommelaufhangungen muss der Hersteller ein System zur Werkstoff-
identifikation anwenden.

Das System muss sicherstellen, dass der Werkstoff, der fiir groRere drucktragende Teile (Trommeln, Rohre
fir Sammlerméntel mit d, > 142 mm) verwendet wird, bis auf seine Herstellung zurtickverfolgt werden kann.

Zur ldentifikation von Rohren, die nicht fir Sammler verwendet werden, sowie von Rohren fiir Sammlerméantel
mit d, < 142 mm ist ein System zu verwenden, das eine eindeutige Zuordnung der Schmelze bei der Anliefe-

rung ins Herstellerwerk und die Werkstoffidentifikation wahrend der gesamten Fertigung durch die Kennzeich-
nung ermaglicht.

6.3 Werkstoffkennzeichnung

6.3.1 Allgemeines

Die Kennzeichnung von Werkstoffen muss wahrend der gesamten Fertigung erhalten bleiben. Wenn im Zuge
der Fertigung die Originalkennzeichnung entfernt wird, oder durch Trennen Teile ohne Kennzeichnung
entstehen, ist die Kennzeichnung zu Ubertragen; in der Regel muss dies vor dem relevanten Fertigungsschritt
erfolgen.

Durch geeignete MalRnhahmen ist sicherzustellen, dass beim Umstempeln keine Verwechslungen auftreten
koénnen.

6.3.2 Verantwortliches Personal

Die Umstempelung muss durch vom Hersteller benannte Werksangehdrige erfolgen; ausgenommen hiervon
sind Teile, die ein Abnahmeprufzeugnis (3.2) nach EN 10204:2004 erfordern, sowie Bauteile die als Kleinteile
eingestuft sind.

Fir Werkstoffe mit Abnahmeprufzeugnissen (3.2) nach EN 10204:2004 erfolgt die Kennzeichnungs-
Ubertragung entsprechend den Anforderungen nach EN 12952-6:2011.

ANMERKUNG Dies gilt nicht fir Kleinteile, z. B. Nippel, Stutzen, Flansche, Verstarkungsringe mit AuRendurchmesser
d, < 142 mm, die aus gepriiften Erzeugnisformen hergestellt werden.

6.3.3 Kennzeichnungsverfahren

Im Allgemeinen sollte die Werkstoffkennzeichnung durch Hartstempeln unter Verwendung eines Metallstem-
pels mit gerundeter Kontur oder durch Atzen erfolgen.

ANMERKUNG  Andere Kennzeichnungsverfahren dirfen angewendet werden, wenn der Hersteller sicherstellen kann,
dass die Sicherheit des Kessels dadurch nicht gefahrdet wird.

6.3.4 Kennzeichnung nicht drucktragender Teile

Fir nicht drucktragende Anschweilteile ist die Ubertragung der Kennzeichnung nur dann erforderlich, wenn
die Zuordnung der Werkstoffe sich nicht eindeutig aus der Zeichnung oder der Stuckliste ergibt.

6.3.5 Kennzeichnung von Schrauben und Muttern

Schrauben und Muttern fir drucktragende Teile missen mit dem Herstellerkennzeichen und dem Symbol der
Festigkeitsklasse oder der Werkstoffbezeichnung nach EN ISO 4759-1:2000 gekennzeichnet sein.
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6.4 Kennzeichnung wahrend der Fertigung

6.4.1 Temporare Kennzeichnung

Tempordre Kennzeichnungen mit dem Ziel der Identifikation wahrend der Fertigung, wie z. B. Teile-Nr.,
Schweiller-Nr., Film-Nr. usw., sind nach einem oder einer Kombination der folgenden Verfahren auszufihren:

a) mit Farbe oder Stift, vorausgesetzt, dass der zu kennzeichnende Werkstoff damit vertraglich ist;
b) mit Vibrationsatz- oder anderen Atzgeraten;

c) mit Metallstempel mit gerundeter Kontur.

6.4.2 Dauerhafte Kennzeichnung

Dauerhafte Kennzeichnungen, die den Anforderungen nach 6.2 entsprechen, sind nach einem oder einer
Kombination der folgenden Verfahren auszufihren:

a) mit Vibrationsatz- oder anderen Atzgeréaten;
b) mit Metallstempel mit gerundeter Kontur;

c) durch Anschweil3en eines gestempelten Schildes an das Bauteil, wobei das SchweilRverfahren qualifiziert
sein muss.

6.4.3 Rohrbiegungen
Die Verwendung von Metallstempeln ist im verformten Bereich von Rohrbiegungen unzulassig.

6.4.4 Lagezeichnungen

Fir Schweiller-Kennzeichnungen, Film-Nr. usw. kénnen Lagezeichnungen vorgegeben werden.

7 Schneiden, Umformen und Fertigungstoleranzen
7.1 Schneiden des Werkstoffs

7.1.1 Schneidverfahren

Stahl muss durch thermisches Schneiden, Scheren, Sagen, mechanische Bearbeitung oder eine Kombination
dieser Verfahren getrennt werden. Thermisches Schneiden kann in Abhangigkeit von Stahltyp und Wanddicke
ein Vorwarmen erfordern; dies sollte unter Berlicksichtigung von 10.3.3 erfolgen. Es ist allgemein zulassig, die
durch das Schneiden auf der Schere erzeugte kaltverfestigte Zone zu belassen, wenn diese beim Schweillen
aufgeschmolzen wird.
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7.1.2 MaBnahmen nach dem Schneiden

Werkstoff, der infolge des Zuschneidens, der Schweil’kantenanarbeitung oder der Endenbearbeitung me-
tallurgisch geschadigt wurde, muss entweder durch mechanische Bearbeitung, Schleifen, Spanen oder
thermisches Schneiden bis auf das fehlerfreie Metall entfernt werden.

Oberflachen, die durch thermisches Schneiden hergestellt wurden, missen durch mechanische Bearbeitung
oder Schleifen soweit nachgearbeitet werden, bis alles verbrannte Metall, schadliche Kerben, Schlacke und
Zunder beseitigt sind; bei unlegiertem Stahl sind leichte Verfarbungen an maschinell geschnittenen Kanten
nicht als unzuldssig zu bewerten. Wenn legierte Stahle durch thermisches Schneiden getrennt werden, muss
die Oberflache durch mechanische Bearbeitung oder durch Schleifen um mindestens 1,5 mm abgearbeitet
werden, sofern nicht nachgewiesen werden kann, dass das Material durch den Schneidprozess nicht
geschadigt wurde.

