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DIN EN 13445-4:2024-03  

Nationales  Vorwort  

Dieses Dokument  (EN13445-4:2021+A1:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC54 �Unbefeu-
erte Druckbehalter�  erarbeitet,  dessen Sekretariat von BSI  (Vereinigtes Konigreich) gehalten wird. Das 

zustandige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA012-00-05AA �Unbefeuerte Druckbehalter�  im 

DIN-Normenausschuss Chemischer Apparatebau  (FNCA). 

Dieser Teil von DINEN13445 enthalt  alle  in Zusammenhang mit  der Herstellung von Druckgeraten  nach  dieser 

Europaischen Norm relevanten Festlegungen.  

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 

Änderungen 

Gegenuber DINEN13445-4:2021-12 und  DINEN13445-4/A1:2023-06 wurden folgende Anderungen vorge-
nommen: 

a)  DINEN13445-4:2021-12 und  DINEN13445-4/A1:2023-06 wurden in diesem Dokument  konsolidiert; 

b)  Normative Verweisungen und  Literaturhinweise aktualisiert;  

c) Unterabschnitt 7.1 uberarbeitet; 

d) Unterabschnitt 8.3 uberarbeitet; 

e) Unterabschnitt 9.4.3 uberarbeitet; 

f) Norm redaktionell uberarbeitet.  

Frühere  Ausgaben 

DINEN13445-4: 2002-08, 2010-02, 2010-12, 2011-12, 2012-12, 2013-12, 2014-12, 2015-12, 2016-12, 

2017-12, 2018-12, 2021-12 

DINEN13445-4/A1: 2012-02, 2016-12, 2023-06 

DINEN13445-4/A2: 2007-03, 2014-07 

DINEN13445-4/A3: 2009-04 

DINEN13445-4/A5: 2009-07 
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Europäisches  Vorwort  

Dieses Dokument  (EN13445-4:2021+A1:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC54 �Unbefeuerte 

Druckbehalter�  erarbeitet,  dessen Sekretariat von BSI  gehalten wird. 

Diese Europaische Norm muss den Status  einer nationalen  Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung  

eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2024, und  etwaige  entgegenstehende nationale  

Normen mussen bis Februar 2024 zuruckgezogen werden. 

Es wird auf  die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments atentrechte beruhren kon-
nen.  CEN ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbezuglichen atentrechte  zu identifizieren. 

Dieses Dokument  ersetzt !EN13445-4:2021".  

Dieses Dokument  enthalt  die Anderung 1,  angenommen  von CEN am  3. Marz 2023. 

Der Beginn  und  das Ende von neuem oder geandertem Text werden durch die Markierungen !"  angezeigt.  

Dieses Dokument  wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet,  den die Europaische Kommission 

und  die Europaische Freihandelszone CEN erteilt haben,  und  unterstutzt  grundlegende Anforderungen der 

EU-Richtlinien.  

Zum Zusammenhang mit  EU-Richtlinien  siehe informativen Anhang  ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.  

Eine Liste aller  Teile der Normenreihe EN13445 finden Sie auf  der CEN-Website. 

wohl alle  Teile dieser Norm einzeln erhaltlich  sind, sollte berucksichtigt werden, dass die Teile in gegenseiti-
gem Zusammenhang stehen. Deshalb werden fur die Herstellung von unbefeuerten Druckbehaltern  die jeweils 

zutreffenden Teile benotigt,  damit  die Anforderungen der Norm zufrieden stellend erfullt  werden. 

Korrekturen zu Formulierungen der Norm mit  moglicherweise mehreren Auslegungen  erfolgen uber 

den Migration  Help Desk (MHD). Informationen rund um  den Help Desk sind unter http://www.unm.fr  

 zu finden. Ein  Formblatt  fur Anfragen kann  von der Website herunterladen werden. 

Nachdem einschlagige  Experten einer Antwort einhellig  zustimmen, wird die Antwort dem Anfragenden 

mitgeteilt.  Korrigierte Seiten erhalten eine spezifische Nummerierung und  werden von CEN entsprechend 

den CEN-Regeln veroffentlicht.  Interpretationseiten werden in die Website aufgenommen. 

Dieses Dokument  ersetzt EN13445-4:2014. Diese neue Ausgabe  enthalt  die Anderungen, welche vorher durch 

die CEN Mitglieder angenommen wurden, sowie die korrigierten Seiten bis Ausgabe 5  ohne weitere technische 

Anderungen. Anhang  beschreibt Einzelheiten der wesentlichen technischen Anderungen zwischen dieser 

Europaischen Norm und  der vorangegangenen  Ausgabe.  

Anderungen zu dieser neuen Ausgabe  werden bei Bedarf veroffentlicht und  konnen  dann  sofort als  Alterna-
tiven zu den in dieser Ausgabe  enthaltenen  Regeln  angewendet werden. Es ist vorgesehen, jahrlich eine neue 

Ausgabe  der EN 13445:2021 zu veroffentlichen, beginnend mit  Ausgabe  1, in welcher diese Anderungen kon-
solidiert werden und  in denen daruber hinaus andere festgestellte  Berichtigungen enthalten  sind. 