ANMERKUNG Diese Anforderungen an die Nachbearbeitung gelten nicht fiir Oberflachen, die fiir das Schweilen nach
dem Elektroschlacke-Verfahren hergestellt werden; hierfiir ist das thermische Schneiden ohne weitere Nachbehandlung
im Allgemeinen zulassig.

Nach dem Anarbeiten der Schweillkanten missen diese einer Sichtprifung auf Freiheit von Fehlstellen,
Rissen, Doppelungen, Schlackeneinschlliissen oder anderen Fehlern unterzogen werden, bevor weitere Ar-
beiten ausgeflihrt werden. Schweil’reparaturen an defekten Werkstoffen, die infolge des thermischen
Schneidens erforderlich werden, missen nach einem qualifizierten SchweilRverfahren durchgefiihrt werden.

7.2 Umformen von Trommeln, Sammlern und Béden

7.2.1 Allgemeines

Trommeln, Sammler und Béden missen durch Walzen oder Pressen aus Blech, Freiformschmieden, Einzie-
hen, Extrudieren oder eine Kombination dieser Verfahren hergestellt werden. Fir Bauteile, die durch Schmie-
den, Einziehen oder Extrudieren hergestellt werden, sind die Vorgaben der Werkstoffhersteller zu beriick-
sichtigen und mit dem Kesselhersteller zu vereinbaren.

Bauteile, die aus ferritischem Stahlblech geformt werden, missen nach 10.2.2 bis einschlieBlich 10.2.4
warmebehandelt werden. Die Aufheizung, die fur die Umformprozesse erforderlich ist, und die Anforderungen
an die Warmebehandlung nach dem Umformen sind in 10.2 angegeben.

Die Festlegung der Anforderungen an die Umformung austenitischer Stahlbleche ist derzeit in Vorbereitung.

In der Zwischenzeit sind Verfahren anzuwenden, die mit einem gepriften Verfahren des Herstellers Uberein-
stimmen und sicherstellen, dass die Sicherheit des Kessels durch ihnre Anwendung nicht gefahrdet ist.

7.2.2 Trommel- und Sammlermantel

Die Mantelbleche missen entweder kalt oder warm umgeformt werden, um die Einhaltung der Toleranzen
nach 7.4 sicherzustellen. Jeder Mantel muss mit der erforderlichen Kontur bis an die aulerste Kante des
Bleches gerundet sein. Das Biegen oder Pressen muss vollstdndig maschinell erfolgen. Die Begriffe fir
Warm- und Kaltumformung sind in 3.1 und 3.2 angegeben.

Ortliches Warmen und Hammern ist unzulassig.

7.2.3 Boden

Kimpeln bzw. Boérdeln, entweder warm oder kalt, muss so ausgeflhrt werden, dass die Einhaltung der
Toleranzen nach 7.4 sichergestellt ist. Die Formgebung muss maschinell erfolgen. Abschnittsweise Pressen
ist unzulassig.
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7.2.4 Geschweil’te Bleche vor der Warm- oder Kaltumformung

Soweit moglich, sind Mantel und Boden aus einem Stiick Blech durch Walzen oder Pressen herzustellen. Ist
dies nicht maglich, ist das Stumpfschweil’en von Blechen vor dem Umformen unter der Voraussetzung zu-
I&ssig, dass die Schweildverbindungen nach dem Umformen zerstérungsfrei entsprechend den Anforderungen
nach EN 12952-6:2011 geprift werden, und die Schweiung durch eine Verfahrensprifung nach
EN ISO 15614-1:2004 qualifiziert ist, wobei die Warmebehandlungszyklen bei der Herstellung berticksichtigt
werden mussen. Eine Arbeitsprobe fir die Schwei3naht ist nach den Festlegungen in 10.2.5 vorzusehen.

7.2.5 Aushalsungen an Sammlern

Jede Aushalsung an Sammlern muss an der Kehle einen Radius aufweisen, der nicht kleiner als die Hals-
lange der Ausziehung ist.

7.3 Formen von Rohrbiegungen

7.3.1 Allgemeines
Rohre, die warm oder kalt gebogen werden, missen den Anforderungen nach 7.3.2 bis 7.3.12 entsprechen.
Dieser Unterabschnitt gilt nicht fir Formstticke nach EN 10253-2:2007 und EN 10253-4:2008.

ANMERKUNG Anhang A fordert die Durchfiihrung von Verfahrensprifungen an Rohrbiegungen. Es wird darauf
hingewiesen, dass nicht alle zulassigen Kombinationen von Werkstoffen und Biegeverfahren sowie die zugehdrigen in
Tabelle 7.3-2 aufgefiihrten Warmebehandlungen die Anforderungen fiir die Verfahrensprifung nach 7.3.2 bis 7.3.13 sowie
nach Anhang A erflllen. Der Hersteller sollte sicherstellen, dass durch jede Kombination von Werkstoff, Biegeverfahren
und gewahlter Bogengeometrie Biegungen erzielt werden, die die Anforderungen nach 7.3 erfiillen. Entspricht die
gewahlte Bogengeometrie nicht den Anforderungen nach 7.3, sollte der Hersteller die Auslegung abandern, damit die
Anforderungen erflllt werden kdnnen.

7.3.2 Verfahrensprifung fiir Rohrbiegungen

Durch eine Verfahrensprifung fir Rohrbiegungen (siehe Anhang A) muss nachgewiesen werden, dass Rohre
in Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 7.3.1 zufrieden stellend gebogen werden koénnen. Die
Prifungen missen mit reprasentativen Kombinationen von Rohrabmessungen, Werkstoffen und Biegeradien
so durchgefiihrt werden, dass die Angemessenheit des gewahlten Biegeverfahrens nachgewiesen werden
kann. Der Geltungsbereich der Qualifikation fir das Rohrbiegen nach diesen Verfahrenspriifungen ist eben-
falls in Anhang A beschrieben. Die Ergebnisse der Verfahrensprifung sind zu dokumentieren und als Nach-
weis fur alle weiteren Biegungen heranzuziehen, die durch den Geltungsbereich der gepruften Parameter-
kombinationen abgedeckt sind.

Werden spezifische Probebdgen nach Tabelle 7.3-1 vor Fertigungsbeginn hergestellt und entsprechen diese
den Anforderungen nach 7.3.1, dienen die dokumentierten Ergebnisse zur Qualifikation nachfolgender
Fertigungslose und dirfen als den Anforderungen nach Anhang A entsprechend gewertet werden.

ANMERKUNG Dokumentierte Ergebnisse friiherer erfolgreicher Verfahrenspriifungen fiir das Biegen von Rohren
dirfen als Erfiillung dieser Anforderungen herangezogen werden.

7.3.3 Anforderungen an die Abmessungspriifung

Die Verschwachung auf der BogenauRenseite, die Verdickung auf der Bogeninnenseite (wenn gefordert) und
die Unrundheit sind mit den Verfahren nach Tabelle 7.3-1 nachzuweisen.

ANMERKUNG Diese Priifung gilt fir das Biegen von Rohren flr die Ublichen Wasserrohrkessel. Fir Sonderfalle von
gewickelten Kesseln und gewickelten Uberhitzern gilt Anhang D.
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Tabelle 7.3-1 — Anforderungen an die Abmessungspriifung von Rohrbégen aus einer Fertigungsserie

Rohrabmessung — Nenn-
AuBendurchmesser 4, Priifung wahrend einer Fertigungsserie von Rohrbégen
mm
a) Zerstoérungsfreie Messung an 2 % der Fertigungsserie einschlie8lich des ersten
4. <80 Bogens auf Verschwachung und Unrundheit u.
b <
b) Wennr/d, <1,3, ist zusatzlich ein Probebogen vor Fertigungsbeginn erforderlich.
a) Zerstorungsfreie Messung an 2 % der Fertigungsserie einschlieflich des ersten
80 <d, <142 Bogens auf Verschwéchung, Verdickung (wenn mdglich) und Unrundheit u.
b) Wennr/d,<1,3, ist zusatzlich ein Probebogen vor Fertigungsbeginn erforderlich.
dy > 142 Messung aller Bégen auf Verschwachung, Verdickung und Unrundheit u.

ANMERKUNG 1 Die Prifung eines Probebogens besteht in der Trennung des Probestiickes und Messung der maxi-
malen Verschwachung, der Verdickung (soweit mdglich) sowie der maximalen Unrundheit. Die Bewertung der Mess-
groRen erfolgt nach den Anforderungen in 7.3.4, 7.3.5 und 7.3.7.

ANMERKUNG 2 Ein Fertigungslos ist festgelegt als eine Serie von Rohren gleicher Abmessung, gleichen Werkstoffs,
die auf der gleichen Maschine mit der gleichen Maschineneinstellung gebogen werden.

ANMERKUNG 3 Die Unrundheit u wird im Scheitelbereich des Bogens gemessen.

ANMERKUNG 4 Der Biegeradius r,, wird zur Mittellinie des Rohrbogens gemessen.
ANMERKUNG 5 Der RohraufRendurchmesser d, wird am geraden Rohr gemessen.

ANMERKUNG 6 Diese Tabelle gilt nicht fiir gewickelte Kessel (sieche Anhang D).

7.3.4 Verschwiachung der BogenauBenseite fiir Rohre mit Nenn-AuBendurchmesserg142 mm

Die Wanddicke darf nach dem Biegen an keiner Stelle den Wert unterschreiten, der sich aus folgender
Gleichung ergibt:

21, 1d,+05

= 71
€ext = €act ¥ 2 1d, +1 (7.1)

Dabei ist

eyt die erforderliche Mindestwanddicke auf der Bogenaulienseite, in mm;

eyt die Nenn-Wanddicke des gelieferten Rohres abziiglich des maximalen unteren GrenzabmalRes fiir
die Rohrfertigung, in mm,;

" der Biegeradius, gemessen zur Mittellinie des Rohrbogens, in mm,;
d, der Nenn-Au3endurchmesser des Rohres, in mm.

Wenn der gemessene Wert an der Rohrbiegung geringer ist als e, ist auf die berechnete Mindestwanddicke
nach EN 12952-3:2011, 11.3 zu verweisen.

Fir Rohrbiegungen, die in zwei Umformschritten hergestellt werden — d. h. durch Warmbiegen nach vorhe-

rigem Warm- oder Kaltbiegen — darf die Verschwachung auf der BogenaulRenseite bei der Verfahrenspriifung
30 % der Wanddicke des an den Bogen anschlieRenden geraden Rohres nicht tiberschreiten.
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7.3.5 Verdickung auf der Bogeninnenseite fiir Rohre mit Nenn-AuBendurchmesser iiber 80 mm bis
einschlieflich 142 mm

Die Wanddicke darf nach dem Biegen an keiner Stelle den Wert unterschreiten, der sich aus folgender
Gleichung ergibt:

2n,/d, —05

(7.2)
2n1d, -1

€int = €act X
Dabei ist
et die erforderliche Mindestwanddicke auf der Bogenaufienseite, in mm;

die Nenn-Wanddicke des gelieferten Rohres abzliglich des maximalen unteren Grenzabmales fir
die Rohrfertigung, in mm;

€act

r,  der Biegeradius, gemessen zur Mittellinie des Rohrbogens, in mm;

d

o der Nenn-AuRendurchmesser des Rohres, in mm.

Wenn der gemessene Wert am Rohrbogen geringer ist als ¢, ist auf die berechnete Mindestwanddicke nach
EN 12952-3:2011, 11.3 zu verweisen.

7.3.6 Verschwachung/Verstirkung auf der BogenauBBen-/-innenseite fiir Rohre mit Nenn-AuBen-
durchmesser > 142 mm

Fir Rohre mit einem AuRendurchmesser Uber 142 mm erfolgt die Bewertung anhand der berechneten Wand-
dicken nach EN 12952-3:2011, 11.3. Die berechnete Wanddicke ist in der Zeichnung anzugeben.