Ruckmeldungen  oder Fragen zu diesem Dokument  sollten an  das jeweilige nationale  Normungsinstitut  des 

Anwenders gerichtet werden. Eine vollstandige  Liste dieser Institute  ist auf  den Internetseiten von CEN abruf-
bar. 

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen  Normungsinstitute der folgenden Lan-
der gehalten, diese Europaische Norm zu ubernehmen: Belgien,  Bulgarien,  Danemark, Deutschland, die ehe-
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malige  jugoslawische Republik  Mazedonien, Estland,  Finnland,  Frankreich, Griechenland, Irland, Island,  Italien,  

Kroatien, Lettland,  Litauen,  Luxemburg, Malta,  Niederlande, Norwegen, sterreich, olen, ortugal,  Rumanien,  

Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei,  Slowenien, Spanien,  Tschechische Republik,  Turkei, Ungarn, Vereinigtes 

Konigreich und  Zypern. 
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument  enthalt  Anforderungen an  die Herstellung von unbefeuerten Druckbehaltern  und  Druckbe-
halterteilen  aus  Stahlen,  lich deren Verbindungen zu nicht drucktragenden Teilen. Es enthalt  Anfor-
derungen an  die Ruckverfolgbarkeit  von Werkstoffen, Fertigungstoleranzen, Schw orderungen, Anfor-
derungen an  nicht geschw te dauerhafte Verbindungen, Arbeitsproben, Umformanforderungen, Warmebe-
handlung,  Reparaturen und  Fertigbearbeitung. 

2  Normative  Verweisungen 

Die folgenden Dokumente  werden im Text in solcher Weise in Bezug  genommen, dass einige Teile davon oder 

ihr gesamter Inhalt  Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt  

nur die in Bezug  genommene Ausgabe.  Bei undatierten Verweisungen gilt  die letzte Ausgabe  des in Bezug  

genommenen Dokuments lich aller  Anderungen). 

!gelöschte  Verweisungen" 

EN13134:2000, Hartlöten� Hartlötverfahrensprüfung  

EN13445-1:2021, Unbefeuerte  Druckbehälter�  Teil 1: Allgemeines 

EN13445-2:2021, Unbefeuerte  Druckbehälter�  Teil 2:Werkstoffe  

EN13445-3:2021, Unbefeuerte  Druckbehälter�  Teil 3: Konstruktion 

EN13445-5:2021, Unbefeuerte  Druckbehälter�  Teil 5: Inspektion und  Prüfung  

!EN14276-1:2020",  Druckgeräte  für  Kälteanlagen und  Wärmepumpen�  Teil 1:  Behälter�  Allgemeine 

Anforderungen  

!EN 3834-2:2021, Qualitätsanforderungen  für  das Schmelzschweißen von metallischen Werkstoffen�  

Teil 2:  Umfassende  Qualitätsanforderungen  (ISO 3834-2:2021)"  

!EN 3834-3:2021, Qualitätsanforderungen  für  das Schmelzschweißen von metallischen Werkstoffen�  

Teil 3:  Standard-Qualitätsanforderungen  (ISO 3834-3:2021)"  

EN 4136:2012, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an  metallischen Werkstoffen�  

Querzugversuch  (ISO 4136:2012)  

EN 5173:2010, Zerstörende  Prüfungen  von Schweißnähten  an metallischen Werkstoffen�  Biegeprüfungen  

(ISO 5173:2009)  

!EN 5178:2019, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an  metallischen Werkstoffen�  

Längszugversuch  an Schweißgut  in  Schmelzschweißverbindungen  (ISO 5178:2019)"  

EN 9015-1:2011, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an metallischen Werkstoffen�  

Härteprüfung�  Teil 1:  Härteprüfung  für  Lichtbogenschweißverbindungen  (ISO 9015-1:2001)  

!EN 9016:2022, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an  metallischen Werkstoffen�  

Kerbschlagbiegeversuch�  Probenlage,  Kerbrichtung  und  Beurteilung  (ISO 9016:2022)"  

EN 9606-1:2017, Prüfung  von Schweißern�  Schmelzschweißen�  Teil 1: Stähle  (ISO 9606-1:2012,  

einschließlich Cor 1:2012  und  Cor 2:2013)  

EN 13585:2012, Hartlöten�  Prüfung  von Hartlötern und  Bedienern  von Hartlöteinrichtungen  

(ISO 13585:2012)  
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EN 14732:2013, Schweißpersonal�  Prüfung  von Bedienern  und  Einrichtern  zum mechanischen  und  

automatischen Schweißen  von metallischen Werkstoffen  (ISO 14732:2013)  

!EN 15609-1:2019, Anforderung  und  Qualifizierung  von Schweißverfahren  für  metallische Werkstoffe�  

Schweißanweisung�  Teil 1:  Lichtbogenschweißen  (ISO 15609-1:2019)"  

EN 15611:2003, Anforderung  und  Qualifizierung  von Schweißverfahren  für  metallische Werkstoffe�  