7.3.7 Unrundheit von Rohrbiegungen

Die Unrundheit von Rohrbiegungen wird nach folgender Gleichung berechnet:

u=2x3 =9 409 (7.3)

d, +d

o o

Dabei ist

u die Unrundheit, in %;

d, der maximale AuBRendurchmesser, gemessen im Scheitelbereich des Bogens, in mm;

o

d, der minimale AuBendurchmesser, gemessen im gleichen Querschnitt des Bogens wie c?(, , inmm.

Die zulassige Unrundheit muss innerhalb der Grenzen liegen, die sich aus den Bildern 7.3-1 und 7.3-2
ergeben.

a) die Unrundheit von Rohrbiegungen, die in einem Umformschritt hergestellt wurden, darf die Grenzen
nach Bild 7.3-1 nicht tGberschreiten;

b) die Unrundheit von Rohrbiegungen mit einem Nenn-Aufiendurchmesser < 80 mm, die in zwei Umform-

schritten hergestellt werden — d. h. durch Warmpressen nach vorherigem Biegen und nachfolgender
Warmebehandlung nach Tabelle 7.3-2 — darf die Grenzen nach Bild 7.3-2 nicht Gberschreiten.
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Bild 7.3-1 — Zulassige Unrundheit fiir in einem Umformschritt hergestellte Biegungen
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Bild 7.3-2 — Zulassige Unrundheit fiir in zwei Umformschritten hergestellte Biegungen

7.3.8 Warmebehandlung von Rohrbiegungen nach dem Biegen

Die Warmenachbehandlung (PBHT) von durch Warm- oder Kaltumformen hergestellten Rohrbiegungen muss
den folgenden Regeln entsprechen:

a) fir alle durch Warm- und durch Kaltumformen hergestellten Rohrbiegungen einschlieRlich der im An-
schluss an eine Kaltbiegung warmgeformten Biegungen, die eine Warmebehandlung nach dem Biegen
erfordern, ist diese entsprechend den Anforderungen nach 7.3.9 durchzufiihren; Ausnahmen sind unter
b) oder e) genannt;

b) durch Warmumformen hergestellte Rohrbiegungen mit einem RohrauRendurchmesser <80 mm aus
Stahlen der Stahlgruppe 1 erfordern keine Warmebehandlung nach dem Biegen, wenn nachgewiesen
werden kann, dass das Biegen im Temperaturbereich der Normalisierungsbehandlung, wie er in der
zutreffenden Werkstoffnorm bzw. dem Werkstoffdatenblatt festgelegt ist, durchgefiihrt wurde;
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c) alle durch Kaltumformen hergestellten Rohrbiegungen, fir die in der Verfahrensprifung eine Ver-
schwachung im BogenaulRenbereich von > 25 % ermittelt wurde, sind nach den Anforderungen in 7.3.9
einer Warmebehandlung zu unterziehen;

d) die in Tabelle 7.3-2 fir kaltgeformte Rohrbiegungen festgelegte Warmenachbehandlung ist entsprechend
den Anforderungen nach 7.3.9 durchzufihren;

Tabelle 7.3-2 — Warmebehandlung kaltgebogener Rohre nach dem Biegen

d, Bi sres Warmebehandlung von Rohren
iegungsverhaltnis .
mm nach dem Biegen
dy>142 rpldy > 2,5 Nicht erforderlich
dy > 142 rld, < 2,5 Spannungsarmglihen
d, <142 rpldy, > 1,3 Nicht erforderlich
dy <142 rld, < 1,3 Spannungsarmglihen

e) auf eine Warmebehandlung nach dem Biegen darf verzichtet werden, wenn durch eine geeignete Verfah-
rensprifung nachgewiesen werden kann, dass eine Warmebehandlung nicht erforderlich ist;

f)  fir warmgeformte Biegungen ist eine ortliche Warmenachbehandlung des Rohrbogens unzuldssig. Jede
Warmebehandlung nach dem Biegen, die eine Normalisierungsbehandlung einschlief3t, muss den Bogen
und die benachbarten geraden Rohrldngen umfassen.

7.3.9 Anforderungen an die Warmebehandlung nach dem Biegen

7.3.9.1 Ferritische Rohre

Mit Ausnahme der in 7.3.8 festgelegten Falle sind alle Rohrbiegungen einer Warmenachbehandlung wie folgt
zu unterziehen:

a) Warmgeformte Biegungen

Alle warmgeformten Biegungen einschlieRlich der Biegungen, die nach dem Kaltbiegen warmgepresst
wurden, sind einer Warmebehandlung zu unterziehen, um die optimalen Bedingungen der Werkstoffeigen-
schaften wiederherzustellen. Die anzuwendende Warmebehandlung nach dem Biegen muss den
Anforderungen der zutreffenden Werkstoffnorm bzw. des Werkstoffdatenblattes entsprechen.

Fir warmgeformte Biegungen ist eine ortliche Warmenachbehandlung des Rohrbogens unzulassig. Jede
Warmebehandlung nach dem Biegen, die eine Normalisierungsbehandlung einschlie3t, muss den Bogen und
die benachbarten geraden Rohrldngen umfassen.

b) Kaltgeformte Biegungen

Wenn fir vergitete Werkstoffe ein Spannungsarmglihen erforderlich ist, sind die entsprechenden
Anforderungen fur die Anlassbehandlung nach der zutreffenden Werkstoffnorm bzw. dem Werkstoffdatenblatt
anzuwenden.

Wenn fir ausschlieBlich normalgegliihte Werkstoffe ein Spannungsarmgliihen erforderlich ist, sind die
Anforderungen fiir die Warmebehandlung nach dem Biegen nach den Tabellen 10.4-2 und 10.4-3 anzu-

wenden.

Andere Verfahren des Spannungsarmgliihens kénnen angewendet werden, wenn durch eine Verfahrens-
prifung nachgewiesen werden kann, dass diese angemessen sind.

Documents
16 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 12952-5:2012-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12952-5-2012-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12952-5-2012-01

DIN EN 12952-5:2012-01
EN 12952-5:2011 (D)

7.3.9.2 Austenitische Rohre

Fur kaltgeformte Rohrbiegungen aus austenitischen Werkstoffen ist gewohnlich keine Warmenachbehandlung
erforderlich.

Warmgeformte Rohrbiegungen aus austenitischen Werkstoffen, einschliellich Biegungen, die in zwei
Schritten geformt wurden, erfordern eine neue Warmebehandlung durch Lésungsglihen sowie anschlief3en-
des und ausreichend beschleunigtes Abkuhlen in Wasser und Luft entsprechend der Werkstoffspezifikation.

ANMERKUNG  Der Warmebehandlungsprozess sollte die MalRnahmen gegen Bauteilverformung beriicksichtigen.
7.3.10 Falten auf der Bogeninnenseite

7.3.10.1 Allgemeines

Falten sind mehrfache Wellen wie wellenférmige Unebenheiten (Welligkeit) auf der Bogeninnenseite, siehe
Bild 7.3-3.

Abweichungen vom Nennbogenprofil sind ortlich begrenzte Abweichungen vom glatten normalen Profil der
Bogeninnenseite, z. B. Unebenheiten, die mitunter am Beginn von auf einen Dorn gestiitzten Biegungen bei
kleinem Rohrdurchmesser auftreten.

7.3.10.2 Annahmekriterien

a) An Rohrbiegungen mit einem Nenn-AufRendurchmesser <80 mm sind keine Falten zulassig. Abwei-
chungen vom Nennbogenprofil sind zuldssig, wenn der héchste und niedrigste Grenzwert der Unrundheit
den Anforderungen in 7.3.7 entspricht.

b) An Rohrbiegungen mit einem Nenn-AuRendurchmesser > 80 mm und < 142 mm sind Falten und Abwei-
chungen vom Nennbogenprofil unzulassig.

c) Rohrbiegungen mit einem Nenn-AuBendurchmesser > 142 mm dirfen Falten auf der Bogeninnenseite

innerhalb der nach Bild 7.3-3 vorgegebenen Grenzen aufweisen, wenn diese Falten ein glattes Profil
haben und flach auslaufen. Abweichungen vom Nennbogenprofil sind unzulassig.
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dy, doo, dos, doas  sw. ISt der an der jeweiligen Position gemessene AulRendurchmesser des Rohres.

ANMERKUNG  Zur Verdeutlichung wurden die Falten GbermaRstablich gezeichnet.

Bild 7.3-3 — Falten an Rohrbégen

Falten sind zuldssig, wenn die folgenden zwei Bedingungen eingehalten werden:

Amplitude der Falten %, =0,5(d_, +d,,)—d,, <003 d, (7.4)
Wellenabstand a >12 h,, (7.5)

7.3.11 Oberflache der Rohrbiegungen

Die Oberflache der Rohrbiegungen muss frei von Fehlern wie Rissen, Eindriicken, Riefen und Einschurfungen
sein. Oberflachenfehler kénnen durch Schleifen beseitigt werden; in derartigen Fallen darf die Wanddicke die
berechnete Mindestwanddicke nach EN 12952-3:2011, 11.3 nicht unterschreiten.

Die Oberflache der Rohrbiegung muss sich in einem Zustand befinden, der eine sachgerechte Sichtpriifung
ermaoglicht.

Bereiche der Rohrbdgen, die zur Beseitigung von Oberflachenfehlern beschliffen wurden, sind einer Ober-
flachenrissprifung zu unterziehen, um sicherzustellen, dass die Fehlistellen vollstandig beseitigt wurden.
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Ausbesserungen der Rohroberflache durch Schweil’en sind im Allgemeinen unzulassig. In Ausnahmefallen
sind an Rohren mit Nenn-AuRendurchmesser > 142 mm Reparaturen zuldssig, wenn das angewendete
Schweillverfahren qualifiziert ist und folgende Punkte berlicksichtigt werden:

a) die GroRRe der Reparaturzone;

b) die verwendete Werkstoffsorte;

c) der Durchmesser und die Wanddicke des Bogens;
d) die Warmebehandlungsbedingungen;

e) die Betriebstemperatur der Rohrbiegung.

7.3.12 Gruppenbiegung von Rohrwandelementen

Durch Gruppenbiegung hergestellte Rohrbiegungen mussen in allen Anforderungen den Einzelrohrbiegungen
entsprechen, sieche A.2.4.7.

Die Unrundheit ist wahrend der Fertigung an den beiden &ufleren Rohren eines Rohrwandelementes zu
messen. Das Ergebnis ist mit den Anforderungen nach 7.3.7 zu bewerten. Aus Griinden der Durchfihrbarkeit

sollte die Groflde c?o in der Gleichung (7.3) durch den Aufendurchmesser — gerade gemessen — ersetzt
werden.

7.3.13 Biegen von Verbundrohren

Das angewendete Biegeverfahren fir metallurgisch hergestellte Verbundrohre muss den Anforderungen nach
7.3 entsprechen. Zusatzlich sind die speziellen, vom Hersteller empfohlenen Anforderungen zu bertck-
sichtigen.

7.3.14 Fertigung von Rohrreduzierstiicken

7.3.14.1 Ferritische Werkstoffe
a) Kaltgeformte Reduzierstiicke

Ferritische Rohre d, <100 mm kénnen mittels Reduzierstiicken kaltgeformt werden. Das Verfahren sollte
durch eine Prifung bestatigt werden.

Erfolgt beim Umformen der Strange eine Erhéhung der Werkstoffharte von > 80 HV10, sollten die geformten
Teile bei einer Temperatur nach Tabelle 10.4-2 angelassen werden.

b) Warmgeformte Reduzierstliicke

Reduzierstucke aus ferritischen Rohren mit d,>100 mm sind durch Warmformen herzustellen. Dieses

Verfahren sollte durch eine Prifung bestatigt werden. Warm reduzierte Rohre sollten wie warmgebogene
behandelt werden (siehe 7.3.9.1 a)). Reduzierte Rohre, die normalisiert oder warmebehandelt wurden, sollten
einer vollstandigen Warmebehandlung unterzogen werden.