Qualifizierung  aufgrund  von vorliegenden  schweißtechnischen  Erfahrungen  (ISO 15611:2003)  

EN 15612:2018, Anforderung  und  Qualifizierung  von Schweißverfahren  für  metallische Werkstoffe�  

Qualifizierung  durch Einsatz  eines Standardschweißverfahrens  (ISO 15612:2018)  

EN 15613:2004, Anforderung  und  Qualifizierung  von Schweißverfahren  für  metallische Werkstoffe�  

Qualifizierung  aufgrund  einer  vorgezogenen Arbeitsprüfung  (ISO 15613:2004)  

!EN 15614-1:2017, Anforderung  und  Qualifizierung  von Schweißverfahren  für  metallische Werkstoffe�  

Schweißverfahrensprüfung�  Teil 1:  Lichtbogen-  und  Gasschweißen von Stählen  und Lichtbogenschweißen  von  

Nickel und  Nickellegierungen  (ISO 15614-1:2017,  korrigierte  Fassung 2017-10-01)" 

!EN 17639:2022, Zerstörende  Prüfung  von Schweißverbindungen  an metallischen Werkstoffen�  

Makroskopische und  mikroskopische Untersuchungen  von Schweißnähten  (ISO 17639:2022)"  

3  Begriffe  

Es werden keine Begriffe in diesem Dokument  angegeben.  

 und  IEC stellen terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

�  IEC Electropedia: verfugbar unter http://www.electropedia.org/  

�    Browsing orm: verfugbar unter http://www.iso.org/obp  

4  Anforderungen an die  Herstellung und Vergabe an Unterauftragnehmer 

4.1  Herstellung 

Die allgemeinen  Zustandigkeiten des Druckgerate-Herstellers sind in EN13445-1:2021 angegeben. Zusatzlich  

zu diesen Anforderungen muss der Hersteller folgende e sicherstellen: 

a)  die ganisation  der Uberwachung der Herstelltatigkeiten,  die besondere ozesse umfassen, z. B.  Schwei-
en, Umformen und  Warmebehandlung,  muss vom Hersteller eindeutig festgelegt sein; 

b)  die Herstellverfahren, z. B.  Schw en, Umformen und  Warmebehandlung,  mussen fur den vorgesehenen 

Zweck  geeignet sein und  der Druckbehalter  den Anforderungen dieser Norm entsprechen. Sind den Werk-
stoffen besondere Dokumente  beigefugt,  mussen diese berucksichtigt werden, z. B.  Europaische Werkstoff-
zulassungen  (EAMs, en: European Approval for Materials); 

c) die Fertigungseinrichtung muss fur die Herstellung geeignet sein; 

d) das ersonal muss fur die vorgesehenen Aufgaben  geeignet sein; 

ANMERKUNG Fur die Koordinierung der Schw beiten kann  der Hersteller die Qualifikationen,  Aufgaben  und 

Zustandigkeiten in Ubereinstimmung mit  !EN 14731:2019"  [1] in der Arbeitszuweisung festlegen. 

e) die in !EN 3834-3:2021"  festgelegten Anforderungen an  die Schw qualitat  sind als  Mindest- 

Anforderungen erfullt.  
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4.2  Vergabe an Unterauftragnehmer 

Der Hersteller darf Arbeiten untervergeben, er muss jedoch sicherstellen, dass der Unterauftragnehmer die 

Arbeiten in Ubereinstimmung mit  den Anforderungen dieser Europaischen Norm durchfuhrt. Der Hersteller 

ist verantwortlich fur die umfassende Beschreibung der untervergebenen Arbeiten und  alle  benotigten zuge-
horigen  Aufzeichnungen. 

In  allen  Fallen,  in denen der Unterauftragnehmer folgende Arbeiten durchfuhrt  

a)  Schw en; 

b)  Umformen, lich der zugehorigen Warmebehandlung;  

c) Warmenachbehandlung;  

d) Zerstorungsfreie fung  von Schw nahten  (siehe EN13445-5:2021); 

e) muss er dem Hersteller ein Formular mit  einer diesbezuglichen Erklarung  ubergeben (siehe AnhangB).  

Bei einer Untervergabe von Schw beiten muss der Hersteller erdem entweder Kopien der Schw
anweisungen und  fbescheinigungen der Bediener von Schw einrichtungen erhalten oder durch andere 

nahmen sicherstellen, dass sie den Anforderungen dieser Norm entsprechen. 

Um seiner Verantwortung  nachzukommen und  sicherzustellen, dass der Unterauftragnehmer die Arbeiten in 

Ubereinstimmung mit  dieser Norm durchfuhrt, muss der Hersteller nachweisen, dass eine Uberwachung der 

untervergebenen Arbeiten erfolgt.  

Stellt  ein Hersteller Druckgerate her, die die Einbeziehung einer verantwortlichen Stelle  erfordern, sollte der 

Hersteller die verantwortliche Stelle  von seiner Absicht,  die Arbeit an  einen Unterauftragnehmer zu vergeben, 

in Kenntnis setzen, so dass die verantwortliche Stelle  die Gelegenheit hat,  an  der Uberwachung der Arbeiten 

des Unterauftragnehmers mitzuwirken.  