7.3.14.2 Austenitische Werkstoffe
a) Kaltgeformte Reduzierstiicke

Kaltgeformte Reduzierstlicke aus austenitischem Stahlrohr sollten wie kaltgebogene Rohrbiegungen nach
7.3.9.2 behandelt werden.

b) Warmgeformte Reduzierstlicke
Warmgeformte Reduzierstliicke aus austenitischem Stahirohr sollten gemeinsam mit dem angeschlossenen

unverformten Rohr einer erneuten Warmebehandlung entsprechend der Werkstoffspezifikation unterzogen
werden.
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7.4 Toleranzen fiir Trommel- und Sammlerfertigung
7.41 Toleranzen fiir den Zusammenbau von aus Blech gefertigten Schiissen und Béden

7.41.1 Allgemeines

Mittellinien- und Oberflachenversatz sind wie nachfolgend angegeben zuldssig. Dabei ist e, die Ist-Wanddicke
des dinneren Bleches im Schweilstof3.

7.41.2 Mittellinienversatz-Toleranzen

Die Wurzelstege der SchweilRkanten sind innerhalb der zulassigen Toleranz, die die Schweillverfahrens-
spezifikation angibt, und die Bauteile sind entsprechend den Angaben in den Zeichnungen unter Bertick-
sichtigung der folgenden Toleranzen auszurichten.

a) Bei Langsnahten in zylindrischen Bauteilen sind die zu verbindenden Teile beziglich der Mittellinie
innerhalb der Grenzen nach Tabelle 7.4-1 auszurichten.

Tabelle 7.4-1 — Mittellinienversatz fiir Langsnahte in zylindrischen Bauteilen

Wanddicke ¢, Mittellinienversatz
mm mm
ey <10 <1
10 <e,; <50 < e,/10 oder 3, wobei der geringere Wert gilt
ey > 50 < e,/16 oder 10, wobei der geringere Wert gilt

b) Bei Rundnahten sind die zu verbindenden Teile bezlglich der Mittellinie innerhalb der Toleranzen nach
Tabelle 7.4-2 auszurichten.

Tabelle 7.4-2 — Mittellinienversatz fiir Rundnahte in zylindrischen Bauteilen

Wanddicke ¢, Mittellinienversatz
mm mm
ey <10 <1
10 <e,<60 < 10 % der Dicke der Innenseite + 1 oder 6, wobei der geringere Wert gilt
ez > 60 <10 % der Dicke der Innenseite

7.41.3 Oberflachenversatz-Toleranzen
a) Die folgenden Toleranzen duirfen nicht Uberschritten werden:

1) Bei Ladngsnahten nach Tabelle 7.4-3
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Tabelle 7.4-3 — Oberflachenversatz bei Langsnéhten in Zylindern

Wanddicke e, Oberflachenversatz
mm mm
ey <12 <eyld
12 <e, <50 <3
ey > 50 < e,/16 oder 10, wobei der geringere Wert gilt

2) Bei Rundnahten nach Tabelle 7.4-4

Tabelle 7.4-4 — Oberflaichenversatz bei Rundnédhten in Zylindern

Wanddicke ¢, Oberflachenversatz
mm mm
ey <20 <eyld
20<e, <40 <5
ey > 40 < e4/8 oder 20, wobei der geringere Wert gilt

oder

b) wenn die Toleranzen nach a) Uberschritten werden, darf/dirfen die Oberflache(n) so schrag angepasst
werden, dass die Schrage Uber einen Bereich, der die Breite der Schweillnaht einschlief3t, nicht steiler ist,
als nach EN 12952-3:2011, 8.1.1.1b) oder gegebenenfalls 10.2.2.4 zulassig ist.

Folgende Verfahren der Abschragung sind zulassig:

1) Aufbau der Oberflache des diinneren Bleches durch Schweiligut unter Anwendung einer zuge-
lassenen SchweilRanweisung, um die erforderliche Schrage zu ermdglichen; oder

2) Bearbeitung einer oder beider Oberflachen des dickeren Bleches.

Eine Bearbeitung der Oberflache nach Verfahren 2) ist dann unzuldssig, wenn sie an der jeweiligen Stelle des
Bauteils zu einer Unterschreitung der erforderlichen Mindestwanddicke flhrt.

7.4.2 Toleranzen des Mantels im Endzustand

74.21 Durchmessertoleranz

Der Durchmesser einer Trommel darf vom Nenndurchmesser nicht mehr als + 1 % abweichen.
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7.4.2.2 Rundheit (Unrundheit)

Die Differenz zwischen dem grof3ten und dem kleinsten Innendurchmesser in jedem Querschnitt darf 1 % des
Nenn-Innendurchmessers nicht Uberschreiten. Wenn die Trommel aus Blechen ungleicher Wanddicke herge-
stellt wurde, ist das Ergebnis der Messung der Wanddicken so zu korrigieren, dass die Durchmesser auf die
Mittellinie der Bleche bezogen werden.

Unregelmafigkeiten im Profil, gemessen mittels einer Schablone mit einem Bogen von 20°, diirfen einen Wert
von 3 mm plus 5 % der Mindestwanddicke nicht Uberschreiten. Der maximale Grenzwert darf um 25 % hoher
liegen, wenn die Ausdehnung dieser UnregelmaRigkeit einen Bereich von 1/4 der Mantellange, hdchstens
jedoch 1 000 mm nicht Uberschreitet.

An den Schweinahten durfen keine Abflachungen vorliegen, und alle ortlichen Abweichungen von der
runden Form mussen sanfte Ubergange aufweisen. Kaltwalzen des geschweif3ten Mantels zum Nachrunden

geringer Abweichungen von der Rundheit ist zulassig; in diesem Fall sind die zerstérungsfreien Priifungen der
Schweil’nahte nach EN 12952-6 nach dem Kaltwalzen durchzufiihren.

7.4.2.3 Geradheit
Die maximale Grenzabweichung von der Geraden fur den gesamten Mantel darf 0,3 % der gesamten zylin-

drischen Lange nicht Uberschreiten. Die Messung muss dabei auf der Oberflache des Mantels erfolgen und
nicht an einer Schweil3naht, einem Anschweil3teil oder einem sonstigen erhabenen Teil.

7.4.3 Toleranzen fiir Boden im Endzustand

7.4.3.1 Durchmessertoleranzen

Es gelten die Anforderungen nach 7.4.2.1.

7.4.3.2 Rundheit (Unrundheit)

Es gelten die Anforderungen nach 7.4.2.2.