ANMERKUNG1 Siehe auch  2.11 in EN764-3:2002 [2] und CR13445-7. 

ANMERKUNG2 Stellt  der Hersteller Gerate  auf  der Grundlage  eines Qualitatsmanagementsystems (QM-Systems) 

her, sollte der Hersteller die Kontrollen,  die er gegenuber Unterauftragnehmern durchfuhrt, in seinem zugelassenen 

QM-System  beschreiben. 

5  Werkstoffe  

5.1  Allgemeines 

Die Werkstoffe fur Druckbehalter  und  die Einteilung  der Werkstoffe fur Druckbehalter  mussen 

EN13445-2:2021 entsprechen. 

Die Einteilung gilt  unabhangig  von der Erzeugnisform, d. h.  Blech,  Schmiedestuck, Rohrleitung.  

5.2  Rückverfolgbarkeit  der  Werkstoffe  

5.2.1  Allgemeines 

Der Druckbehalter-Hersteller muss ein System zur Identifizierung der bei der Herstellung verwendeten Werk-
stoffe unterhalten  und  weiterfuhren, so dass alle  Werkstoffe, die einer Druckbeanspruchung ausgesetzt sind 

und  die am  fertigen Druckbehalter  angeschw t werden, bis zu ihrem Ursprung zuruckverfolgt werden kon-
nen.  Dies umfasst auch  die Verwendung von Schw zusatzen  und  Hilfsstoffen. 
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5.2.2  Identifizierungssystem

5.2.2.1  Das Identifizierungssystem des Behalterherstellers muss sicherstellen, dass alle  fur den Behalter 

verwendeten Werkstoffe den folgenden fungen  unterzogen wurden und  diese zufriedenstellend bestanden  

haben: 

a)  fung  des Werkstoffes vor der Fertigung, um  Mangel,  die die Sicherheit der Anlage  beeintrachtigen  wur-
den, festzustellen; 

b)  fung  des Werkstoffes, um  festzustellen,  ob er die erforderliche Dicke hat;  

c) fung  des Werkstoffes, um  sicherzustellen, dass die Werkstoffe nach dieser Europaischen Norm zulassig 

sind, vollstandig  bis zur entsprechenden Werkstoffbescheinigung ruckverfolgbar sind und  mit  den Festle- 

gungen  in den Konstruktionsunterlagen  ubereinstimmen; 

d) fung  der Schw zusatze  und  Hilfsstoffe, um  die entsprechende Kennzeichnung und  die Aufrechterhal-
tung  vorschriftsma iger Bedingungen  zur Vermeidung von V  (Schaden) sicherzustellen. 

5.2.2.2  Die Ruckverfolgbarkeit  des Werkstoffes zu den ennzeichnungen muss nach  einem oder 

mehreren der nachstehenden Verfahren erfolgen: 

a)  genaue  Ubertragung  der ursprunglichen Kennzeichnungen zur Identifizierung an  eine Stelle,  an  der die 

Kennzeichnungen am  fertigen Druckbehalter  sichtbar sind; 

b)  Identifizierung durch eine kodierte Kennzeichnung,  die zur erforderlichen ennzeichnung ruck-
verfolgbar ist; 

c) Aufzeichnung der Identifizierungs-Kennzeichnungen in Werkstofflisten oder Bauskizzen, die die Identifi-
zierung jedes einzelnen Werkstoffes wahrend der Fertigung sowie die spatere Identifizierung am  fertigen 

Druckbehalter  sicherstellen; 

d) !die EN- oder  oder Markennamen  der Schw zusatze  und  Hilfsstoffe muss auf-
gezeichnet werden." 

5.2.3  Sichtbarkeit  

Fur Werkstoffe, die nicht gestempelt werden konnen  oder die am  fertigen Druckbehalter  nicht sichtbar sind 

oder fur Kleinteile  oder nicht drucktragende Teile darf der Hersteller ein dokumentiertes System unterhalten,  

das die Ruckverfolgbarkeit  aller  Werkstoffe des fertigen Druckbehalters ermoglicht.  

5.2.4  Überprüfung  der  Werkstoffbescheinigungen und der  Werkstoffkennzeichnung 

Alle  Werkstoffbescheinigungen mussen bei der Anlieferung uberpruft  werden. Die fung  muss die Vollstan-
digkeit und  Genauigkeit der Berichte hinsichtlich der folgenden e umfassen: 

a)  mechanische und chemische Eigenschaften, die nach der Werkstoffspezifikation im Bericht aufgefuhrt sein 

mussen; 

b)  Sicherstellung, dass die im Bericht aufgefuhrten Ergebnisse mit den Anforderungen der Spezifikation uber-
einstimmen; 

c) alle  in der Werkstoffspezifikation geforderten Kennzeichnungen sind ausgefuhrt und  die Ruckverfolgbar-
keit  der tatsachlichen  Kennzeichnung zu den in der Werkstoffbescheinigung angegebenen  Kennzeichnun-
gen  ist moglich. 