7.4.3.3 Wanddicke

Wanddickenanderungen (Verschwéchungen), die wahrend der Herstellung auftreten, miissen sanfte Uber-
gange aufweisen. Keinesfalls darf die Dicke des Bodens die Auslegungsdicke nach EN 12952-3:2011, 10.2
unterschreiten.

7.4.3.4  Profil

Die Waélbungstiefe, gemessen vom Ubergang des zylindrischen Bordes zum Krempenradius, darf nicht
geringer als die theoretische Hohe sein; dartber hinaus darf diese Hohe — fir Boden bis einschlieRlich
3 000 mm Durchmesser — eine zusatzliche Erhéhung von 1,25 % des Durchmessers nicht Uberschreiten.
Anderungen des Profils diirfen nicht abrupt auftreten, sondern miissen allmanhlich in die spezifizierte Form
bergehen. Der Krempenradius darf nicht kleiner als spezifiziert sein, und er muss im gesamten Ubergang
gemeinsame Tangenten zwischen dem zylindrischen Bord und der Wolbung aufweisen.
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8 Schweillen

8.1 Konstruktive und sonstige das SchweiRen betreffende Anforderungen

8.1.1 Allgemeines

Die nachfolgend aufgefiihrten spezifischen Anforderungen an Schweil3arbeiten sind vor der Fertigung zu
beachten.

ANMERKUNG 1 Ein allgemeiner Leitfaden fir das SchweilRen ferritischer Stahle ist in EN 1011-1 und EN 1011-2 sowie
fir austenitische Stahle in EN 1011-3 angegeben, der als Erganzung zu den schweildtechnischen Anforderungen nach
dieser Europaischen Norm herangezogen werden kann.

ANMERKUNG 2 Der Technische Bericht CEN ISO/TR 15608 beschreibt die Grundsatze der Einteilung von schweil3-
fahigen Werkstoffen mit vergleichbaren typischen Eigenschaften in Gruppen. Der Technische Bericht CEN ISO/TR 20172
enthalt die detaillierte Einteilung der EN-Werkstoffe in Gruppen auf der Grundlage der vorliegenden Europaischen Norm.

8.1.2 Werkstoffauswahl hinsichtlich Schweilen

Die Auswahl der Werkstoffe fir drucktragende Teile und fir alle Anschweil3teile muss so erfolgen, dass die
erforderlichen Schweilarbeiten die Gebrauchstauglichkeit des Bauteils nicht beeintrachtigen.

Die Auswahl der Schweillzusatze muss so erfolgen, dass die fir die Auslegung geforderte Festigkeit der

Quernahte erreicht wird. Die in 8.7 beschriebenen Auswirkungen der Warmenachbehandlung auf die fertige
Verbindung sind ebenfalls zu berlcksichtigen.

8.1.3 Angabe der SchweiBverbindungen in den Zeichnungen
Die bemalten Zeichnungen der drucktragenden Hauptteile missen die Lage der Hauptnahte und Anschweil}-
teile enthalten; darliber hinaus missen die Zeichnungen auch die Einzelheiten der SchweiRnahtvorbereitung

fur die Hauptnahte und alle Anschweil}teile sowie ihre Abstande zu den Langs- und Rundnahten sowie Aus-
schnitten aufzeigen.

8.1.4 Schweillvoraussetzungen

Schweilarbeiten zur Verbindung von Bauteilen eines Wasserrohrkessels dirfen nur dann ausgefiihrt werden,
wenn folgende Anforderungen erflillt sind:

a) der Hersteller hat Schweilanweisungen nach EN ISO 15609 fir jede Naht bzw. Nahtgruppe zusammen-
gestellt;

b) die vom Hersteller ausgewahlten SchweilRanweisungen sind fir den Anwendungsbereich anerkannt;

c) die Schweier und Maschinenschweil3er sind fir die ihnen Ubertragenen Aufgaben qualifiziert und ihre
Zulassung ist gultig.

8.1.5 GasschweilRen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme
Wenn das Gasschweillen mit Sauerstoff-Acetylen-Flamme vorgesehen ist, muss der Hersteller nachweisen,
dass die Lage derartiger Nahte im Kessel zu keinen Problemen beim Betrieb des Kessels flihren wird. Die

Bedingungen fur die Verfahrensprifung missen den Anforderungen der EN ISO 15614-1 oder EN ISO 15163
entsprechen. Die Zulassung von Schweil’ern muss den Anforderungen der EN 287-1 entsprechen.

8.1.6 Stumpfnéhte in Rohrbégen

Stumpfnahte in Rohrbdgen sind mit Ausnahme der Anwendung bei gewickelten Kesseln unzulassig, siehe
Anhang D.
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8.1.7 Abstand zwischen benachbarten SchweiRnahten

Der Rand von Nahten zwischen Anschweilteilen und drucktragenden Hauptteilen sollte mdglichst nicht naher
als 40 mm an Hauptnahte heranreichen.

Kdnnen diese Abstédnde konstruktionsbedingt nicht eingehalten werden, missen die SchweilRnahte innerhalb
der durch SchweilRverbindungen beeinflussten Bereiche zerstérungsfrei geprift werden kénnen und unter
Entfernen aller Kerben in diesem Bereich auf ein glattes Profil abgeschliffen werden.

Ist lokales Schleifen der Schweilndhte wie vorstehend angegeben erforderlich, muss die geschliffene
Oberflache einer zerstérungsfreien 100-%-Priifung entsprechend den Anforderungen nach EN 12952-6:2011,
Abschnitt 9 unterzogen werden.

Wenn diese letztgenannte Bedingung nicht eingehalten werden kann, muss die Naht des Anschweilteils die
Hauptnaht vollstandig kreuzen. In diesen Fallen sind die Oberflache der Hauptnaht und die Anschwei3nahte
nach dem Anbringen des Anschweilteils ortlich zu beschleifen.

Der Bereich von Nahten der Anschweilteile, der Hauptnahte kreuzt, muss im Hinblick auf die anzuwendende
zerstérungsfreie Prufung als ,lasttragend® eingestuft werden. Die zerstorungsfreie Prifung muss in Uberein-
stimmung mit den Anforderungen nach EN 12952-6:2011, 9.1.4 erfolgen.