Alle  Werkstoffbescheinigungen mussen wahrend der Fertigung jederzeit verfugbar sein. 
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5.2.5  Übertragung  der  Kennzeichnungen 

Ist  das Abtrennen  der ennzeichnung unvermeidbar oder wird der Werkstoff in zwei oder mehr Teile 

geteilt,  dann  mussen die Kennzeichnungen vor dem Zuschneiden von einer vom Hersteller bestimmten erson 

genau  ubertragen werden. 

Die eigentliche Werkstoffkennzeichnung muss durch ein Verfahren erfolgen, das den Werkstoff bei der spate-
ren Verwendung bzw.  im Betrieb  nicht beeintrachtigt.  

Die Ubertragung  der Kennzeichnungen ist vor Zerteilung des oduktes und  nach  Uberprufung  der vorhande-
nen  Markierungen auf  Ubereinstimmung mit  der entsprechenden Bescheinigung vorzunehmen. 

6  Herstellungstoleranzen 

6.1  Oberflächengeometrie  von Schweißnähten 

Die chengeometrie von geschw ten Stumpf-  und  Kehlnahten muss den Anforderungen in 

EN13445-5:2021, 5.3 und  6.6 entsprechen, sofern durch die Konstruktionszeichnung keine strengeren 

Anforderungen vorgegeben sind. 

6.2  Mittellinienversatz  

Die Toleranzen fur den Mittellinienversatz sind in den Tabellen 6.2-1,  6.2-2, 6.2-3 und  Bild 6.2-1  festgelegt.  

a)  Mittellinienversatz d1 

bei  gleicher 

Wanddicke e1 = e2 

b)  Mittellinienversatz d1 

bei  unterschiedlicher 

Wanddicke e1 

e2 

Bild 6.2-1�  Mittellinienversatz  d1 

Fur Langsnahte in Zylindern, Kegeln und  rechtwinkeligen/prismatischen Bauteilen  mussen die Mittellinien  

von aneinanderst enden Teilen (sowohl fur gleiche als  auch  unterschiedliche Wanddicken)  innerhalb der 

Toleranzen nach  Tabelle 6.2-1  ausgerichtet sein. 
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Tabelle 6.2-1  �  Mittellinienversatz  für  Längsnähte in Zylindern, Kegeln und 

rechteckigen/prismatischen Bauteilen 

e in mm  

Kleinere Blechwanddicke e1 

Gro ter Versatz d1 

e1 

 2 0,5 

2 < e1 

 4 e1/4 

4 < e1 

 10 1 

10 < e1 

 30 e1/10 

30 < e1 

 60 e1/30 + 2 

60 < e1 

4 

Fur Langsnahte in gewolbten  Boden und  Nahten in kugelformigen  Bauteilen  mussen die Mittellinien  von anein-
anderst enden Teilen (sowohl fur gleiche als  auch  unterschiedliche Wanddicken)  innerhalb der Toleranzen 

nach  Tabelle 6.2-2  ausgerichtet sein. 

Tabelle 6.2-2  � Mittellinienversatz  für  Längsnähte zwischenbenachbarten Teilen in gewölbten 

Böden  und kugelförmigen  Bauteilen 

e in mm  

Kleinere Blechwanddicke e1 

Gro ter Versatz d1 

e1 

 2 0,5 

2 < e1 

 4 e1/4 

4 < e1 

 10 1 

10 < e1 

 30 e1/10 

30 < e1 

 120 e1/30 + 2 

120 < e1 

6 

Fur Rundnahte mussen dieMittellinien  von angrenzenden Teilen (sowohl fur gleiche als  auch  unterschiedliche 

Wanddicken)  innerhalb der Toleranzen nach Tabelle 6.2-3  ausgerichtet sein. 

Tabelle 6.2-3  � Mittellinienversatz  von Rundnähten zwischen angrenzenden Teilen 

e in mm  

Kleinere Blechwanddicke e1 

Gro ter Versatz d1 

e1 

 30 e1/10 + 1 

30 < e1 

 150 e1/30 + 3 

150 < e1 

8 

6.3  Kantenversatz 

6.3.1  Kantenversatz zwischen Bauteilen 

Bei einem Kantenversatz zwischen Teilen mit  gleicher Nennwanddicke muss der Ubergang  an  der Schw naht  

glatt  und  im Verhaltnis 1 : 4  uber die Breite der Schw naht  angeschragt  sein. Kann  diese Anschragung  uber 

die Schw nahtbreite  nicht erreicht werden, sind folgende Alternativen  zulassig: 
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a)  die hoher  liegende Flache abschleifen, wenn dadurch die Dicke der Verbindung an  keiner Stelle  die festge-
legte Blechwanddicke minus der Toleranz fur die Blechwanddicke unterschreitet; oder 

b)  die tiefer liegende Flache mit  zusatzlichem Schw gut  auffullen.  

6.3.2  Verbindung von Teilen mit  unterschiedlicher Wanddicke  

Werden Teile mit  unterschiedlicher Wanddicke  verbunden, muss nach EN13445-3:2021 wie  folgt  eine 

Anschragung  erfolgen: 

a)  die dickere e in Ubereinstimmung mit  der Konstruktionszeichnung anschragen,  danach gelten die vor-
genannten  Anforderungen fur Teile mit  gleicher Nennwanddicke; oder 

b)  die geforderte Anschragung  uber die Schw nahtbreite  ausfuhren bzw.  die tiefer liegende Flache mit  

zusatzlichem Schw gut  auffullen  und  danach die geforderte Anschragung  uber die Schw nahtbreite  

ausfuhren. 

6.4  Toleranzen für  Behälter unter innerem Überdruck  

6.4.1  Außendurchmesser 

Fur zylindrische und kugelformige Druckbehalter  darf der mittlere A endurchmesser, ermittelt aus  dem 

Umfang, um  nicht mehr als  1,5% vom festgelegten A endurchmesser abweichen. 

Bei rechteckigen Behaltern und/oder prismatischen Bauteilen  darf kein  A  um  mehr als  1,5% vom 

festgelegten A  abweichen. 

6.4.2  Unrundheit  

Die Unrundheit (O)  muss nach folgender Gleichung (6.4-1) errechnet werden: 

� =
2 � (� � ) 

� + �
 

� 100 

(6.4-1) 

Sie darf die folgenden Werte nicht uberschreiten: 

a)  1,5% fur das Verhaltnis  von e/D <0,01; 

b)  1,0% fur das Verhaltnis  von e/D 0,01. 

ANMERKUNG Bei der Bestimmung  der Unrundheit darf die elastische Verformung durch das Leergewicht des Druckbe- 

halters unberucksichtigt bleiben.  

Formabweichungen des Behalters (z. B.  Einbeulungen,  Einziehungen an  Stutzen)  mussen ebenfalls  innerhalb 

der in a)  und  b)  genannten Toleranzen bleiben.  Eine gro ere Unrundheit darf zulassig sein, wenn dies durch 

Berechnung oder Dehnungsmessungen als  zulassig nachgewiesen wird. 

6.4.3  Abweichung von der  Längsachse 

Die Abweichung von der Langsachse darf uber die zylindrische Lange  des Druckbehalters nicht  mehr als  0,5% 

der Mantellange  betragen.  

6.4.4  Formabweichungen  

a)  rtliche Formabweichungen des Behalters 
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Formabweichungen (z. B.  Einbeulungen,  Einziehungen an Stutzen)  mussen glatt  sein und  ihre Tiefe muss mit  

einer 20°-Lehre gepruft  werden, wobei folgende Werte nicht uberschritten werden durfen: 

1) 2%  der Lehrenlange; oder 

2) 2,5% der Lehrenlange,  wenn die Lange der Formabweichungen ein Viertel der Mantellange  (jedoch hochs-
tens 1m)  zwischen zwei Rundnahten nicht uberschreitet. 

Bei gro eren Formabweichungen muss durch Berechnung oder Dehnungsmessung nachgewiesen werden, 

dass die Beanspruchungen  zulassig sind. 

b)  Aufdachungen an  Langs-Stumpfschw nahten 

Bei Formveranderungen  an  der Schw verbindung in Zusammenhang mit  Einziehungen unmittelbar  neben  

der Schw naht  darf die Formabweichung (bzw.  Aufdachung) die in den Tabellen 6.4-1  und 6.4-2 angegebe-
nen  Werte nicht  uberschreiten. 

Die Messung  der Aufdachung muss mit  einer ofillehre (oder Schablone)  nach  Bild 6.4-1  oder anderen 

Lehrenarten, z. B.  Drahtstegen, erfolgen. 

Bei enseitigen Aufdachungen mussen zwei Ablesungen  vorgenommen werden, P1 

und  P2,  auf  beiden Seiten 

der Naht  an  jeder beliebig  festgelegten Stelle,  wobei die gro ere Aufdachung nach  Gleichung (6.4-2) ermittelt 

wird 

= 0,25.( 1 + 2)  (6.4-2) 

Die innenseitige AufdachungP  muss gemessen werden. 

Der Innenradius der Lehre muss gleich dem Nenn-A enradius des Behalters sein. 

a)  Ausreichender Ausschnitt um  die  Schweißnahterhöhung herum  
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b)  Bei  außenseitigen Aufdachungen müssen zwei  Ablesungen, P1  

und P2, vorgenommen werden 

c) Bei  innenseitigen Aufdachungen muss  P  gemessen werden 

Bild 6.4-1�  Profileinzelheiten, Messung der  Aufdachung 

Die Messungen mussen in  Abstanden  von etwa  250mm an  Langsnahten durchgefuhrt werden, um  die Stelle  mit  

der hochsten Aufdachung zu bestimmen.  Die hochste Aufdachung fur dynamische und  zyklische Belastungen  

muss den Werten in Tabelle 6.4-1  und  fur statische Belastungen  in Tabelle 6.4-2  entsprechen. 