Offnungen fiir Abzweige sollten weitestmaglich auRerhalb von Hauptnahten von Trommeln und Sammlern an-
geordnet werden. Der Abstand gilt als ausreichend, wenn der Abstand von der Schweil3kante der Hauptnaht
zu der Schweillkante des Abzweigs bzw. der aufgesetzten Verstarkung die Bedingung nach Tabelle 8.1-1
erfllt.

Tabelle 8.1-1 — Abstand zwischen Abzweigen und Hauptndhten

Wanddicke ¢ der Trommel bzw. des Sammlers Abstand §
mm mm
e<25 A>2xe
e>25 A>50

Wenn dieser Abstand konstruktionsbedingt nicht eingehalten werden kann, sind die Schweilnahte im Ein-
flussbereich der Offnung einer zerstérungsfreien Prifung zu unterziehen und kerbfrei zu beschleifen.

In dem wie vorstehend beschrieben drtlich zu beschleifenden Bereich ist die Oberflache zu 100 % einer zer-
stérungsfreien Prifung entsprechend den Anforderungen nach EN 12952-6:2011, Abschnitt 9 zu unterziehen.

Das Anbringen von Offnungen in Léngsnahten ist unzuldssig. Das Anbringen einer Offnung durch die Mitte
von Rundnahten ist zulassig, sofern die Schweillnahte einer zerstérungsfreien Prifung Uber die Lange der zu
bearbeitenden Schweilinaht entsprechend den Anforderungen nach EN 12952-6:2011, Abschnitt 9 unter-
zogen wurden.

8.1.8 StumpfschweiBndhte in Langsrichtung in Schiissen von Kesseltrommeln

Wenn die Schisse von Kesseltrommeln nicht jeweils aus einzelnen Blechen hergestellt werden koénnen, ist
eine Minimierung der Langsschwei3nahte anzustreben. Die zerstérungsfreie Schweillnahtpriifung der Haupt-
nahte — siehe EN 12952-6:2011, Abschnitt 9 — muss nach der Beendigung des Formens bzw. Nachwalzens
und gegebenenfalls nach Abschluss der Warmebehandlung erfolgen.

8.1.9 Versatz von StumpfschweiRndhten in Langsrichtung bei zwei und mehr Schiissen
Wenn der Mantel einer Trommel aus zwei und mehr Schissen hergestellt wird, sind die Langsnahte vor dem

Schweilen der Rundnaht auszuflihren. Die Langsnahte benachbarter Schisse sind zu versetzen, es sei
denn, die Konstruktion der Trommel lasst dies nicht zu, z. B. im Fall unterschiedlicher Nennblechdicken.
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8.1.10 Verbindungen unterschiedlicher Werkstoffe

Die Baustellenschweilung von stark unterschiedlich legierten Stéhlen, z. B. von austenitisch/ferritischen
Mischnahten, sollte weitestmdglich vermieden werden.

8.1.11 Schutz gegen Witterung

Um fir das Schwei3en angemessene Bedingungen zu schaffen, sind erforderlichenfalls Gertiste und Schutz
gegen schadliche Witterungseinfliisse vorzusehen.

8.1.12 Verfiigbarkeit der SchweiBanweisung

Wahrend der Fertigung muss eine Kopie der Schweilanweisung am Arbeitsplatz des Schweilers/Bedieners
verfligbar sein.

8.2 SchweiBzusitze

Elektroden, Schweil’drahte, Schweillstdbe, Pulver, aufschmelzbare Einlagen, Schutz- und Reinigungsgase
mussen entweder:

a) den relevanten Europaischen Normen entsprechen; oder
b) wenn derartige Europaische Normen nicht bestehen, den zutreffenden nationalen Normen entsprechen.

Der Hersteller muss sicherstellen, dass die in der Schweillanweisung genannten Schweil’zusatze bei der Fer-
tigung Verwendung finden.

Alle Schweillzusatze einschlieRlich der Gase sind mit Sorgfalt zu lagern und zu handhaben; die Anwendung
muss unter Berucksichtigung der Herstellerangaben erfolgen.

ANMERKUNG Dies ist insbesondere fir die Aufheizung und Trocknung bei der Verwendung von Schweil’zusatzen mit
eingeschranktem Wasserstoffgehalt von Bedeutung.

Wenn Elektroden, Schweilldrahte, Schweil’stdbe und aufschmelzbare Einlagen Beschadigungen oder Ab-

nutzungen zeigen, wie z. B. geplatzte oder abblatternde Umhullungen, Rost oder Schmutz bei Elektroden,
darfen diese nicht mehr verwendet werden. Pulver missen sauber und trocken sein.

8.3 SchweiBtechnische Anerkennungen

8.3.1 Anerkennung von SchmelzschweiBverfahren

Die Anerkennung der SchweiRanweisungen fir Schmelzschweiflverfahren muss nach EN ISO 15614-1 oder
EN ISO 15613 erfolgen (siche EN 12952-6:2011, Abschnitt 6).

Fur alle SchweiRnahte bei Verfahrensprifungen sind elektrische Schweilddaten aufzuzeichnen.

Grenzen in Zusammenhang mit dem Anwendungsbereich der Warmeeinbringung entsprechend WPS sind
EN ISO 15614-1 zu entnehmen.

EN ISO 15614-1:2004, 8.4.8 qilt fir Werkstoffe fir drucktragende Kesselteile entsprechend den Werkstoff-
gruppen 4 und 2 nach CEN ISO/TR 15608 mit einer Schweifinahtdicke tber 30 mm.

Zur Festlegung der Grenzen fur die Warmeeinbringung hinsichtlich der WPS fir mehrlagige SchweilRnahte
sind die Mindest- bzw. Hochstwerte jeder einzelnen Lage zu bewerten.

Die Schweillverfahren fiir das Stumpfschweilen von metallurgisch hergestellten Verbundrohren sind entspre-
chend den Anforderungen nach EN ISO 15613 anzuwenden. Zusatzlich sind besondere Empfehlungen des
Rohrherstellers zu bericksichtigen. Die SchweilRverfahren sind mit Verbundrohren der gleichen Spezifikation
zu prifen, wie sie im Kessel eingesetzt werden.
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