Tabelle 6.4-1  � Höchste zulässige  Aufdachung P  in Längsschweißnähten für  dynamische und 

zyklische Belastungen 

e in mm  

Behälterwanddicke  e  Höchste zulässige  Aufdachung P  

e   3 1,5 

3  e  < 6 2,5 

6  e  < 9 3,0 

9  e 

es gilt  der jeweils kleinere Wert von 

e/3,  oder 10mm  

Anforderungen an  die Aufdachung fur zyklisch belastete  Druckbehalter  siehe auch  EN13445-3:2021 und  

EN13445-5:2021, AnhangG.  Gro ere Aufdachungen sind nur zulassig, wenn sie in einer besonderen Analyse 

bestatigt  wurden, sie durfen aber in keinem Fall  die Werte nach Tabelle 6.4-2  uberschreiten. 
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Tabelle 6.4-2  �  Größte  zulässige  AufdachungP in  Längsschweißnähten für  Druckbehälter  unter nicht 

vorwiegend  zyklischer Belastung  

e in mm  

Verhältnis der  

Behälterwanddicke  e zum  

Durchmesser D  

Größte  zulässige  Aufdachung P  

e/D   0,025 5 

e/D  > 0,025 10 

Zusatzliche  Grenzwerte fur die Aufdachung siehe Behalter der fgruppe 4 in EN13445-5:2021. 

6.4.5  Örtliche  Wanddickenunterschreitung 

6.4.5.1  rtliche Unterschreitungen der Dicke unter den Wert (e+c), wobei e die erforderliche Dicke ist und  

c  der Korrosionszuschlag, sind ohne weitere Berechnung zulassig, wenn die folgenden Bedingungen  zugleich 

erfullt  sind: 

a)  der Wanddickenunterschied ubersteigt nicht den kleineren der beiden Werte 0,05 e oder 5mm;  

b)  die Flache der Unterschreitung der kleinsten rechnerischen Wanddicke  muss durch einen Kreis umschrie-
ben  werden, dessen Durchmesser den kleineren der beiden Werte e  oder 60mm  nicht uberschreiten darf; 

c) der Abstand  zwischen zwei ortlichen Unterschreitungen der kleinsten rechnerischen Wanddicke,  gemes-
sen von Kante  zu Kante,  muss mindestens der Lange  

� �

entsprechen. 

Dabei ist 

D  gleich dem A endurchmesser des drucktragenden Teiles; 

e ist die erforderliche Dicke der e; 

d) die gesamte Flache der Unterschreitung der kleinsten rechnerischen Wanddicke  darf 2%  der gesamten 

che nicht uberschreiten; 

e) die Wanddickenunterschreitung befindet sich nicht im Krempenbereich eines gewolbten  Bodens. 

6.4.5.2  Daruber hinaus sind ortliche Unterschreitungen der kleinsten rechnerischen Wanddicke  unter fol-
genden Bedingungen  zulassig: 

a)  der Durchmesser des die Wanddickenunterschreitung umschreibenden Kreises ist nicht gro er als  der 

Durchmesser eines nach  EN13445-3:2021 berechneten zulassigen unverstarkten Ausschnittes mit  einem 

Hochstwert von 200mm; 

b)  die verbleibende Wanddicke  ist gro er als  die Wanddicke eines ebenen  Bodens mit  dem gleichen Durch- 

messer, der mit  einem C-Beiwert von 0,35 berechnet wurde; 

c) die Stellen  mit  reduzierter Wanddicke  werden aufgezeichnet.  
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6.4.6  Gewölbte  Böden  

Die Toleranzen fur gewolbte  Boden (siehe Bild 6.4-2)  mussen den in Tabelle 6.4-3  festgelegten Werten entspre-
chen, er dass der Radius der Kalotte  nicht gro er als  in der Zeichnung festgelegt und  der Krempenradius 

nicht kleiner  als  die in der Zeichnung festgelegten Werte sein darf. 

Symbol Gro e Einheit

De 

A endurchmesser mm  

H innere Hohe mm  

h1 

gerader Bord mm  

en
a  Nennwanddicke mm  

i 

Abweichung des geraden Bordes von der zylindrischen Form nach  

innen 

Grad 

o 

Abweichung des geraden Bordes von der zylindrischen Form nach  

en 

Grad 

C Umfang mm  

O 

Unrundheit 

� =
2�(� �� ) 

� +�
 

� 100 

% 

a Anstatt  mit  der Nennwanddicke en konnen  gewolbte  Boden mit  der Mindestwanddicke emin = en �e.  bestellt  werden. en  

und 

�e 

siehe EN13445-3:2021, 5.2.3. 

Bild 6.4-2�  Toleranzen für  gewölbte  Böden  
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Tabelle 6.4-3  � Toleranzen für  gewölbte  Böden  

Symbol  Geltungsbereich Grenzabmaße  Bemerkungen 

De 

 300 mm ± 4 mm  

Ferritische Werkstoffe: 

300 mm  < De 

 1000 mm ± 0,4 % 

1000mm < De 

± 0,3 % 

Austenitische Werkstoffe: 

De 

> 300 mm + 0,5 % / �  0,7 % 

werkstoffe: 

C 

De 

> 300 mm ± 1 % 

O alle  Falle   1 % 

H alle  Falle  

+ 0,015 De 

oder + 

10 mm,  es gilt  der 

jeweils gro ere 

Wert 

en  

 10 mm � 0,3 mm  

10 mm < en  

 30 mm  � 0,5 mm  

30 mm < en  

 50 mm  � 0,8 mm  

en  

en  

> 50 mm � 1,0 mm  

Wenn die Mindestwanddicke emin 

fur 

gewolbte  Boden festgelegt ist,  ist keine 

negative Toleranz (  e) fur die 

Wanddicke  zulassig. 

i 

� 

alle  Falle  

 2°  

 5°  

Bei gewolbten  Boden, bei denen der 

Winkel  an  der A enseite durch 

Aufstauchen in Folge des 

Formgebungsprozesses beeinflusst  

wird, darf die Abweichung des geraden 

Bordes von der zylindrischen Form nur 

an  der Innenseite des gewolbten  Bodens 

gemessen werden. 

Falls  in der Zeichnung nichts anderes festgelegt ist,  muss die Lange  des geraden Bordes h1 

folgenden 

Angaben  entsprechen: 

Die Lange  des geraden Bordes muss 

jedoch nicht gro er sein als:  

Wanddicke en  

oder 

emin 

mm 

Lange des geraden 

Bordes 

mm 

50 < en  

 80 120 

80 < en 

 100 100 

100 < en  

 120 75 

h1 

alle  Falle  

h1 

= 3 �  en  

oder 

h1 

= 3 �  emin 

120 < en  

50 
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6.5  Toleranzen für  Behälter unter äußerem  Überdruck  

Die Toleranzen mussen EN13445-3:2021 entsprechen, sie durfen jedoch keinesfalls die in 6.4 festgelegten 

Toleranzen uberschreiten. 

6.6  Konstruktionstoleranzen 

Andere Konstruktionstoleranzen  als  die in 6.4 und  6.5 festgelegten, sollten die in AnhangA  empfohlenen Werte 

nicht uberschreiten. 

7  Schweißverbindungen 

7.1  Allgemeines 

Bei der Auswahl  einer geeigneten Schw verbindung sollte der Hersteller folgendes berucksichtigen: 

a)  die Art der Herstellung; 

b)  die Betriebsbedingungen (z. B.  Korrosion); 

c) die Moglichkeit,  die notwendigen zerstorungsfreien fungen  nach  EN13445-5:2021 durchzufuhren; 

d) die in 5.7 und AnhangA  von EN13445-3:2021 fur Schw nahte angegebenen  Konstruktionsbedingungen.  

!Andere Schw verbindungen durfen angewendet werden, wenn sie in EN1708-1:2010 und  

EN1708-3:2012 beschrieben oder wenn sie aufgrund von konstruktiven Grunden erforderlich sind. 

Die Schw verbindungen mussen so ausgewahlt  werden, dass die fungen  der anwendbaren fgruppen 

durchgefuhrt  werden konnen."  

ANMERKUNG1  EN13445-3:2021, Anhang  A gibt  Bilder der Schw nahte  im Endzustand,  Konstruktionsbedingungen  

vor allem  fur die Geometrie, eine Liste anwendbarer fgruppen, Empfehlungen  zur Vermeidung von Lamellenbruch  und 

von Korrosion. 

ANMERKUNG2 !Verbindungselemente beim Schw en sind in EN1708-1:2010 enthalten." Diese Angaben  

behandeln  die gebrauchlichen  und allgemein  anerkannten  Verfahren. Es ist nicht beabsichtigt, diese Angaben  als  ver-

bindlich vorzusehen oder Entwicklungen  auf  dem Gebiet der Schw technik in irgendeiner Hinsicht entgegenzuwirken, 

so dass auch  andere geeignete Schw verbindungen verwendet werden durfen. 

7.2  Behälter oder  Teile  aus  mehreren Schüssen 

Bestehen Behalter oder Behalterteile aus  zwei oder mehr Schussen, dann  mussen die geschw ten Langs-
nahte der benachbarten  Schusse so angeordnet werden, dass sie um  4 e, mindestens aber um  10mm,  versetzt 

sind, oder um  30mm  sofern der Behalter oder das Behalterteil  entweder im Zeitstandbereich arbeiten oder 

nach dem analytischen  Zulassigkeitsnachweis � Direktes Verfahren (EN13445-3:2021, AnhangB)  oder unter 

Anwendung von EN13445-3:2021, 6.3, ausgefuhrt sind. 

7.3  Überlappte  Verbindungen, Sickennähte, Einlegestreifen 

Gestaltung  und  Ausfuhrung der Schw verbindungen mussen EN13445-3:2021, 5.7 entsprechen. 

8  Schweißen 

8.1  Allgemeines 

Bauteile  von Druckbehaltern  durfen nur geschw t werden, wenn die folgenden Bedingungen  erfullt  sind: 

a)  der Hersteller hat  eine Schw weisung; 
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